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Přehled 

 

Název  Strana 

Dráty pro svařování nelegovaných ocelí tavící se elektrodou v ochranném plynu – MIG/MAG (131, 135) 3 

Dráty pro svařování nerezavějících a vysokolegovaných ocelí tavící se elektrodou v ochranném plynu – MIG/MAG (131, 135) 12 

Dráty pro svařování nerezavějících a vysokolegovaných ocelí netavící se elektrodou v ochranném plynu – TIG /WIG (141) 16 

Obalené elektrody pro svařování nelegovaných ocelí – MMA (111) 21 
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Přehled drátů G3Si1/G4Si1 (dráty pro svařování v ochranných atmosférách)  

Dráty pro svařování nelegovaných ocelí tavící se elektrodou v ochranném plynu – MIG/MAG (131, 135) 

Název EN ISO 14341A DIN 8559 SFA/AWS Strana 

KOWAX® G3Si1 G3Si1 SG2 ER70S-6 6 

KOWAX® G4Si1 G4Si1 SG3 ER70S-6 7 

KOWAX® Speed Road® G3Si1 nepoměděný G3Si1 SG2 ER70S-6 8 

KOWAX® Speed Road® G4Si1 nepoměděný G4Si1 SG3 ER70S-6 9 

Dodávané balení a příslušenství    10 

Certifikáty, 3.1 atest, Prohlášení o vlastnost.    11 

Skladování svařovacího materiálu    11 

 

HLAVNÍ VÝHODY: 

- G3Si1 (SG2) a G4Si1 (SG3) svařovací dráty KOWAX® reprezentují časem osvědčenou nejvyšší kvalitu,  

vysoký výkon a spolehlivost. Excelentní balení a rychlé dodání. 

- Vhodné pro svařování většiny základních konstrukčních ocelí s mezí kluzu od 235MPa až po 460MPa. 

- Dodávané balení: Cívky 15kg kovové typ K300/BS300, 5kg plastové D200, papírové sudy průměr 510mm. 

- Povrchová úprava: poměděné, nepoměděné. 
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KOWAX® G3Si1  

je poměděný drát pro svařování jemnozrnných ocelí s minimální mezí kluzu do 420 MPa a nelegovaných konstrukčních  

ocelí s pevností do 530 MPa v ochranných atmosférách směsných plynů Ar/20CO2 (M) nebo v čistém CO2 (C).  

 

Vhodnost pro svařování, např.: P 235/S 235 až P 420/S 420   Klasifikace svarového kovu: EN ISO 14341-A: G 42 4 C1/M21 3Si1 

Ochranný plyn (EN ISO 14175): M21, C1     Svařovací proud (A): =(+) 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.18:  

ER70S-6 

EN ISO 14341-A: 

G3Si1 

DIN 8559:  

SG2 

TÜV (CE) 

DB   

VdTÜV        

C 0,09 

Si 0,90 

Mn 1,53 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

440 

Pevnost, MPa 

540 

Tažnost, % 

26 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

-30 

Nárazová 

práce, J 

150 

90 

70 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr, mm 0,6 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 15-20 18-24 18-32 18-34 

Svařovací proud (A) 30-100 60-205 80-305 120-390 

Rychlost podávání (m/min.) 5,5-13 3,2-14 2,7-16 2,5-16 

Spotřeba plynu (l/min.) 12 13 15 17 

Výtěžnost (g/100g drátu) 95 96 97 98 

Výkon svařování (kg/h) 0,7-1,7 0,8-3,2 1,0-5,8 1,3-8,2 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 5x200=1000 

 

5x200=1000 

15x72=1080 

250x4=1000  

15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000 

 

Polohy svařování 
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KOWAX® G4Si1 
je poměděný drát pro svařování nelegovaných konstrukčních ocelí v ochranných atmosférách plynů. Hlavní předností tohoto  

materiálu je vysoká kvalita při zachování nejlepšího poměru výkon/cena. Drát má dle požadavku normy vyšší  

obsah Mn a Si než KOWAX® G3Si1 což zaručuje lepší mechanické hodnoty svarového kovu. KOWAX® G4Si1 může být  

používán v čistém CO2 (C) nebo ve směsném plynu Ar/CO2 (M).  

Vhodnost pro svařování, např.:  P 235/S 235 až P 460/S 460 Klasifikace svarového kovu: EN ISO 14341-A: G 42 4 C1 4Si1/EN ISO 14341-A: G 46 4 M214Si1 

Ochranný plyn (EN ISO 14175):  M20, M21, C1   Svařovací proud (A): =(+) 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

S SFA/AWS A5.18:  

ER70S-6 

EN ISO 14341-A:  

G4Si1 

DIN 8559:  

SG3 

TÜV  (CE) 

DB 

VdTÜV 

 

C 0,09 

Si 0,92 

Mn 1,73 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

480 

Pevnost, MPa 

550 

Tažnost, % 

28 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

-30 

Nárazová 

práce, J 

150 

90 

80 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 18-24 18-32 18-34 

Svařovací proud (A) 60-205 80-310 120-390 

Rychlost podávání (m/min.) 3,2-14 2,7-16 2,3-16 

Spotřeba plynu (l/min.) 13 15 17 

Výtěžnost (g/100g drátu) 96 97 98 

Výkon svařování (kg/h) 0,8-3,2 1,1-5,6 1,3-8,2 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000  
 

Polohy svařování 
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KOWAX® Speed Road® G3Si1 - NEPOMĚDĚNÝ  

KOWAX®  Speed Road® G3Si1 je NEPOMĚDĚNÝ svařovací drát nejnovější generace vyrobený za použití NANO  

technologií, určený pro vysokorychlostní (robotické) svařování (vysoké podávací rychlosti a vysoké svařovací proudy viz.tab.níže).  

Drát pro svařování jemnozrnných ocelí s minimální mezí kluzu do 420 MPa a nelegovaných konstrukčních ocelí s pevností  

do 530 MPa v ochranných atmosférách směsných plynů Ar/CO2 (M) nebo v čistém CO2 (C).  

Vhodnost pro svařování, např.:  P 235/S 235 až P 420/S 420, P 235/S 235 až P 420/S 420   

Klasifikace svarového kovu:   EN ISO 14341-A:  G 42 4 C1/M21 3Si1 Ochranný plyn (EN ISO 14175):  M21, C1 Svařovací proud (A): =(+) 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.18:  

ER70S-6 

EN ISO 14341-A:  

G3Si1 

DIN 8559:  

SG2 

TÜV (CE) 

DB  

VdTÜV 

 

C 0,1 

Si 0,90 

Mn 1,50 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

440 

Pevnost, MPa 

540 

Tažnost, % 

26 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

-30 

Nárazová 

práce, J 

150 

90 

70 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr, mm 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 18-24 18-32 18-34 

Svařovací proud (A) 60-200 80-350 120-390 

Rychlost podávání (m/min.) 3,2-25 2,7-25 2,5-20 

Spotřeba plynu (l/min.) 14 15 17 

Výtěžnost (g/100g drátu) 96 97 98 

Výkon svařování (kg/h) 0,8-2,5 1,0-5,8 1,3-8,2 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000 
 

Polohy svařování 
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KOWAX® Speed Road® G4Si1 – NEPOMĚDĚNÝ  

KOWAX®  Speed Road® G4Si1 je NEPOMĚDĚNÝ svařovací drát nejnovější generace vyrobený za použití NANO  

technologií, určený pro vysokorychlostní (robotické) svařování (vysoké podávací rychlosti a vysoké svařovací proudy viz.tab.níže). 

 Drát pro svařování jemnozrnných ocelí s minimální mezí kluzu do 460 MPa ve směsném plynu Ar/CO2 (M) nebo do 420 MPa v CO2 (C).  

 

Vhodnost pro svařování, např.:  P 235/S 235 až P 460/S 460 a jiné  Klasifikace svarového kovu:  EN ISO 14341-A: G 42 4 C1/M21 4Si1 

      Ochranný plyn (EN ISO 14175):      M21, C1         Svařovací proud (A): =(+)       

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.18:  

ER70S-6 

EN ISO 14341-A:  

G4Si1 

DIN 8559:  

SG3 

TÜV (CE) 

DB  

VdTÜV 

 

C 0,1 

Si 1,00 

Mn 1,70 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

480 

Pevnost, MPa 

540 

Tažnost, % 

26 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

-30 

Nárazová 

práce, J 

150 

90 

70 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr, mm 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 18-24 18-32 18-34 

Svařovací proud (A) 60-200 80-350 120-390 

Rychlost podávání (m/min.) 3,2-25 2,7-25 2,5-20 

Spotřeba plynu (l/min.) 14 15 17 

Výtěžnost (g/100g drátu) 96 97 98 

Výkon svařování (kg/h) 0,8-2,5 1,0-5,8 1,3-8,2 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 15x72=1080 15x72=1080 

250x4=1000 

15x72=1080 

250x4=1000 
 

Polohy svařování 
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Dodávané balení a příslušenství  

 
BS300 
 

•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
• Hmotnost: 15 kg  
• Vnější průměr: 300 mm 
• Vnitřní průměr: 52 mm 
• Šířka: 100 mm 

K300 

•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
• Hmotnost: 15 kg 

Vnější průměr: 300 mm 
• Vnitřní průměr: 180 mm 

Šířka: 100 mm  

D200 
 
 

•  
•  
•  
•  
•  
•  
•  
• Hmotnost: 5 kg 
• Vnější průměr: 200 mm 
• Vnitřní průměr: 52 mm 
• Šířka: 55 mm 

Mega Pack 

 

 
 

 
 

• Hmotnost: 250 kg 
Výška: 800 mm 

• Vnější průměr: 510 mm 

Plastový kryt „Klobouk“ pro Mega Pack 
pr.510mm 
 

 

 

• OBJEDNACÍ KÓD: KWXKL 

Bowden na propojení sudu a podavače včetně 
kompletního příslušenství 
 
 

 
 

 

 

OBJEDNACÍ KÓD: KWXB a délka v (m) 
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  Certifikáty 

 

 

 

 

 

 

  

Vzorový 3.1 atest Prohlášení o vlastnostech 

Skladování svařovacího materiálu 
Prostory pro skladování – Veškeré přídavné materiály (PM) pro svařování, musí být skladovány v prostorech k tomu určených, zaručujících celoročně 

minimální teplotu 15°C a relativní vlhkost do 60%. PM musí být skladovány v originálním, neporušeném balení. Prostory musí být vybaveny kalibrovaným 

monitorovacím zařízení pro teplotu a vlhkost. Prostory musí být bezprašné. 

Doba skladování – Plné a trubičkové dráty – jestliže jsou dráty skladovány v originálních neporušených obalech, za podmínek uvedených pro skladování s 

vyloučením vlivu okolního agresivního prostředí, lze pokládat jejich životnost do 2 let. Po překročení doby skladování, je nutno mat. před použitím 

přezkoušet. O využití materiálů, uskladněných déle než je výše uvedeno, rozhodne Svářecí dozor na základě doporučení výrobce. 

Uložení - Při skladování mohou být stohovány maximálně 2 palety (v závislosti na typu a balení).  

Monitoring – O teplotě a vlhkosti se musí vést záznamy. 
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Přehled nerezových svařovacích drátů (dráty pro svařování v ochranných atmosférách) 

Dráty pro svařování nerezavějících a vysokolegovaných ocelí tavící se elektrodou v ochranném plynu –  

MIG/MAG (131, 135) 

Název EN ISO 14343-A SFA/AWS Strana 

KOWAX® 308LSi MIG G 19 9 LSi ER308LSi 13 

KOWAX® 309LSi MIG G 23 12 LSi ER309LSi 14 

KOWAX® 316LSi MIG G 19 12 3 LSi ER316LSi 15 

 

 

Dráty pro svařování nerezavějících a vysokolegovaných ocelí netavící se elektrodou v ochranném plynu – TIG /WIG (141) 

Název EN ISO 14343-A SFA/AWS Strana 

KOWAX® 308LSi TIG W 19 9 LSi ER308LSi 16 

KOWAX® 309LSi TIG W 23 12 L Si ER309LSi 17 

KOWAX® 316LSi TIG W 19 12 3 LSi ER316LSi 18 

    

Dodávané balení   19 
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KOWAX® ER308LSi MIG  
MIG/MAG-GMAW 

Je MIG svařovací drát s nízkým obsahem uhlíku 

pro svařování nerezavějících ocelí typu 18Cr8Ni.  

 

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4301, 1.4306 a jiné. Svařovací proud (A): =(+) Ochranný plyn (EN ISO 14175):  M13 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER308LSi 

EN ISO 14343:  

G 19 9 L Si 

Werkstoffnummer: 

1.4316 

TÜV 

DB 

C 0,03 

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 20,3 

Ni 10,0 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

370 

Pevnost, MPa 

620 

Tažnost, % 

36 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

Nárazová 

práce, J 

110 

80 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 15-24 15-28 15-29 

Svařovací proud (A) 55-160 80-240 100-300 

Rychlost podávání (m/min.) 4,0-17,0 4,0-16,0 3,0-14,0 

Výkon navaření kg svar. kovu/hod.hoření oblouku (kg/h) 1,0-4,2 1,5-6,0 1,6-7,5 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 5x100=500 

15x36=540 

5x100=500 

15x36=540 

 

15x36=540 
 

  

Polohy svařování 
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KOWAX® ER309LSi MIG 
MIG/MAG-GMAW 

Je MIG svařovací drát s nízkým obsahem uhlíku pro svařování nerezavějících ocelí typu 24Cr12Ni.  

Drát má zvýšený obsah křemíku Si pro zlepšení operativních vlastností. 

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4583 + S235 až S355 a jiné   Svařovací proud (A): =(+) Ochranný plyn (EN ISO 14175):  M20,M21 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER309LSi 

EN ISO 14343:  

G 23 12 L Si 

Werkstoffnummer: 

1.4432 

 

TÜV 

DB 

C 0,02  

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 24,0 

Ni 13,0 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

440 

Pevnost, MPa 

600 

Tažnost, % 

40 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

Nárazová 

práce, J 

160 

130 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 12-24 15-28 15-29 

Svařovací proud (A) 55-160 80-240 180-300 

Rychlost podávání (m/min.) 4,0-12,0 3,0-9,0 4,0-9,0 

Výkon navaření kg svar. kovu/hod.hoření oblouku (kg/h) 0,8-3,0 1,1-4,0 1,6-7,5 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 5x100=500 

15x36=540 

5x100=500 

15x36=540 

 

15x36=540 
 

 

Polohy svařování 
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KOWAX® ER316LSi MIG 
MIG/MAG-GMAW 

Je MIG svařovací drát s nízkým obsahem uhlíku pro svařování nerezavějících  

ocelí typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo.  

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4301, 1.4435 a jiné.  Svařovací proud (A): =(+) Ochranný plyn (EN ISO 14175):  M13 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER316LSi 

EN ISO 14343:  

W 19 12 3 L Si 

Werkstoffnummer: 

1.4430 

TÜV 

DB 

C 0,02 

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 19,0 

Ni 12,5 

Mo 2,8 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

440 

Pevnost, MPa 

620 

Tažnost, % 

36 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-60 

Nárazová 

práce, J 

120 

80 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 0,8 1,0 1,2 

Napětí na oblouku (V) 12-24 15-28 15-29 

Svařovací proud (A) 55-160 80-240 100-300 

Rychlost podávání (m/min.) 4,0-17,0 4,0-16,0 3,0-14,0 

Výkon navaření kg svar. kovu/hod hoření oblouku (kg/h) 1,0-4,0 1,5-6,0 1,6-7,5 

Balení kg x počet na pal. = hmotnost pal. (kg) 5x100=500 

15x36=540 

5x100=500 

15x36=540 

 

15x36=540 
 

 

Polohy svařování 
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KOWAX® ER308LSi TIG 

TIG (WIG)-GTAW 

Je TIG svařovací drát s nízkým obsahem uhlíku pro svařování nerezavějících ocelí typu 18Cr8Ni. 

 Dobrá odolnost proti běžné korozi. Zvýšený obsah Si zlepšuje svařovací vlastnosti. 

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4301, 1.4306 aj.   Svařovací proud (A): =(-)  Ochranný plyn (EN ISO 14175):  I1 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER308LSi 

EN ISO 14343:  

W 19 9 L Si 

Werkstoffnummer: 

1.4316 

 

TÜV 

DB    

C 0,03 

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 20,3 

Ni 10,0 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

480 

Pevnost, MPa 

625 

Tažnost, % 

37 

Zkušební 

teplota,°C 

+20- 

-60 

Nárazová 

práce, J 

170 

130 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3,2 

Délka (mm) 1000 1000 1000 1000 1000 1000 

Svařovací proud (A) 50-75 60-80 80-120 80-140 100-140 120-140 

Hmotnost balení (kg) 5 5 5 5 5 5 

Balení kg x počet na pal.  

= hmotnost pal. (kg) 

5x100=500  5x100=500  5x100=500  5x100=500 5x100=500 5x100= 

500 
 

  

Polohy svařování 
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KOWAX® ER309LSi TIG 

TIG (WIG)-GTAW 

Je TIG svařovací drát s velmi nízkým obsahem uhlíku pro svařování nerezavějících ocelí typu 24Cr12Ni.  

Drát má zvýšený obsah Si pro zlepšení operativních vlastnosti. 

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4583 + S235 až S55 aj. Svařovací proud (A): =(-) Ochranný plyn (EN ISO 14175):  I1 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER309LSi 

EN ISO 14343:  

W 23 12 L Si  

Werkstoffnummer: 

1.4332 

TÜV 

DB    

C 0,03  

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 24,0 

Ni 13,0 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

475 

Pevnost, MPa 

635 

Tažnost, % 

32 

Zkušební 

teplota,°C 

+20- 

-60 

Nárazová 

práce, J 

150 

130 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3,2 

Délka (mm) 1000 1000 1000 1000 1000 1000 

Svařovací proud (A) 50-75 60-80 80-120 80-140 100-140 120-140 

Hmotnost balení (kg) 5 5 5 5 5 5 

Balení kg x počet na pal.  

= hmotnost pal. (kg) 

5x100=500  5x100=500  5x100=500  5x100=500 5x100=500 5x100=500 

 

 

Polohy svařování 
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KOWAX® ER316LSi TIG 

TIG (WIG)-GTAW 

Je TIG svařovací drát s nízkým obsahem uhlíku pro svařování nerezavějících ocelí typu 19Cr10Ni3Mo.  

Dobrá odolnost proti běžné korozi i v prostředích kyselých nebo obsahem chloridů. 

 

 

Vhodnost pro svařování, např.:  1.4301, 1.4435  aj.   Svařovací proud (A): =(-)  Ochranný plyn (EN ISO 14175):  I1 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.9:  

ER316LSi 

EN ISO 14343:  

W 19 12 3 LSi 

Werkstoffnummer: 

1.4430 

 

TÜV 

DB    

C 0,03  

Si 0,8 

Mn 1,8 

Cr 19,0 

Ni 12,0 

Mo 2,8 

Chemické složení drátu 

Mez kluzu, MPa 

480 

Pevnost, MPa 

630 

Tažnost, % 

33 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-60 

Nárazová 

práce, J 

175 

100 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3,2 

Délka (mm) 1000 1000 1000 1000 1000 1000 

Svařovací proud (A) 50-75 60-80 80-120 80-140 100-140 120-140 

Hmotnost balení (kg) 5 5 5 5 5 5 

Balení kg x počet na pal.  

= hmotnost pal. (kg) 

5x100=500  5x100=500  5x100=500  5x100=500 5x100=500 5x100=500 

 

Polohy svařování 
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Dodávané balení 

 

  
BS300 
 

•  
•  
•  
•  
•  
•  
• Hmotnost: 15 kg 
• Vnější průměr: 300 mm 

Vnitřní průměr: 52 mm 
• Šířka: 100 mm 

 D200 

 

•  
•  
•  
•  
•  
• Hmotnost: 5 kg 
• Vnější průměr: 200 mm 
• Vnitřní průměr: 52 mm 
• Šířka: 55 mm 

D300 
 

 

 

 

 
Hmotnost: 15 kg 
Vnější průměr: 300 mm 
Vnitřní průměr: 52 mm, Šířka: 100 mm 

 TIG  

 
 

 

 

• kartonový tubus s plastovým víčkem 

• Hmotnost: 5 kg 

• Délka: 1000 mm 
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Přehled obalených elektrod  

Obalené elektrody pro svařování nelegovaných ocelí (111) 

Název 
 

EN ISO 2560-A SFA/AWS A 5.1 Strana 

KOWAX® E7018 bazická E 38 3 B 42 E7018 21 

  

HLAVNÍ VÝHODY: 

- Hlavní předností tohoto materiálu je vysoká kvalita při zachování nejlepšího poměru výkon/cena.  

Minimální rozstřik a jednoduše odstranitelná struska a dobré mechanické hodnoty  

dělají z této elektrody tu nejlepší volbu na trhu. 

- Požadujte značkovou kvalitu KOWAX®.   

  



 

 21 z 24 

 

OBALENÁ ELEKTRODA KOWAX® E7018 bazická  
Je elektroda pro svařování nelegovaných konstrukčních ocelí s univerzálním použitím. Hlavní předností tohoto materiálu je  

vysoká kvalita při zachování nejlepšího poměru výkon/cena. Vhodná pro svařování ve všech polohách kromě shora dolů.  

Minimální rozstřik a jednoduše odstranitelná struska. 

Vhodnost pro svařování, např.:  P 235/S 235 až P 420/S 420 Svařovací proud (A): =(+) Teplota přesušení:  350°C/1hod. 

Klasifikace Schválení 
Typické chemické složení 

čistého svarového kovu 

Typické mechanické vlastnosti 

čistého svarového kovu 

Zkouška vrubové 

houževnatosti 

SFA/AWS A5.1:  

E7018 

EN ISO 2560-A:  

E 38 3 B 42  

CCS    

LR   

GL     

ABS   

DNV, BV 

C    0.1  

Si    0.5 

Mn  1.45 

S    0.012 

P    0.02 

Cr   0.011 

Mez kluzu, MPa 

520 

Pevnost, MPa 

620 

Tažnost, % 

22 

Zkušební 

teplota,°C 

+20 

-20 

-30 

Nárazová 

práce, J 

150 

130 

104 

Svařovací charakteristiky a ostatní info: 

Průměr (mm) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 3,2x450 4,0x450 

Napětí (V) 26 26 25 26 28 

Svařovací proud (A) 60-80 70-110 95—150 110-150 140-180 

Množství svar. kovu kg/kg elektrod  0,6 0,55 0,59 0,63 0,65 

Počet elektrod/kg svarového kovu 140 78 51 31 28 

Výkon navaření kg svar. kovu/ 

hod hoření oblouku 

0,7 1,8 1,64 1,5 1,3 

Doba hoření (s) 34 59 62 68 96 

Balení (kg) 2,5 2,5 5 5 5 

Ks v balení 210 111 143 98 66 

Hmotnost 1000ks (kg) 12 23 47 51 76 

Krabiček v kartonu (ks) 6 6 3 3 3 

Hmotnost kartonu (kg) x ks = hmotnost palety (kg) 15x60=900 15x60=900 15x60=900 15x60=900 15x60=900 
 

Polohy svařování 
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Poznámky: 
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Otisk razítka prodejce  

Bez předchozího písemného souhlasu není dovoleno další publikování, kopírování, distribuce nebo tisk materiálů zveřejněných v  tomto katalogu. Tato publikace neprošla 

jazykovou úpravou. Přes veškeré úsilí se mohou vyskytnout chyby, omlouváme se za případné chyby, pokud nějakou naleznete prosím kontaktujte nás neprodleně na email: 

kalina@kowax.cz 

Veškeré údaje v tomto katalogu uvedené mají pouze informační charakter. Změny vyhrazeny. 

 

mailto:kalina@kowax.cz

