
E-B 321

Typické mechanické hodnoty čistého svarového kovu:
Podmínky Stav T (°C) Rm ReL(Rp0,2) A5 KV (J)/°C

MPa MPa % +20
EN TZ 1 +20 680 620 22 80
EN TZ 1 +550 (370)

TZ 1 stav po žíhání 710 - 730°C / 2h

Výkonové parametry:
Průměr Délka Proud Napětí Výtěžnost Doba Podíl (ks/kg Výkon 

hoření sv. kovu sv. kovu) navař. 
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)

2,5 350 85 - 110 26 115 65 0,63 74 0,80
3,2 350 110 - 140 26 105 72 0,63 49 1,00
4,0 450 150 - 180 28 105 79 0,63 23 1,90
5,0 450 190 - 230 28 105 98 0,67 16 2,40

Balení:
Průměr Délka Balení Hmotnost ks v Hmotnost Krabiček Hmotnost

balení balení 1000 ks v kartonu kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)

2,5 350 krabička 4,8 212 22,6 3 14,4
3,2 350 krabička 4,9 144 34,0 3 14,7
4,0 450 krabička 6,2 93 66,7 3 18,6
5,0 450 krabička 6,8 70 97,1 3 20,4

Použití:
Pro svařování částí energetických zařízení především
ze žáropevných ocelí typu CrMoV. Mechanické vlast-
nosti jsou zaručovány po doporučovaném tepelném
zpracování.
Předehřev: 250 - 300°C
Žíhání: 710 - 730°C / 2h
Chladnutí: vzduch

Vhodnost pro svařování, např.:
15 128, 15 229 nebo 12CrMoV 6 - 2 dle EN 10 216

Klasifikace/certifikace:
BV UP HT +580°C

Typické chemické složení čistého svarového kovu:
C Si Mn Cr Mo V

0,08 0,30 0,70 0,60 0,50 0,30

Obal: bazický

Teplota přesušení: 100°C / 1h + 250 - 350°C / 2h

Svařovací proud:

Polohy svařování:

EN 1599: E Z (CrMoV) B 22

B37




