SUPRANOX 308L

Elektroda otulona do spawania stali nierdzewnych i zaroodpornych OERIIKON
Otulina rutylowa

Normy: DIN/EN 1600: E199LR12
DIN 8556 E199LR23
AWS/ASME SFA-5.4 E308L-17
W.Nr 14316

Zastosowanie /| Wlasciwosci: Elektroda do spawania stali austenitycznych Cr-Ni lub staliwa, o bardzo niskig] zawartosci
weqgla, jak rowniez nierdzewnych lub zaroodpornych stali chromowych lub staliwa. Temperatura pracy do +350°C,
zaroodpornoscé do +800°C. Stapia sie drobnokropliscie, charakteryzuje sie dobrym wtopieniem i tadny wygladem lica spoiny
z drobna tuska; zuzel jest latwousuwalny. Latwy zaplon tuku | powtdrne zajarzanie.

Materiaty:

1.4301 X4CrNi18-10 1.4311 X2CrNIN18-10
- (G-X 2 CrNIiN 18 9) 1.4319 (X 5 CrNi 17 8)

1.4303 XACrNi18-12 1.4541 XBCrNIiTi18-10
1.4306 X2CrNi19-11 1.4550 XE6CrNiNb18-10
1.4308 GX5CrNi19-11 1.4552 GXSCrNINb19-10
1.4310 X9CrNi18-8 - -

Nalezy przestrzegac dopuszczalne] temperatury pracy dla elektrody | materialu spawanego.

Certyfikaty: TUV, UDT

Dopuszczenia: DB

Analiza stopiwa (wartosci typowe w %):

0,025 | 0,90 | 0,80 19,00 10,00

Wiasnosci mechaniczne stopiwa:
(Wartosci pojedyncze sg wartosciami typowymi)

AW | 400 | 580 | 35 65

AW — Stan surowy po spawaniu
Suszenie: W zasadzie nie wymagane. Zalecane 2h w temp. 300°C

Prad spawania / Konfekcjonowanie (ll. sztuk, waga netto):

1,6" 250 20-40 275 1.4 2750 14,0
2,0 300 35-60 135 1,5 810 9.0
2,5 300 45-80 85 1,5 510 8,9
3,2 350 70-120 115 4.1 345 12,3
4.0 350 100-150 70 3,7 210 11,1
2,0 450 130-230 45 4,8 135 14.4

* - produkcja wstrzymana

Odpowiedniki dla alternatywnych metod spawania:

BASINOX 308L i
_ FLUXINOX 308L OE-199nC/OP 33
SUPRANOX 347 INERTFIL 19 9 nC INERTFIL 199 nC s -
BASINOX 347 FLUXINOX 308L-PF OE-199nC/OP 76

Prad spawania i biegunowosc¢ / Pozycje spawania:
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