METALWELD
INOX 308L

Elektrody MMA [SMAW]
Stale nierdzewne wysokostopowe

KLASYFIKACJA: DOPUSZCZENIA: ZASTOSOWANIE:

EN ISO 3581-A: E199 LR 12 ubT Energetyka

AWS A-5.4 : E 308L-17 Budownictwo przemystowe
Hutnictwo

Petrochemia i chemia
Przemyst stoczniowy
Agrotechnika

Rzemiosto i hobby

Elektroda rutylowa, przeznaczona do spawania stali nierdzewnych, austenitycznych,
austenitycznych stabilizowanych Nb lub Ti stali nierdzewnych, ferrytycznych z grupy 13%Cr. Bardzo
dobre zajarzenie pierwotne i wtdérne (réwniez na zimno). tuk skupiony, jarzy sie stablinie.
Prawidtowe i tatwe formowanie spoiny, samoistnie odchodzgcy zuzel. Spoina jest gtadka, o dobrej
tusce, wolna od niezgodnosci spawalniczych, odporna na pekanie gorgce oraz pozbawiona
wysokotemperaturowych warstw nalotowych o ciemnych odcieniach. Stopoiwo odporne na korozje
miedzykrystaliczng do temperatury 350°C.

Zastosowanie

Przemyst spozywczy, chemiczny. Szerokie wykorzystanie przy produkcji i montazu galanterii
budowlanej: balustrady, ramy, okucia itp.

Materiat rodzimy

Stale: EN 10088-1/2 EN 10213-4 W.Nr. PN
C<0,03% X2CrNil911 1.4306 OOH18N10
X2CrNiN1810 1.4311
C>0,03% X4CrNil810 GX5CrNi1910 1.4301
X6Crl3 1.4308
X5CrNil1810
Ti- Nb X6CrNiTi1810 1.4541 1H18NOT
X6CrNiNb1810 1.4550 H18N12Nb

GX5CrNiNb1910 1.4552

Sktad chemiczny %

C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,80 0,70 19,0 10,0

Parametry mechaniczne



Granica plastycznosci Re
[N/mm2]

Wytrzymatosé¢ Rm [N/mm2]
Wydtuzenie A5 [%]
Udarnosc Av []]

Typ elektrody (otuliny)
Zawartosc ferrytu

Prad spawania

Pozycje spawania

Suszenie

>320

>510
>30

>55] (20°C) / =30 (-190°C) /

rutylowa

FN = ok. 5

=+~

t

300 -350°C/2h

Parametry spawania | pakowania

@ Diugos¢ [mm]
2,0 300
2,5 300
3,2 350
4,0 350

5,0 350

Prad spawania Waga paczki
[A] [kgl

30-50

50-85

70-120

110-165

165-230

1,3

1.4

1,7

1,7

1,7

Waga kartonu
[kgl

7,8

8,4

10,2

10,2

10,2

llos¢ sztuk na
1kg
(przyblizona)

85

54

27

18

12
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