METALWELD

INOX B307H

Elektrody [MMA]
Stale nierdzewne wysokostopowe

KLASYFIKACJA: DOPUSZCZENIA: ZASTOSOWANIE:
EN ISO 3581-A: E18 8 Mn B 42 Energetyka
AWS A-5.4 : E 307-15 Regeneracja i napawanie
W.Nr. : 1.4370 Budownictwo przemystowe
Hutnictwo
Gornictwo

* Elektroda zasadowa do spawania stali austenitycznych, kwasoodpornych, o uzyku powyzej 105%.

¢ Charakteryzuje sie bardzo dobrg udarnoscia i odpornoscia na pekniecia.

¢ Przeznaczona jest do fgczenia utwardzonych, pancernych stali manganowych o zawartosci 13% Mn
oraz stali trudnospawalnych bez potrzeby wstepnego podgrzania.

Zalecana do taczenia stali nierdzewnych i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci wegla.
Uzyskane spoiny moga by¢ obrabiane cieplnie bez utraty plastycznosci.

Uzyskiwane twardosci 200 HV do 450 HV.

Stosowana jako warstwa buforowa w kruszarkach do skat (ze stali manganowych) oraz w procesach
naprawy peknied.

Zastosowanie

Napawanie szyn, zwrotnic toréw, krzyzownic. Doskonata jako warstwa buforowa dla stali typu Hardox.

Materiat rodzimy

EN 10088-1-2

X120 Mn 12

X2 CrTi 12

X20 Cr 13

X6 Cr 13

Potgczenia mieszane: S235-S355

Sktad chemiczny %

C Si Mn Cr Ni
0,12 0,60 6,0 18,0 8,5
Parametry mechaniczne
Granica plastycznosci Re >350
[N/mm?2]
Wytrzymatosé¢ Rm [N/mm2] >500
Wydtuzenie A5 [%] >25
Udarnos¢ Kv [J] >80 ] (20°C) /
Typ elektrody (otuliny) zasadowa
Zawartos¢ ferrytu FN = ok. 0

Prad spawania
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Pozycje spawania



Suszenie 300-350°C/2h

Parametry spawania | pakowania

@ Ditugosé [mm] Prad spawania Waga paczki Waga kartonu llos¢ sztuk na
[A] [kgl [kgl 1kg
(przyblizona)
2,5 300/ 65-70 1,4 8,4 59
3,2 350/ 90-120 1,6 9,6 32
4,0 350/ 115-150 1,5 9,0 20

METALWELD-FIPROM POLSKA spétka z o.0.



