METALWELD

INOX R312

Elektrody [MMA]
Stale nierdzewne wysokostopowe

KLASYFIKACJA: DOPUSZCZENIA: ZASTOSOWANIE:
EN ISO 3581-A: E299R 12 Regeneracja i napawanie
DIN 8556 : E 29 9 R26 Hutnictwo

AWS A-5.4 : E 312-17 Gornictwo

W.Nr. : 1.4337

* Elektroda do spawania austenityczno-ferrytycznych stali o zawartosci ok. 40% ferrytu w stopiwie.

* Wysoka odpornos¢ na korozje naprezeniowa.

» Bardzo dobra odpornos¢ na wystepowanie peknie¢ na gorgco.

» Zaleca sie do potgczen hybrydowych (réznoimiennych) ze stalami trudnospawalnymi oraz stali nierdzewnych
z wysokoweglowymi.

* Stosuje sie do spawania stali trudnospawalnych np. hartowalnych, wysokoweglowych stali narzedziowych,
stali matrycowych i sprezynowych (np. resory).

Zastosowanie

Napawanie czesci metalowych wspotpracujgcych ze sobga i narazonych na $cieranie oraz do narzedzi
pracujgcych w wysokich temperaturach i czesci piecéw; napawanie szyn, matryc i narzedzi do obrébki
plastycznej na gorgco. Wykonywanie spoin na materiatach trudnospawalnych o wysokiej zawartosci wegla i
sktadnikéw podnoszacych hartownosé.

Materiat rodzimy

EN 10088-1/2 EN 10213-4
X120 Mn 12

X10 Cr 13

inne potaczenia réznoimienne

Sktad chemiczny %

C Si Mn Cr Ni
0,11 0,90 0,90 29,00 9,00

Parametry mechaniczne

Granica plastycznosci Re >550

[N/mm?2]

Wytrzymatosé Rm [N/mm2] 740-840

Wydtuzenie A5 [%] >20

Twardosd¢ ok. 235 HB (uzalezniona jest od warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu bazowego) /

Typ elektrody (otuliny) rutylowa

Zawartos¢ ferrytu FN = ok. 40

Prad spawania

EE

g

Pozycje spawania



Suszenie 300-350°C/2h

Parametry spawania | pakowania

@ Ditugosé¢ [mm] Prad spawania Waga paczki Waga kartonu llos¢ sztuk na
[A] [kal [kal lkg

(przyblizona)

2,0 300/ 50-60 1,0 6,0

2,5 300/ 55-85 1,4 8,4 61

3,2 350/ 80-120 1,5 9,0 30

4,0 350/ 110-150 1,5 9,0 20

5,0 350/ 160-210 1,5 9,0 14
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