A42

SUPRANOX 309 MoL

Obalena elektréda pre zvaranie nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli
Covered electrode for welding stainless and heat resisting steels
Elektroda otulona do spawania stali nierdzewnych i zaroodpornych

Rutilovy obal, Rutile covering, Otulina rutylowa

Standards:
DIN 8556

AWS/ASME SFA-5.4
Comparable No. of Materials:

SK Vlastnosti a pouzitie:
Obalena elektréda pre zvaranie
réznorodych oceli(spoje
nehrdzavejlci/Cierny material) a
nehrdzavejuce platovanie.
Zvarovy kov je austeniticky s

asi 15 % delta-feritu. Navary na
nelegovanych a nizkolegovanych
oceliach su uz v prvej vrstve
nehrdzavejuce. Najvyssie
prevadzkové teploty heterogénnych
spojov +300 °C, pri vy$Sich
teplotach je vhodné pouzit' elektrodu
SUPRANEL 600. Prenos materialu
v jemnych kvapkach, dobra
zmacavost, jemny povrch zvaru,
fahko odstranitelna troska. Lahké
zapalenie obluka.

Materialy:

Spoje medzi nelegovanou/
nizkolegovanou ocelou, s
nehrdzavejlcou/ziaruvzdornou
ocelou; navaranie nelegované/
nizkolegované ocele; medzivrstva
pri platovani nelegovanych oceli s
nehrdzavejucimi.

Weld metal analysis (typical values in %):

ol

OERLIKON

DIN EN 1600

E23122LR12
E23132LR23

1.4459

GB Applications and properties:
Electrode for joining dissimilar steels
(austenitic steels to ferritic steels)
and for austenitic claddings. Highest
operating temperature for joints
between dissimilar steels is +300°C.
In case of higher temperatures, use
SURANEL 600 electrodes.
Materials:

Joining of unalloyed or low-alloy
steels/cast steels to stainless or
heat resisting steels. Weld metal
consists of austenite with approx.
15% delta-ferrite.

E309MoL-17

POL Zastosowanie i wlasnosci:
Elektroda do taczenia stali
réznoimiennych(austenitycznych z
ferrytycznymi) oraz do platerowania
austenitycznego. Najwyzsza
temperatura robocza stopiwa przy
taczeniu stali roznoimiennych
wynosi +300°C. Dla temperatur
wyzszych stosowac elektrody
SUPRANEL 600.

Materiaty spawane:

Laczenie stali/staliw niestopowych
lub niskostopowych ze stalami
nierdzewnymi lub zaroodpornymi.
Stopiwo zawiera austenit z okoto
15% ferrytu delta.

Heat treatment [N/mm?]

AW 2350

Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
0,2 % Proof stress

Tensile strength
[N/mm?] As [%]

2550 225

Elongation

AW = as-welded

Redrying:

Amperage [A]:
22,0
40-60

22,5
60-90

23,2

90-120

Generally not required. We recommend redrying 2 hrs. at 300 -350°C.

24,0
100-160

Number of pieces, net weights:

~Y

Type of current/Polarity/Welding positions:

PB PC

S| ST

B 5

PF PF2





