
SK Vlastnosti a použitie: 
Obalená elektróda pre zváranie
 Ni-Cr-Mo nehrdzavejúcich ocelí.
Zvýšená odolnosť proti jamkovej
a medzikryštalickej korózii.
Obzvlášť vhodná pre zváranie ocelí
URANUS B6 – NSCD – HU7 – HU9.

GB Applications and properties: 
Electrode suitable for welding of 
Ni-Cr-Mo stainless steel; low Carbon 
content. Very good resistance to 
intergranular and pitting corrosion. 
It is particularly suitable for steels 
URANUS B6 - NSCD - HU7 - HU9.

POL Zastosowanie i własności: 
Elektroda przeznaczona do 
spawania stali nierdzewnych Cr-
Ni-Mo o niskiej zawartości węgla. 
Bardzo dobra odporność na korozję 
międzykrystaliczną i wżerową. Jest 
szczególnie przydatna dla stali 
URANUS B6-NSCD-HU7 – HU9.

Standards: DIN EN 1600  E 20 25 5 Cu N L R 12  
 AWS/ASME SFA 5.4  ~E385-16  
 Comparable No. of Materials:  1.4500 

Rutilový obal, Rutile covering, Otulina rutylowa

SUPRANOX 904 L
Obalená elektróda pre zváranie nehrdzavejúcich a žiaruvzdorných ocelí 
Covered electrode for welding stainless and heat resisting steels 
Elektroda otulona do spawania stali nierdzewnych i żaroodpornych
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Materials for instance:
No. of Materials EN-Designation
1.4500 X7NiCrMoCuNb 25 20 

Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
Impact energy ISO-V [J]

Heat treatment 0,2 % Proof stress
[N/mm²]

Tensile strength 
[N/mm²]

Elongation
A5 [%] +20 °C 

AW ≥320 ≥510 ≥25 ≥80
AW = as-welded

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

Amperage [A]:
Ø 2,5 Ø 3,2 Ø 4,0
50–80 70–120 90–150

Number of pieces, net weights:
Ø [mm] Length [mm] Pieces/Package Weight/Package Pieces/Carton Weight/Carton [kgs] 

2,5 300 190 4,0 570 12,0
3,2 350 110 4,6 330 13,8
4,0 350 80 4,8 240 14,4

Weld metal analysis (typical values in %):
C Si Mn Cr MoNi Cu

0,025 0,70 1,10 20,60 4,2024,50 1,30
P

≤0,025
S

≤0,020

Type of current/Polarity/Welding positions:

DW 312
Obalená elektróda pre zváranie nehrdzavejúcich a žiaruvzdorných ocelí
Covered electrode for welding stainless and heat resisting steels 
Elektroda otulona do spawania stali nierdzewnych i żaroodpornych

Rutilový obal, Rutile covering, Otulina rutylowa

Standards: DDIN EN 1600   ~E 29 9 R 12  
 DIN 8556   ~E 29 9 R 23  
 AWS/ASME SFA-5.4   ~E312-16  
 Comparable No. of Materials:  1.4337 

SK Vlastnosti a použitie: 
Obalená elektróda pre zváranie 
rôznorodých ocelí a naváranie, 
zvarový kov z ferriticko-austenitickej 
Cr-Ni ocele (obsah delta-ferritu ca. 
50 %), žiaruvzdorná do 1100 °C. 
Zvarový kov s vysokou odolnosťou 
proti trhlinám, preto je elektróda 
tiež vhodná pre zváranie ťažko 
zvariteľných ocelí a medzivrstiev 
vyrovnávajúcich pnutia na 
základných materiáloch náchylných 
k tvorbe trhlín. Pre pozinkované 
ocele. Prenos materiálu v jemných 
kvapkách, dobrá zmáčavosť, jemný 
povrch zvaru, ľahko odstrániteľná 
troska. Ľahké zapálenie oblúka.
Materiály:
Zváranie rôznorodých ocelí (spoje 
nehrdzavejúci/čierny materiál); ťažko 
zvariteľné ocele (napr. zušľachtené, 
nástrojové ocele) a mangánové 
kalené ocele; navarovanie a opravy. 

GB Applications and properties:  
Electrode for joining dissimilar steels 
and depositing claddings on ferritic 
steels. It features high resistance 
to cracking and is therefore suited 
to joining diffi cult-to-weld steels 
and depositing stress-relaxing 
buffer layers on crack sensitive 
base metals. Suitable for welding 
galvanized steel plates. 
Materials: 
Joining of dissimilar steels (ferritic 
to austenitic steels), diffi cult-to-weld 
steels, like heat treatable steels, 
tool steels, high manganese steels, 
surface and repair welding. 

POL Zastosowanie i własności:
Elektroda do spawania stali 
różnoimiennych oraz do 
platerowania stali ferrytycznych. 
Stopiwo charakteryzuje się wysoką 
odpornością na pękanie i dlatego 
elektroda jest przydatna do łączenia 
stali trudnospawalnych oraz do 
nakładania buforowych warstw 
odprężających na metale rodzime 
podatne na pękanie. Przydatna 
do spawania stalowych płyt 
ocynkowanych.
Materiały: 
Łączenie stali różnoimiennych 
(ferrytycznych z austenitycznymi), 
stali trudnospawalnych takich, 
jak stale do obróbki cieplnej, 
stale narzędziowe, stale 
wysokomanganowe, napawanie i 
spawanie naprawcze.
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Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):

Heat treatment 0,2 % Proof stress
[N/mm²]

Tensile strength 
[N/mm²]

Elongation
A5 [%]

AW ≥600 ≥750 ≥20
AW = as-welded
Redrying: Generally not required. We recommend redrying 2 hrs. at 300 - 350°C.

Amperage [A]:
Ø 2,0 Ø 2,5 Ø 3,2 Ø 4,0 Ø 5,0
35–60 55–85 80–120 110–150 160–200

Number of pieces, net weights:
Ø [mm] Length [mm] Pieces/Package Weight/Package [kgs] Pieces/Carton Weight/Carton [kgs] 

2,0 300 150 1,7 900 10,4
2,5 300 85 1,6 510 9,5
3,2 350 115 4,3 345 12,9
4,0 350 80 4,3 240 12,9
5,0 350 45 3,7 135 11,1

Weld metal analysis (typical values in %):
C

0,10
Si
1,10

Mn
1,00

Cr
29,00

S
≤0,020

P
≤0,025

Ni
12,00

Type of current/Polarity/Welding positions:




