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MOST 29/9 UNIVERSAL - Elektroda otulona do
spawania stali wysokostopowych

Charakterystyka i typowe zastosowanie
Elektroda w otulinie rutylowo-kwasnej. Zawartos¢ ferrytu w stopiwie okoto
40%. Zapewnia wysokag odporno$¢ na korozje naprezeniowa oraz bardzo do-
brg na wystepowania peknie¢ na zimno. Zaleca sie do potaczen stali zarood-
pornych, réznoimiennych, do spawania stali trudnospawalnych oraz stali nie-
rdzewnych z wysokoweglowymi oraz napraw elementéw zeliwnych. Stosuje
sie do spawania stali np. hartowanych, wysokoweglowych stali narzedzio-
wych, stali matrycowych i sprezynowych (np. resory). Dodatkowy atut elektro-
dy to uniwersalne zastosowania do spawania stali rbwniez o nieznanym skta-
dzie chemicznym i przy braku okreélenia grupy stali czy normy materiatowej.
Zastosowania: napawanie czesci metalowych wspotpracujacych ze sobg
i narazonych na $cieranie oraz do narzedzi pracujgcych w wysokich tempe-
raturach i cze$ci piecéw; napawanie szyn, matryc i narzedzi do obrébki pla-
stycznej na gorgco. Wykonywanie spoin na materiatach trudnospawalnych
0 wysokiej zawartosci wegla i sktadnikéw podnoszacych hartownos$é. Napra-
wy elementoéw zeliwnych.

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 3581-A: E299 R 12
AWS A5.4: ER 312-17

Materiaty podstawowe:

EN 10088-1/2 EN 10213-4

X120 Mn 12

X10Cr 13

Inne potaczenia réznoimienne i nieznanego pochodzenia

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]:
C=0,10; Si=0,90-1,20; Mn=1,0; Cr=28-30; Ni=8-10; FN=40

Typowe wiasnosci mechaniczne:
Granica plastycznoéci R,>500 N/mm?
Wytrzymato$¢ R_=700-800 N/mm?
Wydtuzenie A;>20%

Twardo$¢ = 240 HB

Pozycje spawania: E I: ” mF IJGQ I Z

Warunki spawania:

Srednica [mm] Diugo$¢é [mm] Prad spawania [A]
2,0 300 50-60
2,5 300 55-85
3,2 350 80-120
4.0 350 110-150
5,0 350 160-210

Prad spawania: DC+/AC + staty, plus do elektrody lub przemienny
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