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Покрытый электрод для сварки высоколегированных коррозионностойких сталей
Классификация

EN ISO 3581-A:
E 23 12 L R 32
AWS A5.4:

E309L-17
Описание и преимущества
· Электрод ELOX R 309 L-17 с рутиловым видом покрытия и низким содержанием углерода в наплавленном металле.

· Предназначен для сварки хромоникелевых аустенитных сталей соответствующего класса, сварки разнородных сталей, выполнения переходных слоев при ремонте деталей из малоуглеродистых и низколегированных сталей перед их восстановлением или наплавкой любыми электродами для сварки нержавеющих сталей, сварки коррозионностойких нержавеющих сталей с малоуглеродистыми и низколегированными сталями, плакирования.
· Высокая стойкость металла шва образованию трещин при сварке трудносвариваемых сталей.
· Метал шва содержит высокий процент ферритной фазы.

· Обеспечивает низкое содержание углерода в металле шва.

· Легкое начальной и повторное зажигание дуги.
Пространственные положения 




   Тип и род тока
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сварка во всех пространственных положениях
за исключением вертикального «на спуск»
	Переменный ток / Постоянный ток обратной полярности 


Одобрения сертификационных агентств
НАКС, ГОСТ Р, 
Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Si
	Mn
	Ni
	Cr

	0,03
	0,8
	0,8
	12,6
	23,0


Типичные механические свойства наплавленного металла

	σт,

МПа
	σпр,
МПа
	δ,

%
	Работа удара по Шарпи, Дж

	
	
	
	+20oC                     

	мин.440
	540-720
	мин. 30
	мин. 47


Упаковка и размеры электродов

	Артикул
	Диаметр х Длина, мм
	Вес 100 шт. электродов, г
	Тип упаковки
	Вес упаковки, кг

	3010101083

3010101088

3010101093
	2,50 x 250

3,20 x 350

4,00 x 350
	1550

3640

5320
	
	


Диапазон сварочного тока, А
	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Диапазон сварочного тока, А

	2,5

3,2

4,0
	250
350

350
	60-90

80-120

100-160


Применение

Электрод используется для сварки разнородных сталей: высокопрочных, нелегированных углеродистых и термообработанных сталей; хромистых сталей ферритного класса и хромоникелевых аустенитных сталей, марганцовистых сталей аустенитного класса. Он рекомендуется для сварки нелегированных закаленных сталей, инструментальных сталей, упрочняемых марганцовистых сталей, хромистых ферритных сталей, хромоникелевых аустенитных сталей, трудносвариваемых сталей.
ELOX R 309 L-17 применяется для сварки труб, пластин и резервуаров, которые используются в химической, нефтехимическая, пищевая и бумажная промышленность; кованые и литые детали и промышленные печи, подвергающиеся воздействию высоких температур.
Примеры свариваемых сталей

	
	EN 10088-1 / -2
	W. Nr.
	ГОСТ

	Коррозионностойкие стали

	X2 CrNiN 18 10

	1.4311

	03Х18Н11

	Плакирование нержавеющих сталей
	X2 CrNi 19 11
X4 CrNi 18 10

	1.4306
1.4301

	


Рекомендации по применению

Рекомендованный режим повторной прокалки перед применением: +120- +200°С в течение не менее 2-х часов.
