INOX 308 L 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1600: E 19 9 LR 12 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 19 9 LR 12

AWS A-5.4: E 308L - 17

Opis:
Elektroda austenityczna o niskiej zawartosci wegla. Uzywana do spawania stali austenitycznych, nierdzewnych, gdy podstawowym

wymogiem jest odpornos¢ korozyjna. Stosowana réwniez do spawania stali austenitycznych stabilizowanych Nb i Ti, z wyjatkiem
przypadkdéw wymaganej petnej zaroodpornosci.

Materiat rodzimy:

stale EN 10088 -1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN
C<0,03% X2CrNi1911 1.4306 00H18N10
X2CrNiN18 10 1.4311
C>0,03% X4CrNi18 10 GX5CrNi19 10 1.4301
X6Cri3 1.4308
X5CrNi 18 10
Ti—Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 1H18NOT
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 H18N12Nb
GX5CrNiNb 19 10 1.4552

Sktad chemiczny (%):
C<=0.03 Si0.80 Mn0.70 Cr19.00 Ni10.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: >320 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: >510 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >55](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >301J(-190°C)
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 8

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 30-50 1,3 7,8 85
2,5 300 50-85 1,4 8,4 54
3,2 350 70-120 1,7 10,2 27
4,0 350 110 - 165 1,7 10,2 18
5,0 350 165-230 1,7 10,2 12

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali austenitycznych



