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

Charakterystyka i typowe zastosowanie
Elektroda rutylowa do spawania stali austenityczno-ferrytycznych o zawarto-
$ci ok. 40% ferrytu w stopiwie. Wysoka odporno$é na korozje naprezeniowa.
Bardzo dobra odporno$¢ na wystepowanie peknie¢ na gorgco. Zaleca sie do
potaczen réznoimiennych, do spawania stali trudnospawalnych oraz stali nie-
rdzewnych z wysokoweglowymi. Stosuje sie do spawania stali np. hartowa-
nych, wysokoweglowych stali narzedziowych, stali matrycowych i sprezyno-
wych (np. resory). Uniwersalne zastosowania do spawania stali o0 nieznanym
sktadzie chemicznym i przy braku okreslenia grupy stali czy normy. Zastoso-
wania: napawanie czes$ci metalowych wspétpracujgcych ze sobg i narazo-
nych na $cieranie oraz do narzedzi pracujacych w wysokich temperaturach i
czesci piecow; napawanie szyn, matryc i narzedzi do obrébki plastycznej na
goraco. Wykonywanie spoin na materiatach trudnospawalnych o wysokiej za-
warto$ci wegla i sktadnikéw podnoszacych hartownos¢.

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

Twardo$¢ = 240 HB

Pozycje spawania: E I: ” mﬁ: IJGQ k

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

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.
ul. Polna 140B, 87-100 Torun
rywal@rywal.com.pl

www.rywal.eu



