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Popis a aplikace

Rutilova pInéna elektroda, ktera pracuje s velmi stabilnim hofenim oblouku bez rozstfiku produkujici leskly a hladky povrch
svarové housenky se samo-odstrariujici se struskou.

Svarovy kov je s nizkym obsahem uhliku 24%Cr-13%Ni. Je uréen pro svarovani nestejnorodych svarovych spojll, jako jsou
spoje korozivzdorné oceli s konstrukéni oceli. Je také vhodny k provedeni prvni vrstvy na konstrukéni oceli pred navarenim
DW 308, nebo DW 308LP .

Doporuc¢ené parametry pro polohu PA*

Volt Rychlost podavani dratu (m/min)
33 gg Vylet dratu
40 2
38 22 0.9 mm @: 20mm
36 20 1.2 mm @: 20mm
gg 1.2mm 18 : 1.6 mm @: 25mm
: 16
30 14
28 12
26 10
24 0.9 mm 8
22 1.6mm 6
20 4
18 2
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Chemickeé slozeni (wt. %)*

JBECNN N N 2 NSO M=
0.02 0.70 1.40 23.9 = 13.2

0.019 0.005 12.6 >18.0 19.9

Mechanické vlastnosti*

Re(MPa) Rm(MPa) As(%) CV(J)-20°C
450 580 35 43
Garantované min.320 min.520 min.30

* uvedené hodnoty a parametry jsou pro svarovy kov provedeny s Ar+CO2 ochrannou atmosférou

Polohy svafovani

BT

Schvaleni
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ostatni
SS/CMn VL 309 L 309L MG -TUV,DB,CWB
Dup/CMn RINA

Original od roku 1968




