ﬁ OK 92 1 5 SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-2
A [ | EN ISO 14172: E Ni 6133
(NiCr16Fe12NbMo)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niklowa do spawania stopu Inconel 600
i stopéw podobnych, stali kriogenicznych (np. stali Suszenie: 250 °C/2h

5% Ni i 9% Ni), stali martenzytycznych z austenity-
cznymi, stali réznoimiennych, odlewdéw ze stali
zarowytrzymatych o ograniczonej spawalnosci itd.
Wiasnosci spawalnicze s dobre we wszystkich pozy-

Prad spawania:

Pozycje spawania:

LT

cjach, takze w putapowe;. c
Zaw. ferrytu: FNO
Dopuszczenia:
ABS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
006 05 23 160 700 15 20 90
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badar MPa MPa % +20 | -196
EN | 7120 | 660 420 | 45 | 110 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 110 45 0,63 91 0,90
3,2 350 70-105 110 57 0,62 57 1,30
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