
OK 92.26

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -196
AWS TZ 0 640 410 40 100 80

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Średnica Długość Prąd Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajność

stopiwa stapiania elektrody stopiwa stopiwa 
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)

2,5 300 50 - 70 110 50 0,63 88 0,90
3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
4,0 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
5,0 350 120 - 170 110 68 0,64 20 2,70

Opis:
Elektroda niklowa do spawania stopów typu Inconel,
Nimonic, stali kriogenicznych, stali martenzytycznych
z austenitycznymi, stali żaroodpornych i trudno-
spawalnych. Stopiwo odporne na działanie wysokiej
temperatury w atmosferze redukującej, bez par siarki
- do 1150°C.

Materiał spawany:
stopy typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817,
2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 i inne

Dopuszczenia:
ABS E NiCrFe-3
SEPROS

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Fe Nb

< 0,1 0,6 6,0 15,0 70,0 6,0 2,0

Otulina: zasadowa

Suszenie: 200°C/2 h

Prąd spawania:

Pozycje spawania:

Inne dane:
W. Nr. ~ 2.4620
FN   0

SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-3
EN ISO 14172: E Ni 6182 

(NiCr15Fe6Mn)

C87




