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ﬁ o K 92 59 SFA/AWS A 5.11:  E NiCrMo-13
4 [ ] EN ISO 14172: E Ni6059
(NiCr23Mo16)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do spawania stopdéw
niklowych typu Alloy 59, C-276, Inconel 625 i podob- Suszenie: 200 °C/2h

nych. Uzywana takze do spawania stali superausteni-
tycznych, takich jak AISI/ASTM S31254 i S32654.

Dopuszczenia:
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,01 01 0,1 230 620 16,0 <1,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E m

Warunki Stan Rn R. As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 60 | -196
ISO TZ0 770 430 40 70 60
AWS TZ0 >690 (>25) >70 >60
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 50-70 135 70 0,70 55 1,10
3,2 350 60 - 90 136 60 0,66 34 1,50





