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OK Autrod 19.82

SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3

D103

4 EN ISO 18274: S Ni 6625
(NiCr22Mo9NDb)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu niklu, odporny na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczony do stopdw typu

11,13

NiCr21Mo, NiCr22Mo, spawania stali wysoko- Prad spawania:
stopowych odpornych na korozje, zaroodpornych,
stali typu 9%Ni oraz podobnych stali o duzej udarnos- Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
ci w niskich temperaturach. Odpowiedni takze do C Si Mn C Ni Mo Cu Fe Nb+Ta
'chzenia materiatéw rc')inoimiennych. 0,10 <050 <050 >200 >600 90 <050 <20 37
Materiat spawany: Pozycie spawania:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429,
1.4876, 1.4529 i stopy niklu np. 2.4856 lub 2.2458 E E IE
Dopuszczenia:
TOV 10003
DNV NV1.5Ni do NVONi
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -105 | -196
EN TZ0 11 +20 780 500 45 130 | 120 | 110
EN TZ0 11 +550 580 380 48
EN TZ A 11 +20 765 370 46 185 | 170 | 150
EN TZ A 11 +550 590 270 46
EN TZ2 11 +20 796 490 40 140 120
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1175°C/0,5 h, TZ 2 - po O.C. 550°C/15h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 70-190 20-27 12 5,0-18,0 1,3-4,8
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 - 30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
1,6 200 - 350 25-32 22 40- 8,0 43-8,6






