NIEDRIGLEGIERTE STAHLE

MAG-DRAHTE UND WIG-STABE

OK Tigrod B3 SC

WIG-Schwei3stab zum Schweil3en von warmfesten und druckwasserstoffbestéandigen Stahlen, z. B. 10CrM09-10, 12CrMo9-10, SA-387 Gr. 22, A335 Gr. P22 u.&.
Sehr hohe Reinheit (X-Faktor max. 10 ppm), daher fiir héchste Anforderungen an die Zahigkeit und Bestandigkeit gegen Anlassversprodung in Raf?nerien,
Petrochemie, Kraftwerken, Apparatebau etc. geeignet, auch nach Step-Cooling. Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur 200 - 350°C, Warmenachbehandlung:
Anlassen oder Verguten. Verfligbare Durchmesser: 1,6 / 2,0/ 2,4/ 3,2 mm.

Spezifikationen

Klassifikationen EN ISO 21952-A : W Z CrMo2Si
EN ISO 21952-B : W 62 2C1M
SFA/AWS A5.28 : ER90S-B3

Zulassungen CE : EN 13479
UKCA : EN 13479
Zulassungen basieren auf dem Werksstandort. Bitte kontaktieren Sie ESAB fuir weitere Informationen.

Legierungstyp Low alloyed (2.25% Cr, 1% Mo)
Schutzgas 11 (EN ISO 14175)

Typische Festigkeitseigenschaften

Zustand Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
Ar (11) EN ISO

PWHT 565 MPa 670 MPa 26 %

1 hour(s) 720 °C

Ar (11) AWS

PWHT 545 MPa 660 MPa 28 %

4 hour(s) 690 °C

PWHT 500 MPa 620 MPa 29 %

32 hour(s) 690 °C

PWHT 560 MPa 680 MPa 27 %

1 hour(s) 690 °C
Ar (11) AWS Test temp 460°C

PWHT 410 MPa 460 MPa 21 %
32 hour(s) 690 °C

Typische Kerbschlagzéhigkeit

Zustand Priftemperatur Kerbschlagarbeit

Ar (I11) EN ISO

PWHT 20 °C 2753

Ar (11) AWS

PWHT -40 °C 160J

PWHT -30°C 1703

PWHT -30 °C 1553

PWHT -40 °C 150J

PWHT -30 °C 190J

PWHT -40 °C 140J
Drahtzusammensetzung

C Mn Si Ni Cr Mo
0.08 0.5 0.5 0.05 2.4 1.0

Typische Schweil3gutrichtanalyse %
(63 Mn Si S P Ni Cr Mo \% Al
0.07 0.52 0.5 0.005 0.005 0.1 2.5 1.0 0.010 0.002
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OK Tigrod B3 SC
Typische SchweiSguirichtanalyse %

Cu Nb Ti Sh As B Sn Mn+Si Nb+Ti+V P+Sn
0.1 0.005 0.003 0.002 0.002 0.0003 0.003 1.0 0.018 0.008
PE J-Factor X-bar Others tot

2.8 82 6 <0.5
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