NICKEL

FILI MIG E BACCHETTE TIG

OK Autrod NiCrMo-13

A continuous solid Ni-Cr-Mo electrode for welding of high alloyed Ni-base materials, 9 %Ni steel and super austenic steels of type 20Cr-25Ni with 4-6 % Mo. Can
also be used for welding carbon steel to Ni base steel. The weld metal has a very good toughness and is corrosion resistant over a wide range of applications in
oxidizing and reducing media.

Specifiche
Classificazioni SFA/AWS A5.14 : ERNiICrMo-13

EN I1SO 18274 : S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
Omologazioni VdTUV : 12662 (MV)

Le approvazioni si basano sulla posizione della fabbrica. Si prega di contattare ESAB per ulteriori informazioni.

Tipo di lega Alloyed nickel (Ni + 23 % Cr + 16 % Mo)

Propriet tensili tipiche

Stato Resistenza allo snervamento Resistenza alla trazione Allungamento
Come saldato 500 MPa 750 MPa 40 %
Come saldato 500 MPa 700 MPa 42 %

Propriet prova Charpy con intaglio a V
Stato Temperatura di prova Valore tenacit
Come saldato -110°C 120J

analisi tipica del deposito
Cc Mn Si S P Cr Mo Al Co Fe
0.002 0.15 0.03 0.002 0.003 22.7 15.4 0.15 0.02 0.5

Typical Wire Composition %
C Mn Si Ni Cr Mo Al Fe

0.01 0.2 0.1 Bal 23.0 16.0 0.3 1.0

Dati deposito

Diametro Amp Volt Velocit ditrascinamento  Tasso di deposito
del filo

1.0 mm 100-200 A 21-27V 6.0-13.0 m/min 2.5-5.5 kg/h

1.2mm 160-280 A 24-30 V 6.0-10.0 m/min 3.6-6.0 kg/h

1.6 mm 200-350 A 25-32V 4.0-8.0 m/min 4.3-8.6 kg/h

esab.com/materialid'apporto per saldatura



