NICKEL

ELETTRODI

OK NiCrFe-2

Nickel based electrode for welding Inconel 600 and similar alloys, cryogenic steels (e.g. 9% and 5% Ni steel), martensitic to austenitic steels, dissimilar steels, heat
resisting steel castings of limited weldability etc. Good weldability in all positions, including overhead.

Specifiche

Classificazioni

Omologazioni

SFA/AWS A5.11 : ENiCrFe-2

EN ISO 14172
ABS

: E Ni 6133 (NiCrl6Fel12NbMo)

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

Corrente di saldatura
Tipo di lega

Tipo di rivestimento

Propriet tensili tipiche

Stato

AWS

2.PWHT 321 MPa
4.5 hour(s) 982 °C

Come saldato 420 MPa
4.PWHT 233 MPa
4.5 hour(s) 982 °C

1.PWHT 329 MPa
4.5 hour(s) 982 °C

3.PWHT 239 MPa
4.5 hour(s) 982 °C

Propriet prova Charpy con intaglio a V
Stato

DC+
Nickel alloy
Basic

Resistenza allo snervamento

Temperatura di prova

Resistenza alla trazione

668 MPa 50 %
660 MPa 45 %
515 MPa 46 %
673 MPa 50 %
526 MPa 44 %

Valore tenacit

118J

90J

122

110J
Cr Mo Nb
16.1 1.9 19

Efficienza (%) Tempo di fusione per

Allungamento

Fe
7.7

Tasso di deposito al

AWS

2.PWHT -60 °C
Come saldato -196 °C
1.PWHT -60 °C
Come saldato 20°C
analisi tipica del deposito

C Mn Si Ni
0.03 2.7 0.5 69
Dati deposito

Diametro Amp Volt
2.5x300.0 mm 50-80 A 22V

3.2 x350.0 mm 70-105 A 23V
4.0 x 350.0 mm 95-140 A 24V

elettrodo al 90% | 90% | max
max
63 % 45 sec 0.9 kg/h
62 % 57 sec 1.3 kg/h
65 % 58 sec 2.1 kg/h
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