ELEKTRODA DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

Nichroma 160 EMP S p@

KLASYFIKACJA ZAKRES TEMPERATUR

AWS A5.4 : E309Mo-26 Elementy ci$nieniowe: -20 ... +350°C

EN 1600 :E23122LR53* Odpornos$¢ na tworzenie zgorzeliny:
*Odchylki: patrz uwagi brak danych

OPIS OGOLNY

Rutylowo-zasadowa elektroda syntetyczna o wysokim uzysku (160%) dla przemystu stoczniowego
Do spawania stali weglowej ze stala nierdzewna w pozycji podolnej

Doskonata do spoin pachwinowych

Wysoka odpornos¢ na powstawanie poréw w blachach pokrytych podktadem

Mozliwe stosowanie wyzszego pradu spawania

Duzy uzysk stopiwa

Gladkie lico i tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem zmiennym i statym biegunowoscia dodatnia

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

AC/DC+
- 4

ISO/ASME  PA1IG  PBI2F

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL RINA RMRS
+ up 309Mo 4431 309Mo  SS/CMn

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

c Mn Si or Ni Mo FN (wg. WRC 192)
005 07 10 287 128 24 15

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Warunki Umowna granica Wytrzymato$¢ na Wydtuzenie Udarnos¢ 1SO-V (J)
plastycznosci (N/mm?)  rozciaganie (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
EN 1600 min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane
Typowe wartosci PS 550 740 28 50 45

PS: po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 32 40 45 50
Diugo$¢ (mm) 450 450 600 450
Karton Sztuk/opakowanie (nominalnie) 90 55 40 35
Waga netto/opakowanie (kg) 6.1 59 73 58
0; i Nadruk: 309LMo-26 / NICHROMA 160 Kolor koricowki: zielony morski Nichroma 160
o] §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostepne na zyczenie.




ELEKTRODA DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

Nichroma 160 MR op®
Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN 102134 Mat. Nr ASTMIACI UNS
A240/A312/A351

Pierwsza warstwa plateréw CrNiMo
X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404 (TP)316L $31603
CF-3M J92800
X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 (TP)316L 831603
X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401 (TP)316 $31600
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
X6 CrNiMoTi 17-12-2 14571 316Ti $31635
X10 CrNiMoTi 17-3 14573 316Ti 831635
X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580 316Ch $31640

GX5 CrNiMo 19-11 1.4408

Spawanie roznych metali: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stala nierdzewng CrNiMo, do maksymalnej grubosci 12 mm.
Napawanie na stalach niskoweglowych lub niskostopowych.

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad Prad  Czas jarzenia sig fuku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ kg elektrod/
$rednica x diugos¢  zakres typ - na elektrode przy max. pradzie - 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa
(mm) (] (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B 1N
3.2 x 450 140-170 DC+ 86 409 19 68.1 22 1.52
4.0 x 450 180 - 230 DC+ 80 644 3.0 106.5 15 1.59
4.5 x 600 200 - 250 DC+
5.0 x 450 230- 300 DC+ 90 1084 441 162.0 10 1.59
* ogarek 35 mm

Pozycje spawania PAIG PB/2F
$rednica (mm)
32 175A 140A
40 200A 180A
5.0 230A 230A

UWAGI / ZALECENIA

Odchytki skfadu chemicznego:

C = max. 0.05%

EN: C = max. 0.04%
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