ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

Nimrod® 625KS (NICRO 60/20)

GLOWNE CECHY

= Zaprojektowany, aby taczyc tatwos¢ obstugi z osadzaniem
wysokiej jakosci, radiograficznie zdrowego metalu spoiny i
estetycznym wygladem Sciegu.

= Zoptymalizowany do spawania pradem statym dodatnim
(DC+) we wszystkich pozycjach, w tym do rur
kwalifikowanych w pozycji ASME 6G.

= Uzysk stopiwa ok. 120%

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Elementy piecdw, przemyst petrochemiczny i energetyczny.

KLASYFIKACIA
AWS A5.11
ENISO 14172-A

ENiCrMo-3
E Ni 6625

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dét

= Nakfadki na pompy, zawory i waty w Srodowiskach morskich i

przybrzeznych
= Stale kriogeniczne z 9% niklu

DOPUSZCZENIA

TOV DNV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si S P Cr Ni Nb Fe Mo Cu
Zalecane nie nie nie nie nie nie
minimalne. okreslono 05 okreslono | okreSlono | okreslono 200 55 315 okreslono 80 okreslono
nie
Maks. 0.10 1.0 0.75 0.015 0.020 23.0 aletlor 4.15 2.5 10.0 0.50
Wartosci
typowe 0.04 0.7 0.4 0.005 0.005 22 63 3.2 <15 9.3 0.01
WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
WartoSci typowe po spawaniu Zalecane minimalne RT +160°C
Wytrzymatos¢€ na rozcigganie (MPa) 760 800 725
Umowna granica plastycznosci (MPa) 420 500 440
Wydtuzenie (%) 4d 30 40 33
5d 27 38 31
Przewezenie procentowe przekroju (%) nie okreslono 40 32
Udarnosc ISO-V (J) -196°C nie okreslono 60 -
Twardosc (HV) Bez obrdbki ciepinej nie okreslono 250 -
Po zgniocie nie okreslono 450 -

* Nie spetnia wymagan wytrzymatosci na rozcigganie > 827 MPa dla walcowanego na zimno gatunku 1 wg ASTM N06625, ale spetnia
wymagania umownej granicy plastycznosci > 414 MPa dla gatunkéw walcowanych na gorgco. Odlew CW-6MC wyzarzany w temp.
1175°C + chtodzenie w wodzie wymaga wytrzymatosci na rozcigganie > 485 MPa.

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x 300
3,2x 350
4,0 x 350

Prad spawania
(R)
60-80
70-110
100-155
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost Opakowanie Liczba elektrod w opak. Cigzar netto / opak. ‘ Indeks
(mm) \ (kg) \
2,5x 300 VPMD 110 19 NIM625KS-25-2
3,2x350 VPMD - 2.1 NIM625KS-32-3
4,0% 350 | VPMD 51 | 23 | NIMB25KS-40-2

WYNIKI BADAN
Wyniki badan witasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,
wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeg6lnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie rézni¢ w zaleznosci od wielu czynnikdw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych. Uzytkownikom zaleca sig, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnosc wszelkich materiatéw spawalniczych i procedur spawalniczych.

Kod QR do pobrania kart charakterystyk (SDS)
produktu:

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w momencie jej wydania i sg zgodne ze stanem

naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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