ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Chromet® 92

GLOWNE CECHY

= Stal stopowa B9 (P92): stal 9Cr zaprojektowana do spawania
stali typu '92' modyfikowanych wolframem, wanadem,
niobem, azotem i niewielkim dodatkiem boru w celu poprawy
dtugoterminowych witasciwosci petzania

= Doskonata ciggliwos¢ w wysaokich temperaturach

= Otulina odporna na pochtanianie wilgoci zapewnia niski
poziom zawartosci wodoru w spoinie

= SzczegOlnie zalecana w przypadku spoin, od ktérych
wymagana jest wysoka integralnos¢ strukturalna w
podwyzszonej temperaturze

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Kolektory

= Gtéwne rurociagi pary
= Odlewane korpusy turbin
= Przemyst energetyczny

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.5
ENISO 3580-A

RODZA] PRADU
DC+/AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

E9015-B92 H4
EZCrMoWVNb 9 0.52B32H5

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn* Si S P Cr Ni* Mo | W Nb Vv N B Al Cu
Zalecane nie nie nie nie nie
minimalne. 0.08 | 0.40 okreslono | okreslono | okreslono 80 okreslono 030 | 151004 015003 0001 okreslono | okreslono
Maks. 0.13 | 1.00 0.40 0.015 0.020 9.5 0.80 060 | 2.0 | 0.07 | 0.25 | 0.07 | 0.005 0.03 0.15
Typowe 0.11| 0.6 0.25 0.01 0.01 9 045 1| 1.7|005| 0.2 | 0.05 | 0.003 <0.01 <0.05
*Mn + Ni < 1.2%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
PP _ . . . Wartosi t 760°C/2-4h
WHtasSciwosci po obrobce cieplnej min.* ZOEE o8l 5v5pgyée ( 600°C/ 65())°C
Wytrzymatos¢€ na rozcigganie (MPa) 620 740 511 422 340
Umowna granica plastycznosci (MPa) 530 630 419 320 229
Wydtuzenie (%) 4d 17 22 15 19.5 19.5
5d 16 19 14 18 18
Przewezenie procentowe przekroju (%) nie okreslono 50 64 73 80
Udarnosc ISO-V (J) +20°C | nie okreslono 60 - - -
Twardosc (HV) PWHT | nie okreSlono | 230-260 - - -

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 350
4,0 x 350
5,0 x 450

Prad spawania
(R)
90-120
125-155
140-240
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost Opakowanie Liczba elektrod w opak. Cigzar netto / opak. ‘ Indeks
(mm) \ (kg) \
3,2 350 CBOX 116 39 CH92-32-3
4,0 x 350 CBOX 83 4.1 CH92-40-3
5,0 X 450 | CBOX 48 4.9 | CH92-50-3

WYNIKI BADAN

Wyniki badan witasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,

kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow spawalniczych i procedur spawalniczych.

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

Kod QR do pobrania kart charakterystyk (SDS)
produktu:

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

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