PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

9CrWV TIG

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

KLASYFIKACIA
AWS A5.28M
EN SO 21952-A

ERS0S-B92
W ZCrMoWVNb 9 0.5 1.5

DOPUSZCZENIA

= Stal P92 ma wytrzymatosé na zerwanie do 30% wieksza niz TUV
stal P91

= Szczegolnie zalecana w przypadku spoin, od ktorych GAZ 0SEONOWY (WG. EN ISO 14175)
wymagana jest wysoka integralnos¢ strukturalna w 11 Gaz obojetny Ar (100%)

podwyzszonej temperaturze

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Gtéwne rurociagi pary

» Zaktady petrochemiczne

= Instalacje uptynniania i zgazowania wegla
= Przemyst energetyczny

= Odlewane korpusy turbin

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

c M| si| s | P |o|nit Mo |w| N v N] B | A | cu
Wartoscitypowe | 0.11 | 05 | 040 | 0.004 | 0.008 | 9.2 | 035 | 0.45 | 1.7 | 0.05 | 0.2 | 0.05 | 0.0035 | <0.01 | <0.05

*Mn + Ni< 1.0%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna 2z Przewezenie oz a2
granica ‘r,‘\la‘/:;zz‘éima;?ﬁg Wydtuzenie (%) | procentowe LljéjSTIO(T)C T‘"";“,(ﬁ_??c'
Stan | Temperatura | pjastycznosci a8 przekroju
(MPa) (MPa) 4d 5d (%) +20°C (HV)
Wymagania: _ _ _ _
AWS A5 28 540 620 16
Wartosci o
typowe PWHT 20°C 690 800 22 19 70 80 265
550°C 374 455 245 22.5 82 - -
600°C 282 387 205 19 85 = =
650°C 200 312 28 255 89 - -
PWHT: obrdbka cieplna po spawaniu 760°C/min. 2-4 h
- = nie okreslono
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc EpslarEre Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 Tuba PE 5.0 TOCRWV-24
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PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

WYNIKI BADAN

Wyniki badan wtasciwosci 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 r6znic w zaleznosci od wielu czynnikéw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych. Uzytkownikom zaleca sie, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow 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 sa zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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