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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]
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KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2594 A-Nr 8
1S014343-A G2594NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Superduplex 2507 przeznaczony jest do zastosowan, w ktérych wymagana jest wysoka odpornos¢ na pekanie
i korozje naprezeniowa i wzerowa
Stosowany do spawania austenityczno-ferrytycznej stali nierdzewnej o zawartosci 25% Cr, 7% Ni, 4% Mo

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0OSLONOWE (wg. IS0 14175)
/ M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,
PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Cr Ni Mo Cu Nb P S \ w N
0,03 25 10 24,0-270 8,0-105 25-45 0,05 0,03 0,03 0,02 0] 10 0,20-0,30

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Wartosci typowe M12 AW 650 850 23 55

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali ASTM UNS
25%Cr Superduplex
A182 F53, F55 $32750, S32760
BS EN 10088-2 X2CrNiMoN25-7-4 (1.4410)
SAF 2507 (Sandvik/Avesta)
Uranus 47N(CL])

Staliwo
AB90 GrbA, 6A 193404
ACI CE3MN

ZALECENIA DODATKOWE

Platformy wydobywcze, przemyst chemiczny i petrochemiczny, rurociagi, przemyst papierniczy, kolektory itp.

Podgrzewanie wstepne nie jest zasadniczo wymagane. Zalecana temperatura miedzywarstwowa do maks. 150°C

Dopuszczalna energia liniowa 1,0-2,0 kJ/mm, jednak zaleznie od grubosci materiatu dla niektérych gatunkdw maksymalna wartos¢
wynosi 1,5 lub 1,75 kl/mm

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X
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Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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