ELECTROD INVELIT | OTEL SLAB ALIAT

Chromet® 92

CARACTERISTICI DE TOP
= Otel aliat BS (P92): otel 9Cr proiectat pentru a suda oteluri de
tip '92" modificate cu tungsten, vanadiu, niobiu, azot si o mica
addugare de bor pentru aimbundtati proprietatile de fluaj pe
termen lung
= Rezistentd la tractiune excelentd in regim de fluaj
» Invelisul rezistent la umiditate, furnizeaz un nivel foarte
scdzut de hidrogen in metalul depus
= Conceput in special pentru produse structurale de integritate
ridicatd la temperaturiinalte

CLASIFICARE / INCADRARE

AWS A5.5 E9015-B92 H4

ENISO 3580-A EZ CrMoWVNbS B 4 2 H5
TIP CURENT

DC+/AC

POZITII DE SUDARE
Toate pozitiile, exceptie vertical descendent

APROBARI
APLICATII TIPICE TOV
= Colectores
= Conducte principale de abur
= Piese turnate pentru turbine
= Centrale electrice
COMPOZITIE CHIMICA TIPICA METAL DEPUS (%)
¢ [m*| si| s | P |cNt|M W n|[v]N] B | A | cu
Valori tipice 1011| 06 | 025|001 [001| 9| 0504517 |005|02|005 | 0003 | <0.01 | <0.05

*Mn + Ni<1.2%

PROPRIETATI MECANICE TIPICE PE METAL DEPUS

Limita de :
Conditii | Temperatura cur(g)jazri Rp Rfuzlllsetreenlg?nla Alungire (%) Esgll‘Jacfeer,tee? IISn(;I-)\aIC(E) Duritate
(MPa) (MPa) 4d 5d (%) +20°C (HV)
Cerinte: AWS 530 620 17 16 - - -
Valori tipice PWHT 20°C 630 740 22 19 50 60 230-260
550°C 419 511 15 14 64 - -
600°C 320 422 19.5 18 73 = =
650°C 229 340 19.5 18 80 - -
PWHT = Tratament Termic Post Sudare 760°C/min. 2-4 h
- = nespecificat
GAMA DE DIMENSIUNI
Diametru x Lungime Gama de curent
(mm) (R)
3,2x 350 | 90-120
4,0 x 350 125-155
5,0 x 450 140-240
DIMENSIUNI DISPONIBILE S| AMBALARE
Diametru x Lungime Ambalare Tt e Greutate neta/pachet Referinta
(mm) (kg)
2,5x 300 CBOX 195 35 CH92-25-3
3,2 x 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
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REZULTATE TESTE

Rezultatele testelor incercarilor mecanice, compozitia metalului depus sau a electrodului si a nivelului hidrogenului difuzibil au fost obtinute pe o imbinare sudata si testata
conform standardelor prescrise si nu trebuie presupuse a fi rezultatele asteptate intr-o anumitd aplicatie sau sudare. Rezultatele reale vor varia in functie de multi factori,
inclusiv, dar férd a se limita la, procedura de sudare, compozitia chimica a tablelor si temperatura, proiectarea sudurii si metodele de fabricatie. Utilizatorii sunt atentionati s&
confirme, prin teste de calificare sau prin alte mijloace adecvate, adecvarea oricdrui consumabil si procedurd de sudurd inainte de utilizare in aplicatia prevazuta.

Fise cu date de securitate (SDS) sunt disponibile
aici:

Sub rezerva modificarilor — Aceste informatii sunt exacte, dupd cunostintele noastre, la momentul tipdririi.
V/a rugdm sd consultati www.lincolnelectric.eu pentru orice informatii actualizate.
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