UP-DRAHT | NICKELLEGIERUNGEN

62-50 SAW

EIGENSCHAFTEN KLASSIFIZIERUNG
= UP-Drahtelektrode zum SchweifRen von Alloy 625 AWS A5.14M ERNiCrMo-3
= Drahtelektrodentyp eignet sich auch zum SchweiRen anderer ENISO 18274 S Nie625
Legierungen wie Inconel 601 oder Incoloy 800/800H
CHEMISCHE ANALYSE (IN %), TYPISCHE WERTE, DRAHTELEKTRODE
¢ | wmn | si | s | p | o | N [ Mo | nNb | ocu| A | TifFe
Min. | | | | | | 200 | 600 | 80 | 3.5 | | | |
Max. 005 | 050 | 050 | 0015 | 0015 | 230 | Rest | 100 | 415 | 050 | 040 | 040 | 10
Typische Werte 0.015 0.02 0.05 0.004 0.004 22 65 9 35 0.05 0.2 0.2 0.2
MECHANISCHE GUTEWERTE, TYPISCHE WERTE, REINES SCHWEISSGUT
unbehandelt SAW + NiCr TVPISChE‘NertESAW +P2007
Zugfestigkeit (MPa) 725 780
0,2% Dehngrenze (MPa) 490 520
Dehnung (%) 4d 45 45
5d 42 42
Brucheinschnirung (%) 50 50
Kerbschlagzahigkeit ISO-V (J) -196°C 100 100
Harte, cap/mid (HV) 235/255 235/255

Cannot meet TS > 827MPa required by cold rolled ASTM N06625 Grade 1, but meets PS > 414MPa and properties of hot rolled grades.
Cast CW-6MC solution annealed 1175°C + WQ requires TS > 485MPa.

VERPACKUNG UND LIEFERFORMEN

Drahtdurchmesser \ Gewicht \
Verpackun Artikel-Nr.

(mm) \ : & (kg) \
1.6 SPULE 25.0 SA6250-16
2.4 SPULE 25.0 SA6250-24

TESTERGEBNISSE

Testergebnis flir mechanische Giitewerte, Abschmelzleistung oder Elektrodenzusammensetzung und diffusiblen Wasserstoff ergeben sich aus Schweilproben, die
normgerecht hergestellt und geprift werden. Sie kénnen bei speziellen Anwendungen und SchweilBungen nicht als Ergebnisse erwartet werden. Die tatsachlichen
Ergebnisse hangen von zahlreichen Faktoren ab, wie zum Beispiel dem SchweiBverfahren, der chemischen Zusammensetzung und der Temperatur des Grundwerkstoffes,

der Nahtform und den Fertigungsprozessen. Anwender sollten durch Qualifizierungspriifungen oder andere geeignete MaBnahmen die Eignung von Zusatzwerkstoffen und
Verfahren fiir bestimmte Anwendungen bestatigen

Sicherheitsdatenbldtter (SDB) finden Sie hier:

Anderungen vorbehalten. Diese Informationen sind nach unserem besten Wissen zum Zeitpunkt der Drucklegung korrekt.
Siehe www.lincolnelectric.com fiir aktualisierte Informationen
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