NST FCW A625

AWS A5.34 / A5.34M: 2007 ENiCrMo3 T1-4

Drut proszkowy do spawania stopow niklu ( 6Mo i Inconel 625 ), ruri

blach.

Charakterystyka drutu:
Drut NST FCW A625 jest rutylowym drutem

proszkowym do spawania stopdw niklu 6Mo (254 SMO

i Inconel 625).

Drut moze by¢ rowniez stosowany do napawania.
Formuta topnika pozwala na spawanie we wszystkich

pozycjach i daje poczucie spawaczowi kontrole

uktadanych spoin.

Drut przeznaczony jest do spawania w mieszance

gazowej M21.

"Porowatos¢” spoin jest najczesciej pojawiajaca sie
niezgodnosciag i nalezy zwroci¢ uwage aby spawanie
przetopu zabezpieczy¢ poduszka gazowa od strony
grani podczas spawania rur.

Pozycje spawalnicze:

Temperatura miedzysciegowa nie moze przekraczaé
150 °C, energia liniowa nie moze by¢ wieksza niz 1,5

kj/mm.

Nalezy zwrdéci¢ uwage na inne niezgodnosci podczas
spawania stopéw niklu jak pekniecia gorace. I dlatego
podczas wykonywania spawania I wystepowania
niezgodnosci nalezy skontaktowac sie z NST aby
omodwic¢ techniki spawania i sposob rozwiazywania
ewentualnych problemdéw.

Biegunowosc¢:

Przeptyw gazu:

DC+ 16-20 I/min.

Typowe wiasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c p s Ni cr Mo Cu Fe Nb+Ta
l Max 0.10 | Max 0.02 | Max 0.015 | Min 58.0 20-23 8-10 Max 0.50 Max.5.0 | 3.15-4.15

Gaz ostonowy:

Ar/CO3: Typ. 18%C0O,+82%Ar (Class M21).

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rociggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) +0 °oC -196 °C
470 770(>690) 53 48

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

Srednica drutu

1,2 mm PF

1,2 mm PA/PB

Ampery / Volty

135-160 A/ 24-26 V

190-210 A/ 30-31 V

Informacje o pakowaniu drutu:

1.2mm x 12.5kg D300

Dopuszczenia:

Rewizja / data:
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