
OK NiCrMo-3
(OK 92.45)

Typické mechanické hodnoty čistého svarového kovu:

 Podmínky Stav Rm Rp0,2 A5              KV (J)/°C 
   MPa MPa % +20 -196

 ISO TZ 0 780 500 35 70 50

TZ 0 - stav po svařování

Výkonové parametry:         

 Průměr Délka Proud  Výtěžnost Doba  Podíl  ks/kg Výkon  
     hoření sv. kovu sv. kovu navař.  
 (mm) (mm) (A) (%) (s) (%)  (kg/h)

 2,5 300 55 - 75 105 40 0,55 100 0,90 
 3,2 350 65 - 100 105 52 0,56 49 1,40 
 4,0 350 80 - 140 105 57 0,58 33 1,90 

Použití:
Elektroda typu NiCrMoNb pro svařování niklových 
slitin podobného složení, např. INCONEL 625 apod. 
Pro svařování 5% a 9% Ni ocelí a pro heterogenní 
spoje. Často je využívána i při výstavbě offshore 
konstrukcí a mnoha dílů v chem. průmyslu, např. pro 
svařování ocelí typu 254SMo,tj. UNS S 31254. 
Interpass teplota: < 125°C 

Vhodnost pro svařování, např.:
W. Nr 2.4618, 2.4619, 2.4630, 2.4631, 2.4641, 2.4660, 
2.4851, 2.4856, 2.4858 a jiné  
    
Klasifi kace/certifi kace:
VdTÜV 12414 CE 13 479
DNV Pru NV 1,5 Ni až NV9Ni-(H5) 

Typické chemické složení čistého svarového kovu:

 C Si Mn Cr Ni Fe Mo Nb
 < 0,05 0,5 0,3 21,0 zbytek < 5,0 9,0 3,6

Obal: bazický

Teplota sušení: 200°C/2 h

Svařovací proud:

Polohy svařování:

    
 

SFA/AWS A 5.11: E NiCrMo-3
EN ISO 14172:    E Ni 6625
     (NiCr22Mo9Nb)

C95




