Legierungstyp | OK NiCrFe-2 A,

Ni 6133 (NiCr16Fel2NbMo) ESAB
4

Stabelektrode

EN ISO 14172 E Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo)

SFA/AWS A5.11 ENiCrFe-2

Kurzcharakteristik

Nickelbasis-Elektrode fir das Schweil3en von NiCrFe-Legierungen wie Alloy 600 u.4.,
kaltzéhe 5 - 9% Ni-Stahle, Mischverbindungen mit austenitischen Stahlen,
hitzebestandigen Stahlguss mit eingeschrankter Schweil3eignung etc.

Im Temperaturbereich von -196°C bis ca. 900°C sehr vielseitig einsetzbar.

Sehr gute SchweilReigenschaften in allen Positionen (auf3er fallend),

insbesondere auch in Uberkopfposition PE / 4G.

(frihere Bezeichnung: OK 92.15)

Grundwerkstoffe siehe Schweillweiser Abschnitt

X8Ni9, X7NiMo6, 12Nil19, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4877, 1.4885, 1.4958, 1.4968 u. a.,
2.4669, 2.4694, 2.4816, 2.4817, 2.4867, 2.4869, 2.4951, 2.4952 u. &., schwer schweil3bare Stahle,
Mischverbindungen

Ricktrocknung
250°C / 2 h, bei VacPac nicht erforderlich.

Schweil3position

L E T R

SchweilRgutrichtanalyse [%]
Ni Cr Fe Nb Mo C Mn Si
Basis 15,5 9 2 15 <01 23 <075

Gutewerte des reinen Schweilgutes

Warme- Dehngrenze Festigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit

behandlung Rp0,2 N/mm? | Ry, N/mm? A4 % ISO-V J
‘ Rt -196°C

U 420 660 45 110 90

Stromeignung

=+

Leistungsdaten

SchweilRdaten Kalkulationsdaten bei maximalem Schwei3sstrom

a Lange | Schweilstrom Ausbringen | kg Schweigut | Elektroden- kg SchweilRgut | Sekunden
mm mm min max ca. pro anzahl pro pro Stunde pro

A A % kg Elektroden | kg Schweil3gut | Brennzeit Elektrode
2,5 300 50 80 110 0,63 91 0,9 45
3,2 350 70 105 110 0,62 57 1,3 57
4,0 350 95 140 110 0,65 31 2,1 58
Zulassungen (siehe auch Draht/Pulver-Kombination) siehe Abschnitt Q

ABS

E151



