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MT - Nickel

Prety do spawania lub drut elektrodowy z niklu ze szczegdlnie niskg zawartoscig
wegla do spawania metodami TIG lub MIG czystego niklu o temperaturze pracy do

450°C i ciagliwosci do -196°C.

2.4155

Oznaczenie wg norm

DIN 1736 SG NiTi 4
Werkstoff-Nummer 2.4155
AWS/ASME SFA-5.14 ER Ni-1
B.S.2901 cz.5 NA 32

Wazniejsze materiaty

podstawowe Nikiel, niskostopowy nikiel np: LC-Ni 99,6 /2.4061/, NiMn 5 /2.4116/, G-Ni

95 /2.4170/ jak réwniez stal, zeliwo i miedz.

Mechaniczne wartosci
Metoda spawania TIG MIG

wytrzymatoSciowe

Gaz ochronny
Obrdbka cieplna

argon
niestosowana

argon
niestosowana

Temperatura prob [°c] 20°C/-196°C 20°C/-196°C
0,2% - Granica )
plastycznosci R, [N/mm<] 300 270
1,0% - Granica 5
plastycznosci R ; [N/mm<] 320 320
Wytrzymatos¢ na 2
rozciaganie R [N/mm<] 500 500
Wydtuzenie Ag [%] 30 30
Udarno$¢ A, 7] 240 240 240 240
i 0,
Skfad chemiczny w % Ni C Mn Si Ti

Baza 0,02 0,2 0,4 0,4 3,0
Wskazdwki szczegdtowe Warunkiem uzyskania potaczen wolnych od rys i pekniec jest czysto$¢ materiatu
spawanego w obszarze spoiny. Dla cienkich blach oraz przetopéw wymagana jest
ochrona granic spoiny. Przy spoinach V i X kat rowka winien wynosi¢ 70°. TIG -
elektrode wolframowa prowadzi¢ w obszarze gazu ochronnego. MIG - zalecane
spawanie tukiem pulsujacym.
Stosowany gaz ochronny TIG - argon, MIG - argon.

Srednice 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm, 3,2 mm
w odcinkach 1000 mm, pakowane po 25 kg.

Prety do spawania

Drut elektrodowy Srednice 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm.



