
OK 92.26

Typické mechanické hodnoty čistého svarového kovu:
Podmínky Stav Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C

MPa MPa % +20 -196
AWS TZ 0 640 410 40 100 80

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 50 - 70 110 50 0,63 88 0,90
3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
4,0 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
5,0 350 120 - 170 110 68 0,64 20 2,70

Balení:
Průměr Délka Balení Hmotnost ks v Hmotnost Krabiček Hmotnost

balení balení 1000 ks v kartonu kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)

2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 6 4,2
3,2 350 1/4 VP 0,7 20 35,0 6 4,2
4,0 350 1/2 VP 2,0 40 50,0 6 12,0
5,0 350 1/2 VP 1,9 25 76,0 6 11,4

Použití:
Elektroda na bázi niklu pro svařování niklových slitin
typu INCONEL 600, NIMONIC, je vhodná i pro 5%
a 9% Cr oceli, pracující za nízkých teplot a pro hete-
rogenní spoje, např. feritická či martenzitická ocel
k austenitické apod. včetně svařování odlitků ze žáru-
vzdorných ocelí s omezenou svařitelností. Svarový
kov odolává redukční atmosféře bez obsahu síry až
do 1150°C. 
Interpass teplota: < 100°C

Vhodnost pro svařování, např.:
slitiny typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817,
2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 a jiné

Klasifikace/certifikace:
ABS E NiCrFe-3 (50J/-196°C)
SEPROS

Typické chemické složení čistého svarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Fe Nb

< 0,1 0,6 6,0 15,0 70,0 6,0 2,0

Obal: bazický

Teplota sušení: 200°C/2 h

Svařovací proud:

Polohy svařování:

Jiné údaje:
W. Nr. ~ 2.4620
FN   0

SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-3
EN ISO 14172: E Ni 6182 

(NiCr15Fe6Mn)
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