UTP A 6222 Mo

Massivdraht
Normen
EN ISO 18274 AWS A5.14 Werkstoff-Nr.
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ER NiCrMo-3 2.4831

Eigenschaften und Anwendungsgebiete

Der hochnickelhaltige Schutzgasdraht UTP A 6222 Mo eignet sich fur das Schweif3en von art-
ahnlichen hochfesten und hochkorrosionsbesténdigen Nickelbasis-Legierungen wie

X1 NiCrMoCuN25206 1.4529 UNS N08926
X1 NiCrMoCuN25205 1.4539 UNS N08904
NiCr21Mo 2.4858 UNS N08825
NiCr22Mo9Nb 2.4856 UNS N06625

Verbindungsschweil3ungen zwischen ferritischen und austenitischen Stahlen sowie Auftrag-
schweil3ungen auf Stahl sind moéglich. Aufgrund der hohen Streckgrenze kann der Schutzgasdraht
fur das Schweil3en von 9-%-Nickel-Stahl eingesetzt werden. Anwendungsgebiete sind vor allem in
der Luftfahrt, der chemischen Industrie und im Meerwasserbereich.

Das Schweil3gut UTP A 6222 Mo zeichnet sich durch giinstige Langzeitstandwerte, Korrosions-
bestandigkeit, Spannungsriss- und Warmrisssicherheit aus. Es hat eine hohe Festigkeit und
Zahigkeit, auch bei Temperaturen bis 1100 °C. Durch die Legierungselemente Mo und Nb in der
NiCr-Matrix wird eine aul3ergewohnliche Dauerschwingfestigkeit erreicht. Das Schweil3gut hat eine
hohe Oxidationsbestandigkeit, ist praktisch immun gegen Spannungsrisskorrosion und ohne
Warmebehandlung kornzerfallbestandig.

Richtanalyse des Schweil3drahtes in %

C Si Cr Mo Ni Nb Fe

< 0,02 <0,2 22,0 9,0 Rest 3,5 <0,5
Mechanische Giltewerte des Schweil3gutes

Streckgrenze Rpo> Zugfestigkeit Rm Dehnung A Kerbschlagarbeit Ky
MPa MPa % J (RT) - 196 °C
> 460 > 740 > 30 > 100 > 85

Schweil3anleitung

Ubliche SchweiRnahtvorbereitung, z. B. auf mechanischem Wege entsprechend der Blechstarken.
Die Schweif3zone muss sauber und frei von Rickstanden wie Fett, Farbe und Metallstaub sein. Auf
moglichst geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentemperatur sollte 150 °C nicht
Uberschreiten. Streckenenergie < 12 kJ / cm.

Zulassungen
TOV (Nr. 20102), DNV, ABS

Draht Durchmesser [mm] Stromart Schutzgas (EN ISO 14175)
0,8* = + 11 Z-ArHeHC-30/2/0,05
1,0 = + 11 Z-ArHeHC-30/2/0,05
1,2 = + 11 Z-ArHeHC-30/2/0,05
1,6 = + 11 Z-ArHeHC-30/2/0,05

*auf Anfrage erhaltlich

Samtliche angegebenen Informationen basieren auf sorgféltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. Wir tber- 10/2023 Rev.2, TA
nehmen jedoch keine Gewahrleistung und Haftung fir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten. www.voestalpine.com/welding



