SFA/AWS A 5.28:ER 80S-G

-
£5 OK AristoRod 13.09 :\iso s oo
EN ISO 21952-A: GMoSi
EN ISO 21952-B: G 143
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nizkolegovany drét s 0,5% Mo na zvaranie Ziaru-
pevnych oceli (rdrky, tlakové nadoby) s pracovnou
teplotou do 500°C. Je vhodny tieZ na zvaranie nizko-
legovanych oceli s vy$Sou pevnostou. Po zvareni sa
obvykle ziha na odstranenie pnuti v rozmedzi 600 -
700°C.

Predhrev: 150 - 300°C pre C1

Predhrev: 220 - 250°C pre Ar+CO,

Interpass teplota: 150 - 300°C

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISI 14341-A: G 38 0 C G2Mo
G 46 2 M G2Mo

W 46 2 W2 10 (pre mech. TIG)

=)

Zvaraci prud:

C

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Mo
P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 a iné 0,10 0,50 110 0.50
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
CE EN 13479 7 |
DB 4203031 e 2= T
DNV I'YMS (M21)
TUV 10088 Iné udaje:
W.Nr.  1.5424
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)I°C
°C MPa MPa % |+20 | 0 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 630 540 25 | 117 77 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZ A M21 +20 545 430 26 [ 150 | 130 | 95| 90
EN TZ A M21 +450 490 370 23
EN TZ2 M21 +20 460 290 34 | 130 | 95| 65| 35
EN TZ2 M21 +450 470 220 25
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 940°C/0,5h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 14 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1- 81 33-11,6

Balenie: pozri str. C110
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