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Oznaczenie wg norm

Wazniejsze materiaty
podstawowe

Mechaniczne wartosci
wytrzymatoSciowe

Skfad chemiczny w %

Zalecenia szczegotowe

Stosowany gaz ochronny

Prety do spawania

Drut elektrodowy

MT - CrMo 2 1.7384

Prety do spawania lub drut elektrodowy z niskostopowej stali molibdenowej do
spawania metodami TIG lub MAG stali zarowytrzymatych o temperaturze pracy do

600°C.

DIN 8575 SG CrMo 2
Werkstoff-Nummer 1.7384

AWS/ASME SFA-5.28 ER90S-G

PN-88/M-69420 SpG1H2M

1.7380 - 10 CrMo 910 10H2M

1.8075 - 10 CrSiMoV 7 13HMF

1.7259 - 26 CrMo 7

1.7273 - 24 CrMo 10

1.7276 - 10 CrMo 11

1.7281 - 16 CrMo 93

Metoda spawania TIG MAG
Gaz ochronny argon M 21

odpuszczanie
1/2h 750°C/I

odpuszczanie
1/2h 750°C/I

Obrdbka cieplna

Temperatura prob [°c] 20°C 20°C

Granica plastycznosci

R plasty [N/mm?] 460 460
eH

Wytrzymatos¢ na 5

rozciaganie R | [N/mm<] 640 640

Wydtuzenie Ag [%] 22 22

Udarnos¢ A, [J] 140 140

C Si Mn Cr Mo

0,07 0,7 1,1 2,8 1,0

Stosowa¢ podgrzewanie od 200°C do 350°C, utrzymywad temperature podczas
spawania. Obrébka cieplna po spawaniu co najmniej 1/2 h przy 660-700°C.
Chtodzenie na wolnym powietrzu.

TIG - argon; MAG - mieszanki gazowe: M 21, M 32, M 23, M 11.

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

Srednice 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm.



