Pret Inicze TIG
d(r)esi,aslipri‘;\g(cif;ei niskostopowych FI-I ESS

SINCE 1915

WSG CrMo 1

Klasyfikacja wg DIN EN ISO Klasyfikacja wg AWS
21952-A WCrMo1Si A5.28 ER80S-G
Dopuszczenia Nr materiatowy

TUV 04293.06, CE, DB 42.045.13 1.7339

Wihasciwo $ci i zastosowanie

Elektrody do spawania TIG/GTAW stali ferrytycznych zawierajgcych 1,25%Cr0,5%Mo odpornych na
petzanie wysokotemperaturowe. Takie stale sg uzywane w zastosowaniach, w ktérych wymagana jest
odpornos¢ na petzanie w temperaturze do ~550°C. Typowe zastosowania: energetyka (rurociggi
parowe, turbiny i kotty), przemyst chemiczny i petrochemiczny. Drut zawiera niewielkie ilosci domieszek
niezamierzonych (np. Sn, As, Sb i P), co powoduje niskg wartos¢ wskaznika zanieczyszczenh
metalurgicznych (Bruscato) (X< 10 ppm) istotng w przypadku zastosowan wymagajgcych odpornosci
na wzrost kruchosci podczas odpuszczania.

Materiaty rodzime
Kompatybilne ze stalami ferrytycznymi zawierajgcymi 1,25%Cr0,5%Mo odpornymi na petzanie.

13CrMo 4-4, 13CrMo 4-5, 16CrMo 4-4, GS-17CrMo 5-5
ASTM: A182 - gatunki F11/F12, A199/A200 T11, A217 - gatunki WC6/WC11, A234 - gatunki
WP11/WP12, A335 - gatunki P11/P12, A387 - gatunki 11/12

Typowy sktad chemiczny (%)

C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 1,00 1,20 0,52
Typowa obrébka cieplna:

Temperatura wstepnego podgrzania: 200°C

Temperatura warstwy posredniej: max. 300°C

Obrébka cieplna po spawaniu: 620-690°C

Wiasciwo $ci mechaniczne czystego metalu spoiny

. - Wytrzymato $¢ na . Udarno $¢ z karbem V
Granica plastyczno $ci . . Wydhu zenie ,
(Mpa) rozci gganie (%) wg Charpy'ego
(Mpa) (ISO-V) inJ
> 355 > 510 4d/5d: >22 RT > 100

-40°C > 47



