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MT - 307

Prety do spawania lub drut elektrodowy z austenitycznej stali chromowo-niklowo-
molibdenowej z niskg zawartosciq wegla do spawania metodani TIG lub MIG/MAG

stali réznoimiennych o temperaturze pracy do 300°C i ciagliwosci do -120°C

1.4370

DIN 8556 SGX10CrNiMn188
Werkstoff-Nummer 1.4370

AWS/ASME SFA-5.9 ER307

PN-88/M69420 Sp16H19N9G7S

EN 12072 G188 Mn /W 188 Mn

Stale réznoimienne /taczenie stali czarnych z biatymi/; stale wysokoweglowe i
trudnospawalne; stale twarde manganowe np: x120Mn12 /1.3401/; pierwsza
warstwa przy napawaniu stali twardych; stale mrozoodporne np: 10Nil4 /1.5637/,
12Ni19 /1.5680/.

Metoda spawania TIG MIG/MAG
Gaz ochronny argon M11
Obrdbka cieplna niestosowana niestosowana
Temperatura préb [°c] 20°C/-120°C 20°C/-120°C
0,2% - Granica )

plastycznosci Ry, [N/mm<] 315 315

1,0% - Granica 5

plastycznosci R [N/mm~] 340 340
Wytrzymatos¢ na )

rozciaganie R [N/mm<] 590 590
Wydtuzenie Ag [%] 40 40

Udarno$¢ A, B) 100 50 80 35
C Si Mn Cr Ni

0,10 0,6 6,5 18,0 8,0

Austenit, mozliwe mate ilosci deltaferrytu

W warstwie przetopowej dazy¢ do mozliwie duzego przekroju szwu. Unikac
przegrzania ptynnego jeziorka poprzez odpowiednie dozowanie materiatu
dodatkowego. Najwyzsza temperatura pracy przy potaczeniach stali czarnych z

biatymi do 300°C. Przy dtuzszym wyzarzaniu powyzej 300°C lub temperaturze
pracy powyzej 300°C stosowaé materiaty dodatkowe na bazie niklu. Stopiwo
utwardzane przez obrdbke plastyczng na zimno. Stopiwo zarowytrzymate do 850°C.

TIG - argon, MIG/MAG - mieszanki gazowe np: M 11, M 32.
TUV, DB

Srednice 1,0 mm, 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm, 3,2 mm, 4,0 mm, 5,0 mm
w odcinkach 1000 mm, pakowane po 10 kg.

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



