
OK Autrod 13.28

Typické mechanické hodnoty čistého svarového kovu:

 Podmínky Stav Plyn Rm Rp0,2 A5(A4)   KV (J)/°C  
    MPa MPa % 0 -40 -60 -29

 EN TZ 0 M21 630 540 28 130 100 60 -
 AWS TZ 1 M13 630 540 (29) 162 - 131 168 

TZ 0 - stav po svařování, TZ 1 - stav po žíhání na odstranění pnutí 620°C/1 h.    
        
Svařovací parametry a orientační výkonové hodnoty:

  d Proud  Napětí  Výlet Spotřeba Rychlost  Výkon  
    drátu plynu podávání svařování  
 (mm) (A) (V) (mm) (l/min) (m/min) (kg/h) 

 0,8   40 - 170 16 - 22 10 12 2,0 - 10,8 0,4 - 2,6 
 1,0   80 - 280 18 - 28 15 15 2,7 - 14,7 1,0 - 5,4 
 1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7 - 12,4 1,5 - 6,6 
 

Použití:
Nízkolegovaný drát pro svařování ocelí podobného  
chemického složení tam, kde je požadavek na dobré 
vlastnosti svarového kovu za nízkých teplot běžně do 
-60°C. Je vhodný pro svařování nádob, trubek atd. 
   
Vhodnost pro svařování, např.:
P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 
15MnNi6, 12Ni14 a jiné  
 
Klasifikace, certifikace:
TÜV 06852 (RG)
DNV V YMS(M21)
CE      13479
NAKS

Ochranný plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2 

Svařovací proud:

Typické chemické složení drátu (%):

 C Si Mn Ni
 0,10 0,60 1,10 2,40

Polohy svařování:

SFA/AWS A 5.28: ER80S-Ni2 
EN ISO 14341-A: G 2Ni2
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