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1 Edelstahl

Schweil3zusatze zum Schweil3en nichtrostender, hitze-, zunder- und
Korrosionsfester Stahle.

MTC-Bezeichnung Werkstoffnr. AWS Seite
MIG/WIG/UP  MT-410 1.4009 ER 410 1.03
MIG/WIG MT-410 NiMo 1.4351 ER 410 NiMo [1.04
Elekir. MT-410 HL 1.4009 E 410-17 1.05
MIG MT-430 1.4015 ER 430 1.06
MIG MT-4115 1.4115 - 1.07
MIG MT-430 Ti 1.4502 ER 430Ti 1.08
MIG/WIG/UP  MT-308 H ~1.4948 ER 308 H 1.09
MIG/WIG/UP  MT-308 L 1.4316 ER 308 LSi 1.10
Elektr. MT-308 L 1.4316 E 308 L-16 1.11
Elektr. MT-308 HL 1.4316 E 308 L-17 1.12
MIG/WIG/UP  MT-347 1.4551 ER 347 Si 1.13
Elektr. MT-347 1.4551 E 347-16 1.14
MIG/WIG/UP MT-316 L 1.4430 ER 316 LSi 1.15
Elektr. MT-316 L 1.4430 E 316 L-16 1.16
Elektr. MT-316 LV 1.4430 E 316 L-17 1.17
Elektr. MT-316 HL 1.4430 E 316 L-17 1.18
MIG/WIG/UP MT-318 1.4576 ER 318 Si 1.19
Elekitr. MT-318 1.4576 E 318 -16 1.20
MIG/WIG MT-4820 1.4820 ER 254 1.21
Elektr. MT-4820 1.4820 E254 1.22
MIG/WIG/UP  MT-309 1.4829 ER 309 1.23
Elektr. MT-309 1.4829 E 309-16 1.24
MIG/WIG /UP MT-309 L 1.4332 ER 309 L 1.25
Elektr. MT-309 L 1.4332 E 309 L-16 1.26
MIG/WIG/UP MT-310 1.4842 ER 310 1.27
Elektr. MT-310 1.4842 E 310-16 1.28
Elektr. MT-310 B 1.4842 E 310-15 1.29
MIG/WIG/UP  MT-4462 1.4462 ER 2209 1.30
Elektr. MT-4462 1.4462 E 2209 1.31
Mig/Wig/lUP ~ MT-904 L 1.4519 ER 385 1.32
Elektr. MT-904 L 1.4519 E 385-17 1.33
MIG/WIG/UP  MT-307 1.4370 ER 307 1.34
Elektr. MT-307 1.4370 E 307-16 1.35
Elektr. MT-307 B 1.4370 E 307-15 1.36
Elektr. MT-307 HL 1.4370 E 307-16 1.37
MIG/WIG /UP MT-312 1.4337 ER 312 1.38
Elektr. MT-312 1.4337 E 312-16 1.39
Elektr. MT-312 HL 1.4337 E 312-16 1.40
Elektr. MT-309 Mo 1.4459 E 309 MoL-16 |1.41
MIG/WIG MT-Superduplex |~1.4410 ER 2594 1.42
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Zuordnung Grundwerkstoff - Schweil3zusatzwerkstoff \

Werkstoff- Kurzbezeichnung SchweilRzusatz - MTC Seite
nummer

1.4000 X7 Cr13 MT-410 1.03/1.04
1.4001 X7 Cr 14 MT-410 1.03/1.04
1.4002 X7 CrAl 13 MT-410 1.03/1.04
1.4006 X10 Cr 13 MT-410 1.03/1.04
1.4008 G-X12Cr 14 MT-410 1.03/1.04
1.4016 X8 Cr 17 MT-430 Ti 1.08
1.4021 X20 Cr 13 MT-410 1.03/1.04
1.4024 X15Cr 13 MT-410 1.03/1.04
1.4057 X20 CrNi 17 2 MT-430 1.06
1.4059 G -X CrNi 17 MT-430 1.06
1.4113 X6 Cr Mo 17 MT-430 Ti 1.08
1.4122 G -X 35 Cr Mo 17 MT-4115 1.07
1.4301 X5 CrNi 18 10 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4303 X4CrNil18-12 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4306 X2CrNi19-11 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4307 X2CrNil8-9 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4308 GX5CrNi19-10 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4311 X2CrNiN18-10 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4312 GX10CrNi18-8 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4313 X3CrNiMo13-4 MT-410 NiMo 1.04
1.4318 X2CrNiN18-7 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4340 GX40CrNi27-4 MT-4820 1.21/1.22
1.4347 GX6CrNiN26-7 MT-4820 1.21/1.22
1.4362 X2 CrNiN 23 4 MT-4462 1.30/1.31
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4407 GX5CrNiMo13-4 MT-410 NiMo 1.04
1.4408 GX5CrNiM019-11-2 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 MT-Superduplex 142
1.4414 GX4CrNiMo13-4 MT-410 NiMo 1.04
1.4420 X5 CrNiMo 18 11 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4426 GX10CrNiMoN15-4-2 MT-4462 1.30/1.31
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4435 X2CrNiMo018-14-3 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 MT-316 / MT-318 1.15/1.19
1.4460 X3CrNiMoN27-5-2 MT-4462 1.30/1.31
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 MT-4462 1.30/1.31
1.4463 GX6CrNiMo24-8-2 MT-4462 1.30/1.31
1.4464 GX40CrNiMo27-5 MT-4462 1.30/1.31
1.4468 GX2CrNiMoN25-6-3 MT-Superduplex 1.42
1.4469 GX2CrNiMoN26-7-4 MT-Superduplex 1.42
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 MT-Superduplex 142
1.4510 X8 CrTi 17 MT-430 Ti 1.08
1.4511 X8 CrNb 17 MT-430 Ti 1.08
1.4512 X2CrTil12 MT-307 1.34/1.35
1.4515 GX3CrNiMoCuN26-6-3 MT-Superduplex 1.42
1.4523 X8 CrMaoTi 17 MT-430 Ti 1.08
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Zuordnung Grundwerkstoff - Schweil3zusatzwerkstoff

Werkstoff- Kurzbezeichnung SchweilRzusatz - MTC Seite
nummer
1.4529 XANiCrMoCuN25-20-7 MT-Nicro 625 4.10
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 MT-904 L 1.32/1.33
1.4539 XANiCrMoCu25-20-5 MT-904 L 1.32/1.33
1.4541 X6CrNiTi18-10 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4550 X6CrNiNb18-10 MT-308 H 1.09
1.4552 GX5CrNiNb19-11 MT-308 L / MT-347 1.10/1.13
1.4558 X2NiCrAlTi32-20 MT-Nicro 625
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 MT-316 L / MT-318 1.15/1.19
1.4573 GX3CrNiMoCuN24-6-5 MT-316 L / MT-318 1.15/1.19
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 MT-316 L / MT-318 1.15/1.19
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 MT-316 L / MT-318 1.15/1.19
1.4582 X4CrNiMoNb25-7 MT-4462 1.30/1.31
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 MT-316L / MT-318 1.15/1.19
— 1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 MT-904 L 1.32/1.33
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 MT-904 L 1.32/1.33
1.4724 X10CrAISil13 MT-4820 1.21/1.22
1.4729 GX40CrSil13 MT-309 1.23/1.24
1.4740 GX40CrsSil7 MT-430 1.06
1.4742 X10CrAlISi18 MT-430 1.06
1.4815 GX8CrNi19-10 MT-308 H 1.09
= 1.4821 X15CrNiSi25-4 MT-4820 1.21/1.22
. 1.4822 GX40CrNi24-5 MT-4820 1.21/1.22
% 1.4823 GX40CrNiSi27-4 MT-4820 1.21/1.22
E 1.4825 GX25CrNiSil18-9 MT-307 1.34/1.35
1.4826 GX40CrNiSi22-9 MT-309 1.23/1.24
1.4827 GX8CrNiNb19-10 MT-308 H 1.09
1.4828 X15CrNiSi20-12 MT-309 1.23/1.24
1.4832 GX25CrNiSi20-14 MT-309 1.23/1.24
1.4833 X12CrNi23-13 MT-310 1.27/1.28
1.4837 GX40CrNiSi25-12 MT-310 1.27/1.28
— 1.4840 GX15CrNi25-20 MT-310 1.27/1.28
1.4841 X15CrNiSi25-21 MT-310 1.27/1.28
1.4845 X8CrNi25-21 MT-310 1.27/1.28
1.4876 X10NIiCrAITi32-21 MT-82 4.07
1.4878 X8CrNiTi18-10 MT-308 H 1.09
1.4948 X6CrNi18 11 MT-308 H 1.09
1.6902 GX6CrNi18-10 MT-308 L 1.10
1.6905 GX5CrNiNb18-10 MT-308 L 1.10
1.6907 X3CrNiN18-10 MT-308 L 1.10
1.6909 X5CrMnNiN18-9 MT-308 L 1.10
1.6967 X3CrNiMoN18-14 MT-308 L 1.10

Die in der Tabelle enthaltenen Angaben Uber unsere Produkte
beruhen auf sorgfaltiger Prufung.
Fur die Richtigkeit ibernehmen wir jedoch keine Haftung.
Wir bitten den Anwender unsere Angaben und die Produkte auf den speziellen
Einsatz eigenverantwortlich zu prufen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Lieferbar

MT- 410 1.4009

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweil3en
nichtrostender Chromstahle.

DIN 8556 SGX8Crl4
EN 12072 G 13
Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS / ASME SFA-5.4 ahnlich ER 410
EN ISO 14343-A G 13

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X6Crl13 1.4008 GX8Cr13
1.4001 X7Crl4 1.4021 X20Cr13
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4006 X12Cr 13
Schutzgas Schweil3-Argon
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo.2 [N/mm?] 250
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 450
Bruchdehnung As [%0] 15
C Si Mn Cr

0,07 0,60 0,50 14,5

Martensit

Nichtrostende Stéhle mit 12 - 14% Cr. Auch Dichtfl &chen-Auftragungen an
Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stahlen fur Be-
triebstemperaturen bis 450°C. Rostbesténdiges und hitzebestandiges
Schweil3gut.

Schweil3-Argon, Mischgase M 11, M 23, und unter Ber ticksichtigung der
Aufkohlung M 32 und M 21.

Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Lieferbar

MT- 410 NiMo 1.4351

Drahtelektrode fur Verbindungs- und Auftragsschweif3en an
artahnlichen 13%igen Cr - CrNi Stahlen.

DIN 8556 SG X3CrNi134
Werkstoff-Nummer 1.4351
AWS / ASME SFA-5.9 ER 410 NiMo
EN ISO 14343-A G 134/W 134
1.4313 X3CrNiMo13-4
1.4407 GX5CrNiMo13-4
1.4414 GX4CrNiMo13-4
Schutzgas Schweif3-Argon
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo.2 [N/mm?] 600
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 750
Bruchdehnung As [%0] 15
C Si Mn Cr Ni Mo
0,03 0,80 0,70 13 45 0,5

Martensit, vergitbar

Schweil3-Argon

M 13
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] (ka]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm

TIG = - MIG = +
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— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Mafe, Schweilldaten,

Verpackungseinheit

MT- 410 HL

Rutilumhillte Hochleistungselektrode zum Schweifl3en an
artgleichen/artéahnlichen 13%igen Cr-Stéahlen.

1.4009

DIN EN 1600 E 13 R 52
Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS / ASME SFA-5.4 E 410-17
1.4000 X6Cr13 1.4006 X12Cr13
1.4001 X7Crl4 1.4008 GX8CrNil3
1.4002 X6CrAI13 1.4021 X20Cr13
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpoz | [N/mm?] 420
Zugfestigkeit Rm | [N/mm?] 680
Bruchdehnung As [%0] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50
C Si Mn Cr
0,05 0,7 0,6 13,5

Martensit, vergitbar

Uberwiegend fiir korrosionsbestéandige Auftragungen. Bevorzugt fiir
Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampfarmaturen. Im bearbeitetem Zustand
sollten mindestens zwei Schwei3lagen libereinander vorhanden sein.
Verbindungen (farbgleich): legierungs ahnliche, korrosionsbesténdige, sowie
hitzebestandige Cr-Stahle. Anlassbestandig bis 450° C, korrosionsbestandig,
zunderbestandig bis 900°C. Vorwarm - und Zwischenlagentemperatur

200 - 300°C. Anlassgliihung 700 - 750°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Rick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,50 350 70 -90 28,1 178 5,0
3,25 350 80 - 130 47,5 105 5,0
4,00 450 110 - 160 92,5 65 6,0
5,00 450 160 - 220 1447 41 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Lieferbar

MT- 430 1.4015

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweil3en
nichtrostender Chromstahle.

DIN 8556 SG X8Cr18
EN 12072 G 17
Werkstoff-Nummer 1.4015
AWS / ASME SFA-5.9 ER 430
EN ISO 14343-A G 17

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4057 X 20 CrNi 17 2 1.4059 G-X CrNi 17
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4742 X 10 CrAl 18
Schutzgas Schweil3-Argon
Warmebehandlung gegliht bei
Pruftemperatur [°C] +800°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm?] 300
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 450
Bruchdehnung As [%] 15
C Si Mn Cr

0,07 0,8 0,7 17,5

Martensit/Ferrit

Nichtrostend, korrosionsbestandig wie artgleicher 17%iger Cr
Stahl/Stahlguss. Zunderbesténdig an Luft und oxidierenden
Verbrennungsgasen bis 950 °C, besonders auch in schwefelhaltigen
Verbrennungsgasen bei h 6heren Temperaturen.

Auch Dichtflachen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten oder
niedriglegierten Stéahlen fur Betriebstemperaturen bis 450°C.

Schweil3-Argon, Mischgase M 11, M 23, und unter Ber ticksichtigung der
Aufkohlung M 32 und M 21.

Durchmesser 1,00 1,20 mm 1,60 mm
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweilRgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Lieferbar

MT- 4115 1.4115

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweil3en
nichtrostender Chromstahle. Auftragsschwei3en an Dichtflachen von
Armaturen aus un- und niedriglegierten Stahlen.

DIN 8556 SGX20CrMo 17 1
Werkstoff-Nummer 1.4115
DIN 8555 MSG 5-GZ-45C
DIN EN 14700 S Fe7

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4122 G-X35CrMo 17
Schutzgas
Warmebehandlung gegliht bei
Pruftemperatur [°C] +760°C
0,2%-Dehngrenze Rpo.2 [N/mm?] 500
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 700
Bruchdehnung As [%0] 15
Harte HB 400
C Si Mn Cr Mo

0,2 0,6 0,4 17 1,1

Martensit/Ferrit

Nichtrostend korrosionsbesténdig wie artgleicher 17%iger Cr
Stahl/Stahlguss.Auch Dichtflachen-Auftragungen an Armaturen aus
unlegierten oder niedriglegierten Stahlen fur Betriebstemperaturen bis 450 °C.
Rostbestandiges und hitzebestandiges Schweil3gut.

Vorwarmen auf 150 - 300°C, abkuihlen bis ca. 120°C, dann anlassen oder
vergliten.

M 12 und M 13

Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Lieferbar

MT- 430 Ti

1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweil3en
nichtrostender Chromstéhle, zunderbesténdig bis +900°C

DIN 8556 SGX8CrTil8
Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS / ASME SFA-5.9 ahnlich ER 430
DIN EN 14700 S Fe7
Ferritischer Chromstahl, z.B.
1.4000 X6Cri13 1.4510 X8 CrTi 17
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4511 X 8 CrNb 17
1.4016 X8Cr17 1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4113 X 6 Cr Mo 17
Schutzgas Schweil3-Argon
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo.2 [N/mm?] 360
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 620
Bruchdehnung As [%] 10
C Si Mn Cr Ti
0,08 1,0 0,6 17,5 0,5
Deltaferrit

Das Schweil3gut hat eine gute Bestandigkeit gegen schwefelhaltige
Verbrennungsgase. Zwischenlagentemperatur 150 - 300 °C. Mdglichst
geringe Streckenenergie, da Cr-Stéhle zur Grobkornbildung neigen.
Bevorzugt bei Impulslichtbogen verschweif3en. Bei groReren Nahtdicken,
Zwischenlagen mit MT- 4820. Wiederherstellen der Best &ndigkeit gegen
Kornzerfall durch Stabilgliihen (700 - 800 °C/Luft).

Schweil3-Argon

M 12 und M 13
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [k]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = -

MIG = +
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Normbezeichnung

MT- 308 H

~1.4948

Schweif3stab/Drahtelektrode zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifl3en an
artgleichen und artéhnlichen hochwarmfesten Stahlen.
Hochwarmfest bis 700°C. Zunderbesténdig bis 800°C.

DIN 8556

SG X6 CrNi 18 11

Werkstoff-Nummer

~1.4948

AWS / ASME SFA-5.9

ER 308 H

EN ISO 14343-A

G199H/W199H

Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguss, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4948 X6CrNil811
1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
Mechanische Gltewerte Schweif3verfahren: WIG MAG
des SchweilRgutes Schutzgas Schweil3-Argon M 11
(Richtwerte) Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt (
Pruftemperatur +20°C -196°C +20°C -196°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N'mm?] | 320 320
1,0%-Dehngrenze Rpio [N'mm? | 350 350
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] | 500 500
Bruchdehnung As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70 70 =
9
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Ni %
Schweil3gutes in % 0,05 0,3 1,8 18 9 E
Gefuge Austenit mit ca. 5% Ferrit
Anwendbare Schutzgase WIG SchweilR-Argon
MIG/MAG Mischgase, z.B. M 11 und M 23
Schweil3stab-Male, Durchmesser Lange Paketinhalt .
Verpackungseinheit [mm] [mm] [ka]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Drahtelektrode Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = -

MIG = +
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Zulassung

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 308 L

1.4316

Schweil3stab/Drahtelektrode aus Chrom-Nickelstahl mit besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweil3en
nichtrostender und kaltzaher austenitischer Stahle fir
Betriebstemperaturen bis +400°C; kaltzah bis -269°C.

DIN 8556 SGX2CrNi199
Werkstoff-Nummer 1.4316
AWS / ASME SFA-5.9 ER 308 L Si

EN ISO 14343-A

G 19 9 LSi/W 19 9 LSi

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlgu 3, z.B.

1.4306 X2CrNi1911 1.4301 X5 CrNi 18 10
1.4306 X7Crl4 1.4303 X5 CrNi 18 12
1.4311 X7 CrAl 13 1.4308 G-X6 CrNi 18 9
1.4552 G-X 5 CrNiNb 18 9 1.4310 X 12 CrNi 177
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi 187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
Schweil3verfahren: WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur +20°C -196°C +20°C -196°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm” | 315 315
1,0%-Dehngrenze Rpio [N'mm? | 340 340
Zugfestigkeit Rm [N'mm?] | 540 540
Bruchdehnung As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 75 50 75 50
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,8 1,7 19 9
Austenit mit Deltaferrit
Schweil3-Argon
Mischgase, z.B. M 11 und M 12
TUOV, DB, CE
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [kq]
1,00 1000 10,0
1,20 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm
TIG = - MIG = +

Edelstahl
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Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des SchweilRgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Zulassung

Male, Schweil3daten,

Verpackungseinheiten

MT- 308 L

Rutilumhilite Stabelektrode zum Schweil3en nichtrostender aus-
tenitischer Stahle. Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Stahl
mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fur Betriebstemperaturen bis
350°C, kaltzah bis -60°C.

1.4316

DIN 8556 E199LR 12
Werkstoff-Nummer entspricht 1.4316
AWS / ASME SFA-5.4 E 308 L-16
EN 1600 E199LR 12

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4306 X 2CrNi 19 11 1.4301 X5 CrNi 18 10
1.4306 G-X2CrNi 189 1.4303 X'5CrNi 18 12
1.4311 X 2 CrNiN 18 10 1.4308 G-X6CrNi 17 7
1.4552 G-X 5 CrNiNb 18 9 1.4310 X 12 CrNi 177
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi 18 7
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20° -269°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 320
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70 45
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 19 10

Austenit mit Deltaferrit

Besonders leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht
durch chloridfreie Beize entfernbar. Das Schwei Bgut ist auf Hochglanz
polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Rucktrocknung
bis +350°C.

TOV, DB, CE
Durchmesser Lange | Schwei3strom Richtgewicht Paketinhalt | Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
1,50 250 30-40 5,4 556 3,0
2,00 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,50 300 60 - 90 18,2 220 4,0
3,25 350 80 - 110 35,7 140 5,0
4,00 350 100 - 150 53,8 93 5,0
5,00 450 150 - 190 108,0 56 6,0
_—>
_— >
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Schweildtechnik

— GmbH

Edelstahl

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheiten

MT- 308 HL 1.4316

Rutilumhilite Hochleistungselektrode mit 150% Ausbringung zum
Schweif3en nichtrostender austenitischer Stéhle.

Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt fir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN EN 1600 E199LR53

Werkstoff-Nummer entspricht 1.4316

AWS / ASME SFA-5.4 ahnlich E 308 L-17

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4306 X2 CrNi 19 11 1.4301 X5 CrNi 18 10
1.4306 G-X2CrNi 189 1.4303 X5 CrNi 18 12
1.4311 X 2 CrNiN 18 10 1.4308 G-X6 CrNi 18 9
1.4552 G-X5CrNiNb 18 9 1.4310 X12CrNi 177
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi 187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
Warmebehandlung unbehandelt Unbehandelt

Pruftemperatur [°C] +20°C -60°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 320
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70 32

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 19 10

Austenit mit Deltaferrit

Hochleistungselektroden zeichnen sich aus durch geringes W armeeinbringen,
gréRere Ausziehlange und hd here Strombelastbarkeit; besonders wirtschaftlich
durch weniger Elektrodenwechsel. Das Schweif3gut ist auf Hochglanz polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgewicht Paketinhalt Paket-
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] inhalt
[ka]
2,00 300 40-75 16,8 238 4,0
2,50 350 50 - 100 30,7 163 5,0
3,25 350 80 - 130 51,9 96 5,0
4,00 450 110 - 180 101,0 59 6,0
=4+ ~
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MANOHR

Schweildtechnik

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Zulassung

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 347

Schweil3stab/Drahtelektrode aus stabilisiertem austenitischem Chrom-
Nickelstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schwei3en nichtrostender
austenitischer Stahle flr Betriebstemperaturen bis 400°C;
zunderbestandig bis 800°C.

1.4551

DIN 8556 SG X5 CrNiNb 199
EN ISO 14343-A G 19 9 NbSi/W 19 9 NbSi
Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS / ASME SFA-5.9 ER 347 Si

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4301 X5 CrNi 18 10
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4303 X5 CrNi 18 12
1.4552 G-X 5 CrNiNb 18 9 1.4308 G-X6 CrNi 189
1.4319 X5CrNi 18 7 1.4310 X 12 CrNi 177
1.4306 X 2CrNi 19 11 1.4312 G-X 10CrNi 18 8
1.4306 G-X2CrNi 189
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 390 390
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 410 410
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 590 590
Bruchdehnung As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 80 40
C Si Mn Cr Ni (Nb+Ta)
0,04 0,7 19 19,5 10,0 min.12 x % C max.1,1
Austenit mit Deltaferrit
Schweil3-Argon
Mischgase, M 11 und M 12
TOV
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] (kq]
1,00 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm
TIG = - MIG = +

Edelstahl

Edelstahl
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MT- 347 1.4551

Rutilumhilite Stabelektrode zum SchweiRen nichtrostender aus-
tenitischer Stahle. Schwei3gut aus stabilisiertem austenitischem Chrom-
Nickel-Stahl flr Betriebstemperaturen bis +400°C; zunderbestandig

bis +800°C.
Normbezeichnung DIN 8556 E199NbR 23
Werkstoff-Nummer entspricht 1.4551
AWS /| ASME SFA-5.4 ahnlich E 347 -16
EN 1600 E199NbR 12
Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguss, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4306 X2CrNi 19 11 1.4301 X5 CrNi 18 10
1.4306 G-X2CrNi 189 1.4303 X5 CrNi 18 12
1.4312 G-X10CrNi 18 8 1.4308 G-X6 CrNi 17 7
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4310 X 12 CrNi177
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4319 X5CrNi 18 7
) 1.4552 G-X 5 CrNiNb 18 9
Mechanische Gltewerte Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
des SchweiRgutes Priftemperatur [°C] +20°C -120°C
(Richtwerte)
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 370
= 1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 390
[ Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 570
)
% Bruchdehnung As [%0] 32
E Kerbschlagarbeit Ay [J] 65 35
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Ni (Nb+Ta)
SchweilRgutes in % 0,03 0,9 0,7 19,5 10,5 6xC
Austenit mit Deltaferrit
_ Besondere Hinweise Besonders leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht
durch chloridfreie Beize entfernbar. Das Schwei Bgut ist auf Hochglanz
polierbar. Hulle unempfindlich gegen Feuchtigkeitsaufnahme.
Rucktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Rucktrocknung
bis +350°C.
Zulassung TOvV, DB, CE
MaRe, SchweilRdaten, Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgewicht Paketinhalt | Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kg]
Verpackungseinheit 1,50 250 30 - 40 5,4 556 3,0
2,00 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,50 300 60 - 90 18,2 220 4,0
3,20 350 80 - 110 35,7 140 50
4,00 350 100 - 150 53,8 93 5,0
5,00 450 150 - 190 108,0 56 6,0
—_—
—_—
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MT- 316

L

1.4430

Schweil3stab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickel-
Molybdénstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw.
MIG/MAG-Schweil3en nichtrostender und kaltzaher austenitischer Stahle
fur Betriebstemperaturen bis +400°C; kaltzah bis -196°C.

DIN 8556 SG X 2 CrNiMo 19 12
EN ISO 14343-A G 19123 LSi/W 1912 3LSi
Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS / ASME SFA-5.9 ER 316 L Si

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4404 X2 CrNiMo 17 13 2 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMo 17 13 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X5CrNiMo 1713 3 (
1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4420 X 5 CrNiMo 18 11
Mechanische Gltewerte Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C -196°C .
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [IN'mm?] | 315 315 -
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm® | 335 335 0
Zugfestigkeit Rm [IN'mm? | 540 540 O
Bruchdehnung As [%] 35 35 B
Kerbschlagarbeit Ay [J] 130 40 130 35
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Ni Mo
Schweil3gutes in % 0,02 0,8 1,7 19 12 2,7
Austenit mit Deltaferrit \
Anwendbare Schutzgase WIG Schweil3-Argon
Mischgase, M 11 und M 12
TUV, DB, CE
Schweil3stab-Male, Durchmesser Lange Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [ka]
1,00 1000 10,0
1,20 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,60 mm 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl
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Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Zulassung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT-316 L 1.4430

Rutilumhillte Stabelektrode zum Schweil3en nichtrostender
austenitischer Stahle. Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-
Molybdénstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir
Betriebstemperaturen bis +400°C; kaltzah bis -60°C.

DIN 8556 E19123LR 23
Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS / ASME SFA-5.4 E316L-16
EN 1600 E19123LR 12
1.4404 X2 CrNiMo 17 13 2 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMo 17 13 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70 35
Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,9 0,7 18,3 11,8 2,5

Austenit mit Deltaferrit

Besonders leicht zu entfernende Schlacke.

Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie Beize entfernbar.

Hulle unempfindlich gegen Feuchtigkeitsaufnahme. Das Schwei Bgut ist auf
Hochglanz polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Rucktrocknung
bis +350°C.

TUOV, DB, CE
Durchmesser Lange | Schwei3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
1,50 250 30-40 54 556 3,0
2,00 300 40 - 60 11,7 342 4,0
2,50 300 60 - 90 18,5 216 4,0
3,25 350 80 - 110 36,0 139 5,0
4,00 350 100 - 150 55,0 90 5,0
5,00 450 150 - 190 111,0 54 6,0
>
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MT- 316 LV 1.4430

Rutilumhdlite Stabelektrode zum Fallnahtschweil3en nichtrostender
austenitischer Stahle.

Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir Betriebstemperaturen bis
+400°C, kaltzéh bis -60°C.

Normbezeichnung DIN EN 1600 E19123LR 11
Werkstoff-Nummer entspricht 1.4430
AWS /| ASME SFA-5.4 ahnlich E 316 L - 17

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

Grundwerkstoffe 1.4404 X2 CrNiMo 17 13 2 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2CrNiMo 18 14 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3 o
1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4420 X 5 CrNiMo 18 11
Mechanische Gutewerte Warmebehandlung Unbehandelt
des SchweiRgutes Pruftemperatur [°C] +20°C
(Richtwerte) 0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 370 —
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 550 3
Bruchdehnung As [%] 35 E
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70 %
L
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Ni Mo
SchweilRgutes in % 0,02 0,9 1,0 18,0 11,5 2,7
Austenit mit Deltaferrit
Besondere Hinweise In fallender Position ist die genaue Abstimmung des Schwei Bstromes wichtig, N

um eine Uberhitzung des SchweiRbades zu vermeiden. Elektroden 2.50 mm g
besonders gut geeignet fir Wurzellagen in Zwangspositionen. Das Schweil3gut
ist auf Hochglanz polierbar.

Rucktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H (lle vertragt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
MaRe, SchweilRdaten, Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stuick] [ka]
2,50 300 50-70 16,2 247 4,0
3,25 350 80 - 110 32,0 156 5,0
—_—
e
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Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 316 HL 1.4430

Rutilumhillite Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung zum
Schweil3en nichtrostender austenitischer Stahle.

Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt flir Betriebstemperaturen bis
+400°C.

DIN EN 1600 E 19123 LR 53
Werkstoff-Nummer entspricht 1.4430
AWS / ASME SFA-5.4 ahnlich E316 L - 17

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4404 X2 CrNiMo 17 13 2 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 17 12 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 17 13 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3
1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70
C Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,9 0,9 18,3 12 2,7

Austenit mit Deltaferrit

Hochleistungselektroden zeichnen sich aus durch geringes W &rmeeinbringen,
groRRere Ausziehlange und ho here Strombelastbarkeit; besonders wirtschaftlich
durch weniger Elektrodenwechsel. Das SchweilR3gut ist auf Hochglanz polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H (lle vertragt jedoch eine Ricktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Lange Schweil3- Richtgewicht Paket- Paket-
[mm] [mm] strom [kg/1000 St] inhalt inhalt
[A] [Stiick] [kd]
2,00 300 50-70 16,8 238 4,0
2,50 350 70 -90 30,7 163 5,0
3,25 350 80 - 110 51,9 96 5,0
4,00 450 135-175 101,0 59 6,0

=+ ~ /

Edelstahl



— GmbH

MANOHR

Schweildtechnik

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Zulassung

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 318

Schweil3stab/Drahtelektrode aus stabilisiertem austenitischem Chrom-
Nickel-Molybdanstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweil3en nichtrostender
austenitischer Stéhle fur Betriebstemperaturen bis +400°C.

1.4576

DIN 8556 SG X 5 CrNiMoNb 19 12
EN ISO 14343-A G 19 12 3 NbSi/W 19 12 3 NbSi
Werkstoff-Nummer 1.4576
AWS / ASME SFA-5.9 ER 318

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4404 X 2 CrNiMo 17 13 2
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10
1.4580 X6 CrNiMoNb 17 122  1.4435 X 2 CrNiMo 18 14 3
1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10  1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10
1.4420 X 5 CrNiMo 18 11 1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Priftemperatur +20°C +20°C  -196°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 390 390
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 410 410
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 590 590
Bruchdehnung As 30 30
Kerbschlagarbeit Ay 70 65 35
C Si Mn Cr Ni Mo (Nb+Ta)
0,04 0,8 1,6 19,0 11,5 2,7 min. 12x % C max. 1,1
Austenit mit Deltaferrit
Schweil3-Argon
Mischgase, z.B. M 11, M12 und M 21
TOV, DB, CE
Durchmesser Lange Paketinhalt

[mm] [mm] (kq]

1,00 1000 10,0

1,20 1000 10,0

1,60 1000 10,0

2,00 1000 10,0

2,40 1000 10,0

3,20 1000 10,0

4,00 1000 10,0

5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl
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MT- 318 1.4576

Rutilumhilite Stabelektrode zum Schweil3en nichtrostender
austenitischer Stahle. Schweil3gut aus stabilisiertem Chrom-Nickel-
Molybdéanstahl fur Betriebstemperaturen bis +400°C, kaltzah bis -60°C.

Normbezeichnung DIN 8556 E19123NbR 23
Werkstoff-Nummer 1.4576
AWS /| ASME SFA-5.4 E 318-16
EN 1600 E19123NbR 12
Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4404 X2 CrNiMo 17 132
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10
1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 122  1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3
1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10  1.4401 X5CrNiMo 17 12 2
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10
1.4420 X5 CrNiMo 18 11
)
Mechanische Gutewerte
des SchweiRgutes Warmebehandlung unbehandelt
(Richtwerte) Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 370
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 390
= Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 570
c Bruchdehnung As [%0] 32
% Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
E
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Mo Ni (Nb+Ta)
SchweilRgutes in % 0,04 0,9 0,7 18,3 2,5 12 Max 8 x % C
Geflge Austenit mit Deltaferrit
Besondere Hinweise Besonders leicht zu entfernende Schlacke.
_ Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie Beize entfernbar.
Hulle unempfindlich gegen Feuchtigkeitsaufnahme. Schweif3gut ist nicht
polierbar.
Rucktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Rick-

trocknung bis +350°C.

Zulassung TOvV, DB, CE
MaRe, SchweiRdaten, Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
1,50 250 30-40 54 556 3,0
2,00 300 40 - 60 11,7 342 4,0
2,50 300 60 - 90 18,5 216 4,0
3,25 350 80 - 110 36,0 140 50
4,00 350 100 - 150 54,3 92 5,0
5,00 450 150 - 190 108,5 55 6,0
o _—>
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Edelstahl




MANOHR

Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Schweil3stab-Male,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 4820 1.4820

Schweil3stab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-
Nickelstahl zum WIG- bzw. MAG-Schweif3en hitzebesténdiger Stahle;
Schweif3gut ist zunderbesténdig bis +1100°C.

DIN 8556 SG X 12 CrNi 254
Werkstoff-Nummer 1.4820
EN ISO 14343-A G/W 25 4

Hitze- und zunderbestandige ferritische und ferritisch -austenitische Stéhle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl 7 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4
1.4724 X 10 CrAl 13 1.4822 G-X40 CrNi 24 5
1.4742 X 10 CrAl 18 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
Schutzgas M 11
Warmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 450
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 650
Bruchdehnung As [%] 15
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 1 25 5

Ferrit-Austenit

Das Schweil3gut ist bis 1100°C hitze - und zunderbestandig sowie gegen
reduzierende schwefelhaltige Ofengase bestandig. Verbindungs-
schweissungen an artgleichen Stahlen werden bis auf die Decklagen
vorzugsweise mit austenitischen Zusatzen wie MT- 309 oder MT- 310
ausgefihrt. Nur die Decklagen werden wegen der chemischen Bestandigkeit
mit MT- 4820 geschweif3t. Auf diese Weise wird ei ne héhere Kerbzé&higkeit und
Verformungsfahigkeit erreicht.

Mischgase, z.B. M 11

Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [ka]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl

Edelstahl
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Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Mechanische Glitewerte
des Schweil3gutes

—

= Richtanalyse des reinen

% Schweil3gutes in %

[0

©

LLl

Besondere Hinweise

_

Rucktrocknung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 4820 1.4820

Rutilumhillte Stabelektrode zum Schweil3en hitzebesténdiger Stahle.
Schweil3gut aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickelstahl;
zunderbestandig bis +1100°C.

DIN 8556 E254R 26
Werkstoff-Nummer 1.4820
EN 1600 E254

Hitze- und zunderbesténdige ferritische und ferritisch-austenitische Sté&hle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl 7 1.4821 X 20 CrNiSi 254
1.4724 X 10 CrAl 13 1.4822 G-X40 CrNi 245
1.4742 X 10 CrAl 18 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C +600°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 440 150
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 640 230
Bruchdehnung As [%] 20 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 30
C Si Mn Cr Ni
0,06 0,7 1 25 5

Ferrit-Austenit

Fur Verbindungsschwei3ungen an artgleichen Stahlen und fiir hoch hitze -
bestandige Auftragungen an normalen Stéhlen. Das Schweil3gut ist bis 1100°C
hitze- und zunderbestandig sowie gegen reduzierende schwefelhaltige
Ofengase bestéandig. Verbindungsschweil3ungen an artgleichen Stéhlen
werden bis auf die Decklagen vorzugsweise mit austenitischen Elektroden wie
MT- 309 L oder MT- 310 ausgef tihrt. Nur die Decklagen werden wegen der
chemischen Besténdigkeit mit MT- 4820 geschweil3t.
Auf diese Weise wird eine gr6RRere Kerbzahigkeit und Verformungsfahigkeit

erreicht.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Lange | Schwei3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stick] [ka]
2,50 300 50-70 16,8 238 4,0
3,25 350 70 - 100 35,2 142 5,0
4,00 350 90 - 140 51,5 97 5,0
=+~ /
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Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Anwendungsbereiche

Grundwerkstoffe

Mechanische Gltewerte
des SchweiR3gutes

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 309

Schweil3stab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-SchweilRen hitzebestandiger Stahle. Schweil3gut
zunderbestandig bis +1050°C.

1.4829

DIN 8556 SG X 12 CrNi 24 12
Werkstoff-Nummer 1.4829
AWS / ASME SFA-5.9 ER 309
EN ISO 14343-A G2312/W 2312

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen),
Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbestandige Stéhle, z.B.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9
1.4729 G-X 40 CrSi 13 1.4828/1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 400 380
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 420 400
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600 600
Bruchdehnung As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 65 65
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,9 1,8 24 13

Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosions-
bestandig. Auch bei héheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensit -
bildung (WurzelschweiRung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiR3-Ver-
bindungen maximal +300°C. Bei langerer Glihbehandlung tber +300°C sind
Nickelbasis-SchweilR3zuséatze zu verwenden.

Schweil3-Argon
Mischgase, z.B. M 11 und M 23

Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [ka]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl

Edelstahl
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Schweildtechnik

Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Rucktrocknung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

— GmbH
Rutilumhiilite Stabelektrode zum Schweif3en von
nichtrostenden/hitzebestandigen Stahlen.
Zunderbestandig bis 950°C.
DIN 8556 E2212R 23

Werkstoff-Nummer

entspricht 1.4829

AWS / ASME SFA-5.4

ahnlich E 309 -16

EN 1600

E2312R 32

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen),

Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbesténdige ferritische und ferritisch -austenitische Stéhle, z.B.

1.4710 G-X 30 CrSi6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9
1.4729 G-X 40 Crsi 13 1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
Warmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 320
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%0] 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 55
C Si Mn Cr Ni

0,11 0,9 0,9 22,5 12,5
Austenit mit geringem Ferritanteil
Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Ruick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Lange | Schwei3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
2,50 300 50-70 18,6 215 4,0
3,25 350 75-100 36,8 136 50
4,00 350 90 - 120 55,0 91 5,0
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MANOHR

Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gltewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Zulassung

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT-309 L

Schweif3stab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-
Schweil3en nichtrostender Plattierungen und artverschiedener Stahle.
Schweil3gut fur Betriebstemperaturen bis +300°C.

1.4332

DIN 8556 SG X2 CrNi24 12
Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS / ASME SFA-5.9 ER 309 L
EN ISO 14343-A G 2312 LSi/W 2312 LSi

Artverschiedene Stahle (Schwarz-WeiR-Verbindungen),
Plattierungen und Pufferlagen.

1.4710 G-X 30 CrSi 6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9
1.4729 G-X 40 CrSi 13 1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiTi 20-12
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon M 11
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Priftemperatur +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 390 390
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 420 420
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540 540
Bruchdehnung As [%0] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 65 65
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,4 1,7 24 12,5

Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosions-
bestandig. Auch bei héheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensit -
bildung (Wurzelschwei3ung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei 3-Ver-
bindungen maximal +300°C. Bei langerer Gliihbehandlung tiber +300°C sind
Nickelbasis-Schweil3zuséatze zu verwenden.

Schweil3-Argon
Mischgase, M 11 und M 12

TUV
Durchmesser Lange Paketinhalt

[mm] [mm] [ka]
1,00 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0

Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = - MIG = +

Edelstahl

Edelstahl
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Schweildtechnik

— GmbH

Edelstahl

Normbezeichnung

Anwendungsbereiche

Grundwerkstoffe

Mechanische Gltewerte
des Schweil3gutes

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Mal3e, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 309 L 1.4332

Rutilumhillte Stabelektrode zum Schweil3en nichtrostender Plattierungen
und artverschiedener Stahle. Schweil3gut aus austenitischem Chrom-
Nickelstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir
Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 E 2412 LR 23
Werkstoff-Nummer entspricht 1.4332
AWS / ASME SFA-5.4 ahnlich E 309 L -16

EN 1600 E 2312 LR 32

Artverschiedene Stahle (Schwarz-WeiRR-Verbindungen),
Plattierungen und Pufferlagen.

1.4710 G-X30CrsSi6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9
1.4729 G-X 40 CrSi 13 1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
1.4878 X'12 CrNiTi 18 9
Warmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 320
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540
Bruchdehnung As [%0] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 65
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 12

Austenit mit erhohtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosions-
bestandig. Auch bei htheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensit -
bildung (Wurzelschwei3ung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiR3-Ver-
bindungen maximal +300°C. Bei l&ngerer Gliihbehandlung oder Betriebstem -
peraturen tber +300°C sind Nickelbasis-Schweil3zusétze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
2,50 300 50-70 18,6 215 4,0
3,25 350 75 -100 36,8 136 5,0
4,00 350 90 - 120 55,0 91 5,0

E——

e
=+ ~ /

e

Edelstahl
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Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des SchweilRgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 310 1.4842

Schweif3stab/Drahtelektrode aus vollaustenitischem Chrom-Nickelstahl
zum WIG- bzw. MIG/MAG-SchweilRen hitzebestandiger Stahle. Schweil3gut
zunderbestandig bis +1200°C.

DIN 8556 SG X 12 CrNi 25 20
Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS / ASME SFA-5.9 ER 310
EN ISO 14343-A G 25 20/W 25 20

Hitze- und zunderbesténdige Stéhle, z.B.

1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 1.4845 X'12 CrNi 25 21
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20 1.4835 X9CrNiSiNCe21-11-2
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas Schweil3-Argon CO2
Warmebehandlung [°C] unbehandelt 1h1100°C
Pruftemperatur +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 315 315
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 335 335
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 490 490
Bruchdehnung As [%0] 25 25
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 80
C Si Mn Cr Ni
0,12 1,2 25 25 20
Vollaustenit
Schweil3-Argon
Schweil3-Argon, Mischgase, z.B. M 11, M 23, M 32 und M 21.
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [ka]
1,00 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

MIG = +

Edelstahl

Edelstahl
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— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilRgutes

(Richtwerte)

<

L(g Richtanalyse des reinen

o) Schweil3gutes in %

©

LLl
Besondere Hinweise
Rucktrocknung

_

Mafle, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 310 1.4842

Rutilumhdllite Stabelektrode zum Schweil3en hitzebestandiger Stahle.
Schweil3gut aus vollaustenitischem Chrom-Nickelstahl; zunderbesténdig
bis +1200°C.

DIN 8556 E2520R 26
Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS / ASME SFA-5.4 E 310-16
EN 1600 E2520R 12

Hitze- und zunderbestandige Stahle, z.B.

1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 1.4845 X 12 CrNi 25 21
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20 1.4846 X 40 CrNi 25 21
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%0] 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni

0,10 0,5 3-4 25,5 20,5

Vollaustenit

Das Schweil3gut ist nicht bestandig in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen,
gegebenenfalls Decklage mit Nickelbasis-Legierungen schwei Ren.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
2,50 300 70 -90 19,0 210 4,0
3,25 350 100 - 120 36,4 137 5,0
4,00 350 120 - 140 54,2 92 5,0
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Schweildtechnik

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Mafle, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT-310 B

~1.4842

Basischumbhiillte Stabelektrode zum Schweif3en hitzebestandiger Stéhle.
Schweil3gut aus vollaustenitischem Chrom-Nickelstahl; zunderbestandig

bis +1200°C.
DIN 8556 E 25 20 B 20+
Werkstoff-Nummer ~ 1.4842
AWS / ASME SFA-5.4 E 310-15
EN 1600 E 2520B 22

Hitze- und zunderbestandige Stahle, z.B.

1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 1.4845 X 12 CrNi 25 21
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20 1.4846 X 40 CrNi 25 21
Wéarmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C (
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%0] 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70
<
C Si Mn Cr Ni 5
0,12 0,6 3 25,5 20,5 O
©
) L
Vollaustenit
Das Schweil3gut ist nicht besténdig in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen,
gegebenenfalls Decklage mit Nickelbasis-Legierungen schwei Ren.
Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C. N
Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
2,50 300 50 - 70 19,0 210 4,0
3,25 350 70 -90 36,4 137 50
4,00 350 100 - 130 54,2 92 50
—_—
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MT- 4462 1.4462

Schweil3stab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-
austenitischem Chrom-Nickel-Molybdanstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-
Schweif3en nichtrostender ferritisch-austenitischer Duplex-Stéhle fur
Betriebstemperaturen bis +250°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 2 CrNiMoN 22 8 3
Werkstoff-Nummer 1.4462
EN ISO 14343-A G 2293 NL/W2293NL
AWS /ASME A5.9 ER 2209
Wichtigste Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/Stahlguss, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4347 G-X 8 CrNi 26 7 1.4462 X 2 CrNiMoN 22 5
1.4417 X 2 CrNiMoSi 19 5 1.4582 X 4 CrNiMoNb 25 7
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5
sowie Verbindungen mit un-, niedriglegierten und nichtrostendem Stahl/Stahlguss
— Mechanische Gutewerte SchweiBverfahren WIG MAG
des SchweiRgutes Schutzgas Schweil3-Argon M 12
(Richtwerte) Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Priftemperatur +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 600 600
1,0%-Dehngrenze  Rpi0 [N/mm?] 650 650
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 800 800
= Bruchdehnung As [%0] 28 28
L(g Kerbschlagarbeit Ay [J] 75 75
) _ .
E Richtwerte des reinen C Si Mn Cr Mo Ni N
Schweil3gutel3 in % 0,02 0,3 1,5 23 3 8,5 0,15
Ferrit-Austenit
Besondere Hinweise Der Gehalt an Deltaferrit im unbehandelten Schwei3gut liegt bei 25 - 35%. Das
Schweil3gut hat eine besonders gute Bestandigkeit gegen Lochfraf3,
) Spaltkorrosion und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen w assrigen
Medien.
Zulassung TOV
Anwendbare Schutzgase WIG Schweil3-Argon
MIG/MAG Schwei3-Argon, M 12
Schweil3stab-MalRe, Durchmesser Lange Paketinhalt
Verpackungseinheit (mm] [mm] [kal
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Drahtelektrode Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

TIG = - MIG = +

Edelstahl
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gutewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Male, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 4462

1.4462

Rutilumhiillte Stabelektrode zum SchweilRen nichtrostender ferritisch-
austenitischer Stahle (Duplex-Stéahle).Schweil3gut aus stickstoffhaltigem -
austenitischem Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit erhohtem Ferritgehalt
und besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fur Betriebstemperaturen

bis +250°C.
DIN 8556 E2293NLR23
Werkstoff-Nummer 1.4462
EN 1600 E2293LR 32
AWS /| ASME A5.4 E 2209

Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4347 G-X8CrNi 267 1.4462 X2 CrNiMoN 22 5
1.4417 X 2 CrNiMoSi 19 5 1.4463 G-X 6 CrNiMo 24 8 2
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5 1.4582 X 4 CrNiMoNb 25 7
sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem
Stahl/Stahlguss. —
Wéarmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 550
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?]
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 750
Bruchdehnung As [%] 35 ('EU
Kerbschlagarbeit Ay [J9] 70 5
[o)
c Si Mn Cr Mo Ni N 0
0,02 0,9 1,0 22,5 3 8,5 0,12
Ferrit-Austenit
Der Gehalt an Deltaferrit im unbehandeltem Schwei3gut liegt bei 25 - 35%. Das
Schweil3gut hat eine besonders gute Bestéandigkeit gegen Lochfral3,
Spaltkorrosion und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen w assrigen N

Medien.

2 h bei 200 - 250°C.

Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
2,50 300 50-70 18,5 216 4,0
3,25 350 70 - 100 37,4 134 5,0
4,00 350 90 - 140 56,3 89 5,0

_— >

_—
=+ ~ /
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Edelstahl
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— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

) Mechanische Gutewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Edelstahl

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG

Schweil3stab-Malie,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT-904 L 1.4519

Schweil3stab/Drahtelektrode aus kupferhaltigem vollaustenitischem
Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit hohem Molybd&n- und besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/IMAG-Schweil3en
hochlegierter Stahle mit erhdhter Korrosionsbestandigkeit gegen
reduzierende Medien. Schweil3gut fir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 8556 SG X 2 CrNiMoCu 20 25
Werkstoff-Nummer 1.4519
EN 14343-A G20255CulL/W20255CulL
AWS /ASME A5.9 ER 385

Besonders korrosionsbestandiger Stahl/Stahlguss, z.B.
1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4536  G-X 2NiCrMoCuN 25 20

1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4539 X 2 NiCrMoCu 25 20 5
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4585 G-X 7 NiCrMoCuNb 18 18
Schweil3verfahren WIG MIG
Schutzgas Schweil3-Argon Schweil3-Argon
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Priftemperatur +20°C -196°C +20°C - 196 ° C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] | 380 380
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] | 400 400
Zugfestigkeit Rm [N'mm? | 560 560
Bruchdehnung As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 100 80 100 80
C Si Mn Cr Mo Ni Cu

0,02 0,6 1,6 20 4,5 25 15

Vollaustenit

Sauberkeit des Werkst ticks im Schwei3nahtbereich ist Voraussetzung f Ur eine
rissfreie Verbindung. Zwischenlagentemperatur maximal 150 °C.

WIG - In der Wurzellage einen m dglichst groRen Nahtquerschnitt anstreben
und dabei Uberhitzung des Bades durch geniigend Zusatz an Schwei3stab
verhindern.

MIG/MAG - bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweilRen.

TOV

Schweil3-Argon
Schweil3-Argon, M 12

Durchmesser Lénge Paketinhalt
[mm] [mm] (k]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = - MIG = +

Edelstahl
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giltewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Male, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT-904 L 1.4519

Rutilumhdlite Stabelektrode zum Schweif3en hochlegierter Stéhle mit
erhohter Korrosionsbestandigkeit gegen reduzierende Medien.
Schweil3gut aus kupferhaltigem vollaustenitischem Chrom-Nickel-
Molybdéanstahl mit hohem Molybdéan- und besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fur Betriebstemperaturen bis +400°C.

DIN 8556 E20255CuNLR 23
Werkstoff-Nummer 1.4519

EN 1600 E20255CuNLR53
AWS /ASME A5.4 E 385-17

Besonders korrosionsbestandiger Stahl/Stahlguss, z. B.

1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4536 G-X 2NiCrMoCuN 25 20
1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4539 X 2 NiCrMoCu 25205
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4585 G-X 7 NiCrMoCuNb 18 18

sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem
Stahl/Stahlguss.

Wéarmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 450
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 470
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%6] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 70
C Si Mn Cr Mo Ni Cu

0,025 0,8 1 20 4,5 25 15

Vollaustenit

Vollaustenitisches, heiBrisssicheres Schweil3gut mit hoher chemischer
Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und Lochfra3 auch bei
chlorhaltigen und nichtoxidierenden Medien.

Bewahrt fur den Einsatz an Meerwasserentsalzungsanlagen.
Betriebstemperaturen von -60°C bis +350°C, Mischverbindungen bis +350°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Ricktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stuck] [ka]
2,50 300 60 - 80 30,5 131 4,0
3,25 350 80 - 110 51,6 97 5,0
4,00 350 115 - 140 78,2 64 5,0

=+ ~ /

Edelstahl

Edelstahl
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— GmbH

Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Gitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MIG/MAG

Zulassung

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 307 1.4370

Schweil3stab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickel-
Manganstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-
Schweil3en artverschiedener Stéhle fur Betriebstemperaturen bis +300°C;
kaltzah bis -120°C.

DIN 8556 SG X 5 CrNiMn 18 8
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS / ASME SFA-5.9 ER 307
EN 14343-A G 18 8 Mn/W 18 8 Mn

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei-Verbindungen); hoch
kohlenstoffhaltige und schwer schwei3bare Stéhle, Manganhartstahl z. B.
X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fur Hartauftragungen; kaltzahe
Nickelstahle, z. B. 10 Ni 14 (1.5637), 12 Ni 19 (1.5680)

Schweil3verfahren WIG MIG/MAG

Schutzgas Schweil3-Argon M11

Wéarmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt

Pruftemperatur +20°C  -120°C | +20°C -120°C

0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N'mm?] | 350

1,0%-Dehngrenze  Rpio [IN'mm?] | 340

Zugfestigkeit Rm [N/mm?] | 500

Bruchdehnung As [%] 25

Kerbschlagarbeit Ay [J] 100 50 80 35

C Si Mn Cr Ni

0,10 0,6 6,5 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit m 6glich

In der Wurzellage einen m dglichst grof3en Nahtquerschnitt anstreben,
Uberhitzung des Bades durch geniigend Zusatz an SchweiRstab verhindern.
Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif3-Verbindungen +300°C. Bei
langerer Gliihbehandlung tiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen tber
+300°C sind Nickelbasis-Schwei3zusatze zu verwenden. Schweil3gut verfestigt
bei Kaltverformung. Schwei3gut zunderbestandig bis +850°C.

Schweil3-Argon
Mischgase M 11, M 12 und M 32

TUV, DB, CE
Durchmesser Lange Paketinhalt

[mm] [mm] [kal
1,00 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0

Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl
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Schweildtechnik

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Zulassung

Mafe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 307

1.4370

Rutilumhilite Stabelektrode zum Verbindungsschweil3en
artverschiedener Stéhle sowie zum Schweil3plattieren.
Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fur

Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 E 188 MnR 26
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS /| ASME SFA-5.4 E 307 - 16
EN 1600 E188MnR 12

Artverschiedene Stahle (Schwarz-WeiR-Verbindungen); hoch
kohlenstoffhaltiger und schwer schweif3barer Stahl, Manganhartstahl z. B.
X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fir Hartauftragungen.

Warmebehandlung [°C] unbehandelt
Priftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 350 -
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni =
0,10 0,7 6 18 8 ©
—
0
Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit m 6glich %
L
Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Wei3-Verbindungen +300°C. Bei
langerer Gluhbehandlung Giber +300°C oder bei Betriebstemperaturen Uber
+300°C sind Nickelbasis-Schweilzuséatze zu verwenden. Schweil3gut verfestigt
bei Kaltverformung. Schwei3gut zunderbestandig bis +850°C.
Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H ille vertragt jedoch eine Rucktrocknung
von maximal +150°C. ~—
TOV
Durchmesser Lange | Schweil3- Richtgewicht Paketinhalt Paketinhalt
[mm] [mm] strom [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
[A]
2,50 300 70-90 18,3 219 4,0
3,25 350 90 - 120 33,9 148 5,0
4,00 350 | 100 - 140 50,8 98 5,0
5,00 450 | 150 - 190 101,6 59 6,0
—_—
_—
=+ ~ /
—

Edelstahl




MANOHR

Schweildtechnik

— GmbH

Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Gitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflge

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Male, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 307 B 1.4370

Basischumhtillte Stabelektrode zum Verbindungsschweil3en
artverschiedener Stahle sowie zum Schweil3plattieren.
Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fur
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzah bis -120°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn B 20+
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS /| ASME SFA-5.4 E 307 - 15
EN 1600 E 18 8 Mn B 22

Artverschiedene Stahle (Schwarz-WeiR-Verbindungen); hoch
kohlenstoffhaltiger und schwer schweifl3barer Stahl, Manganhartstahl z. B.

X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fur Hartauftragungen, kaltzaher Stahl, z.B.
10 Ni 14 (1.5637), 12 Ni 19 (1.5680).

Warmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%0] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60 35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 6,5 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit m 6glich

Geeignet zum Schweilen von Stahl mit hdherem Phosphor- und
Schwefelgehalt. Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiR3-Verbindungen
+300°C. Bei langerer Glihbehandlung Giber +300°C oder bei
Betriebstemperaturen tber +300°C sind Nickelbasis-Schweil3zuséatze zu
verwenden. Beim Schweil3en kaltzdhen Nickelstahles Merkblatt DVS 1501
beachten. Schweil3gut verfestigt bei Kaltverformung. Zunderbest. bis +850°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Lange Schweil3- Richtgew. Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] strom [kg/1000 St] [Stick] [ka]
[Al
2,50 300 50-70 16,1 249 4.0
3,25 350 80 - 100 31,0 161 5,0
4,00 350 100 - 130 46,2 108 5,0
5,00 450 130 - 160 93,0 65 6,0
e
e
=+ ~ /
e

Edelstahl
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— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Glitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweilR3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Ricktrocknung

Mafle, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 307 HL 1.4370

Rutilumhillte Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung zum
VerbindungsschweilRen artverschiedener Stahle sowie zum
Schweil3plattieren.

Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fur
Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 E188MnR 26
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS /ASME SFA-5.4 E 307 - 26
EN 1600 E 188 Mn R 52

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen); hoch
kohlenstoffhaltiger und schwer schweif3barer Stahl, Manganhartstahl z. B.
X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fur Hartauftragungen.

Warmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%0] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,6 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit m 6glich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Wei3-Verbindungen +300°C. Bei
langerer Gliihbehandlung tber +300°C oder bei Betriebstemperaturen tiber
+300°C sind Nickelbasis-Schwei3zusatze zu verwenden. Schweil3gut verfestigt
bei Kaltverformung. Schweif3gut zunderbestandig bis +850°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H (lle vertragt jedoch eine Ricktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgewicht Paketinhalt Paket-
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] inhalt
k
2,50 350 80 - 110 31,9 125 [49(1
3,25 450 110 - 150 69,0 87 6,0
4,00 450 140 - 200 103,0 58 6,0
5,00 450 210 - 260 163,3 37 6,0

Edelstahl

Edelstahl
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Schweildtechnik

Edelstahl

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Geflige

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Schweil3stab-Mal3e,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT- 312

1.4337

Schweil3stab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-
Stahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweil3en artverschiedener Stahle und
zum Auftragsschweif3en; zunderbestandig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X10CrNi309
Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS / ASME SFA-5.9 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W 299

Korrosionsbestandiger artahnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweif3barer Stahl, z.B.
Baustahl héherer Festigkeit, Manganhartstahl und Verbindungen mit
hochlegiertem Stahl; Reparaturen und verschlei 3feste Auftragungen.

Schutzgas M 11
Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo. IN/mm?] 560
1,0%-Dehngrenze  Rpio [N/mm?] 590
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Lin. Warmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Der erhdhte Gehalt an Deltaferrit im Schweif3gut und die damit verbundene
glnstige Warmedehnzahl reduzieren die Eigenspannungen bei Schwarz -Wei3-
Verbindungen und erh 6hen die Sicherheit gegen Heil3risse.

Mischgase, z.B. M 11.

Durchmesser Lénge Paketinhalt
[mm] [mm] [ka]
1,00 1000 10,0
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
4,00 1000 10,0
5,00 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

TIG = -

MIG = +

Edelstahl
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MT- 312 1.4337

Rutilumhilite Stabelektrode zum Schweil3en artverschiedener Stahle und
zum Auftragsschweif3en.

Schweil3gut aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickelstahl;
zunderbestandig bis +1000°C.

Normbezeichnung DIN 8556 E299R 23
Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS / ASME SFA - 5.4 ER 312 - 16
EN 1600 E299R 12
Wichtigste Korrosionsbestandiger artahnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
Anwendungsbereiche (X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweil3barer Stahl, z.B.

Baustahl héherer Festigkeit, Manganhartstahl und Verbindungen mit
hochlegiertem Stahl; Reparaturen und verschlei 3feste Auftragungen.

Mechanische Gltewerte Warmebehandlung unbehandelt
des SchweiRgutes Priftemperatur [°C] +20°C s
(Richtwerte) 0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 600
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 630
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 800
Bruchdehnung As [%] 20
Lin. Warmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°° o
I
Richtanalyse des reinen C Si Mn Cr Ni 7
SchweiRgutes in % 0,12 1 0,8 29 9 %
L
Geflge ferritisch-austenitisch
Besondere Hinweise Die gunstige Warmedehnzahl durch den groRen Gehalt an Deltaferrit im
Schweil3gut reduziert die Eigenspannungen bei Schwarz -Wei3-Verbindungen
und erhoht die Sicherheit gegen Heil3risse.
Rucktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Ruck- )
trocknung bis +350°C:
Zulassung DB, CE
MaRe, SchweiRdaten, Durchmesser Lange | Schweil3strom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ka]
2,00 300 40 - 50 11,9 336 4,0
2,50 300 60 - 70 17,5 229 4,0
3,25 350 70 - 100 33,5 149 5,0
4,00 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,00 450 130- 170 111,0 54 6,0
—_—
—_—
=+ ~ /
_—
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Edelstahl

Normbezeichnung

Anwendungsbereiche

Mechanische Gitewerte
des SchweilR3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

MalRRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 312 HL 1.4337

Rutilumhillte Hochleistungselektrode mit 170% Ausbringung zum
Schweil3en artverschiedener Stahle und zum Auftragsschweil3en;
Schweil3gut aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickelstahl;
zunderbestéandig bis +1000°C.

DIN 8556 E 29 9 MPR 26 170
Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS / ASME SFA-5.4 ER 312 - 16
EN 1600 E 29 9 MPR 23 120

Korrosionsbestandiger artahnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweil3barer Stahl, z.B.
Baustahl héherer Festigkeit, Manganhartstahl und Verbindungen mit
hochlegiertem Stahl; Reparaturen und verschlei3feste Auftragungen.

Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 600
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 630
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 800
Bruchdehnung As [%0] 20
C Si Mn Cr Ni
0,04 1,2 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die guinstige Warmedehnzahl durch den groRen Gehalt an Deltaferrit im
Schweil3gut reduziert die Eigenspannungen bei Schwarz-Wei 3-Verbindungen
und erhdéht die Sicherheit gegen Heif3risse. Im kaltverfestigtem Zustand ist das
Schweil3gut besonders bestandig gegen Verschleil3. Elektrode aufgesetzt
verschweil3bar, sehr leichtes Ziinden und Wie derziinden; hohe
Strombelastbarkeit; hohe Abschmelzleistung, besonders f Ur flachige,
verschleil3feste AuftragsschweiRungen geeignet; selbstldsende Schlacke,
feinschuppiges glattes Nahtaussehen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C

Durchmesser Lange Schwei3strom Richtgewicht Paketinhalt Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,00 300 50 - 80 16,9 237 4,0
2,50 350 70 -120 32,0 125 4,0
3,25 350 110 - 160 54,0 93 5,0
4,00 350 135- 175 105,0 57 6,0
5,00 450 210 - 260 161,0 37 6,0
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MANOHR

Schweildtechnik

— GmbH

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte

des Schweil3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweil3gutes in %

Besondere Hinweise

Rucktrocknung

Zulassung

MalRe, Schweil3daten,
Verpackungseinheit

MT- 309 Mo 1.4459

Rutilumhilite Stabelektrode zum SchweiRen von artverschiedenen
Stéhlen und nichtrostenden Plattierungen.

Schweil3gut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir Betriebstemperaturen bis
+350°C.

DIN 8556 E23122LR 23

Werkstoff-Nummer 1.4459

AWS / ASME SFA - 5.4 E309MolL-16

EN 1600 E23122LR 32

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Warmebehandlung unbehandelt
Pruftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 350
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 380

Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 650
Bruchdehnung As [%0] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60

C Si Mn Cr Mo Ni
0,02 0,8 0,9 22,5 25 13,5

Austenit mit erhohtem Gehalt an Deltaferrit.

Selbstlésende Schlacke; glatte, feinschuppige Nahte. Plattierungen und
Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbest &ndig. Auch bei
héheren Aufschmelzgraden (Wurzelschweil3 ung) keine Gefahr der
Martensitbildung. Hochste Betriebstemperatur fur Schwarz-WeiR-Verbindungen
liegt bei +300°C. Bei langerer Gliihbehandlung tber +300°C oder bei Betriebs -
temperaturen tUber +300°C sind Nickelbasis-Schweil3zusétze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die H Ulle vertragt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C:

TUV, DB, CE
Durchmesser Léange | Schweil3strom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kal
2,00 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,50 300 60 - 80 18,7 214 4,0
3,25 350 80 - 110 36,8 136 5,0
4,00 350 110 - 150 55,0 91 5,0
5,00 450 150 - 190 110,8 54 6,0
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MANOHR

Schweildtechnik

GmbH

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Mechanische Glitewerte
des Schweil3gutes

—
Richtwerte des reinen
Schweil3guteld in %

. Anwendbare Schutzgase WIG
&
1)
[} Schweil3stab-Malie,
© S
Ll Verpackungseinheit
_

MT- Superduplex

~1.4410

DIN EN 12072 G/W 259 4 NL
Werkstoff-Nummer ahnlich 1.4410
AWS / ASME A- 5.9 ER 2594
1.4410 X 2 CrNiMoN 257 4 14469 X2 CrNiMoN 267 4
1.4467 X2 CrMnNiMoN 2654 1.4501 X 2 CrNiMoCuWN 257 4
1.4468 GX 2 CrNiMoN 25 6 3 1.4515 GX 3 CrNiMoCuN 26 6 3
Schweil3verfahren WIG MAG
Schutzgas 11 11
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Pruftemperatur +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo2 [N/mm?] 670 670
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 850 850
Bruchdehnung As [%0] 25 25
Kerbschlagarbeit Ay [J] 120 120
C Si Mn Cr Mo Ni N Cu
0,02 0,4 0,6 25 4 9 0,25 0,25
11
11
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [ka]
1,60 1000 10,0
2,00 1000 10,0
2,40 1000 10,0
3,20 1000 10,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

TIG = -

MIG = +
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