Zulassungen

Die Firma METAL TECHNOLOGY- CANTERBO GMBH ist
zugelassen nach:

VDTUV 1153

TUV Nord Zertifikat iiber die Werkseigene
Produktionskontrolle gemiss EN 13479; Anhang ZA
(CE Zeichen)

DIN EN ISO 9001:2008

Da die Einzelzulassungen laufend den neuesten Forderungen angepasst
werden, bitten wir Sie Zulassungen bei Bedarf anzufordern.
(ein allgemeiner Hinweis ist auf den Kennblittern vermerkt).

Bei gezielten Abnahmen miissen die entsprechenden Forderungen bereits
im Anfragestadium erwihnt werden.
Vor allem bei der Bestellung ist der Priifumfang vorab anzufragen.



Stabelektroden
MIG / MAG - Massivdrahte
MIG / MAG - Fiilldrahte
Open Arc - Fiilldrahte
UP - Fiill - Massivdrihte
WIG / TIG - Stibe

Lote

Schweil3- und Lotzusatzwerkstoffe fiir Fertigung,
Reparatur und Instandsetzung.

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
Robert-Bosch-Str. 11
D - 40668 Meerbusch - Lank
Telefon 02150 6090-0 Telefax 02150 6090-60
E-Mail: GVH-MTC@t-online.de
Internet: www.MTC-Meerbusch.de




der direkte Draht

Seit iiber 30 Jahren Partner des Schweilitechnischen Fachhandels.

1977 wurde MTC als zentraler lagerhaltender Groflhéindler fiir den
Schweifitechnischen Fachhandel gegriindet.

Inzwischen beliefert MTC iiber 1000 Fachhéndler in der Bundesrepublick
Deutschland und eine grofie Anzahl weltweit.

MTC hiilt stiindig ca. 250 verschiedene Zusatzwerkstoffe in allen géingigen
Abmessungen an Lager.
Total ca. 300 Tonnen

In Verbindung mit Spul- und Richtméglichkeiten konnen auch
Spezialspulungen, liingen und Verpackungen nach Kundenwunsch geliefert
werden.

MTC liefert ausschlie8lich iiber den Schweifitechnischen Fachhandel.

So stehen dem Hindler neben der verkaufsunterstiitzenden Beratung
durch MTC auch alle MTC Zulassungen zur Verfiigung.

In enger Zusammenarbeit mit unseren Herstellern und den Klassifikations-
Gesellschaften wirkt MTC auf Qualitit und Weiterentwicklung der
Schweifizusatzwerkstoffe ein.

Mit diesem Handbuch mochten wir unseren Partnern eine weitere
Verkaufshilfe zur Verfiigung stellen.



Inhaltsverzeichnis

Gruppe | Produkthinweis Seite

A Un - und niedriglegierte Zusatzwerkstoffe Al bis A25

B Mittellegierte Zusatzwerkstoffe fiir B1 bis B12
Feinkornbaustiihle und wetterfeste Stihle

C Mittellegierte Zusatzwerkstoffe fiir C1 bis C10
warmfeste Stéihle

D hochlegierte Zusatzwerkstoffe fiir D1 bis D21
hitzebestindige Stihle

E hochlegierte Zusatzwerkstoffe fiir E1 bis E33
rost- und sdurebestindige Stihle

F Nickelbasis und hochlegierte Zusatzwerkstoffe F1 bis F20
fiir Austenit — Ferrit-Verbindungen
Schwarz-Weif}-Verbindungen

G Schweiflzusiitze zur Gusseisenschweiflung G1 bis G13

H Sonderlegierungen fiir Spezialstihle H2 bis H3

I Schweiflzusitze zum Schweiflen von I1 bis 112
Nickel und Nickellegierungen

J Schweiflzusiitze auf Kupferbasis zum Schweiflen J1 bis J20
von Kupfer und Kupferlegierungen

K Schweiflzusitze auf Aluminiumbasis zum K1 bis K12
Schweiflen von Aluminium

L Schweillzusiitze fiir die Auftragung L1 bis L77
verschleifl - warmfest - korrosionsbestindig
und fiir Reparaturarbeiten

M Hart- und Weichlot M1




Auflistung der in diesem Buch aufgefiihrten MTC Zusatzwerkstoffe
Stabelektroden Blatt 1/5

MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
Albro Mn 2.1368 | E-Cu 6338 E CuMnNiAl G12,J13,L.73
Albro T E-Cu Al 9 E CuAl - A2 G10,J8,L69
Alloy C 2.4887 |ENi2 E NiCrMo 5 112,L.65
AlSi5 3.2245 |E-AlSi5 E-4043 K9
AlSi12 3.2585 | E-AlSi 12 E-4047 K11
B 10 E 424 B 32 H5 E 7018 Al2, G3
B 70 E463B32H 10 E 8018 - G A22
BR 10 E422B 12 H10 E 7016 Al1,L7
ColU ECo3 E-CoCr-C L54
Co6U E Co2 E-CoCr-A L56
Co21U ECol E-CoCr-E L59
Cromo 1 1.7339 [E CrMo 1 B 42 E8018-B2 c7
Cromo 2 1.7384 [E CrMo 2B 26 E9018-B3 c9
DUR 59 E Fe 15 L43
DUR 60 V E Fe 15 L48
DUR 63 E Fe 14 L45
DUR 63 S E Fe 15 L49
DUR 65 E Fe 16 L51
DUR 67V E Fe 16 L50
DUR 68 E Fe 15 L53
Flexdur L64
Fug L5
MnCr EFe9 L34
Mo 1.5424 [E Mo B 32 E 7018 — Al B4,C3
Nickel ECNiCll ENi-CI G4,13
Nicro 625 2.4621 |E Ni 6625 E NiCrMo -3 D18,E30,F15,110
NiCu 1B E465ZB32 E 8018-G B11
NiCu 30 2.4366 | E Ni 4060 E NiCu -7 F19,16,J16
NiFe E CNiPFell E NiFe - CI G5
NiFe B E CNiFell E NiFe - CI G6
NiMoCr 90 E692Mn2NiCrMoB42 |E 10018 -G B7
RC3 E380RC 11 E 6013 A5
RC 3 Blau E380RC11 E 6013 A6
RR 6 E420RR 12 E 6013 A7
RR 6 Gelb E 42 0RR 12 E 6013 A8,

RR 11 E350RRS53 E7024 Al3
RRB7 E 352 RB 12 E 6013 Al10
RRC 6 E420RC11 E 6013 A9

Superdur U T Fe 20 L62
Superdur T Fe 20 L6l




Stabelektroden Gasschweilistibe Blatt 2 /5

MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
W 45 1.2567 |EFe3 L19
W 49 E Fe3 L21
W60 T E Fe 4 L23
W61 E Fe 4 L24
Zibro 6T 2.1025 |E-CuSn7 E CuSn-C G8,J5,L.66
182 2.4620 |E Ni6182 E NiCrFe -3 F17
182 K 2.4648 | E Ni 6082 E NiCrFe -3 D20,E32,18
307 1.4370 |E188 MnR 12 E 307 - 16 D13,E23,F3,L35
307B 1.4370 |E188 MnB 12 E 307 - 15 D14
307 HL 1.4370 | E 18 8 Mn MPR 36 160 E 307 -16 E24,F4,L36
308 L 1.4316 |E199LR 12 E308L-16 El1
309 L 1.4332 |E2312LR 32 E309L-17 D10,F7,L37
309 Mo 1.4459 |E23122LR32 E 309 MoL - 16 F9
300B EFel L13
400 B EFel L76
310 1.4842 |E2520R 12 E 310-16 D8
312 1.4337 |E299R 12 E312-16 D16,E26,F12,L.40
312 HL 1.4337 |E299 MPR 26 170 E312-16 F13,L10
316 L 1.4430 |[E19123 LR 32 E 316 - 16 E16
316 LV 14430 |E19123LR11 E 316-16 E17
318 1.4576 |E19123 Nb R 32 E 318-16 E21
347 1.4551 E199NbR 12 E 347-16 D6,E14
410 HL 1.4009 | E 13 MPR 26 140 E 410-17 E6,L.25
600 B E Fe 8 L30
600 T E Fe 8 L31
904 L 14519 |E20255CuLR32 E 385-16 E28
4462 1.4462 |E2293LR32 E 2209 H2
4820 1.4820 |E254R 12 D3
Gasschweifistiibe ( siehe auch Hartlote)
MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
GI 1.0324 | OII R 45 A23
GII 1.0494 | OII R 60 A24
GIII 1.6215 |O1III R 60 A25
GI1V 1.5425 |O1V R 60 C5
GV oV R 65 C6




Massivdriht MIG /MAG - WIG/TIG - UP Blatt3 /5

MTC W _.Nr. Kurzzeichen MSG | WSG | UP AWS Seite
Alloy C 2.4886 | S Ni 6276 X ER NiCRMo -4 |14
Al199,5 3.0259 | S-Al11050 X X ER 1050 K3
A199,5 Ti 3.0805 | S-Al 1450 X X ER 1450 K4
AL Mg 3 3.3536 | S-Al15754 X X ER 5754 K5
Al Mg 5 3.3556 | S-Al15356 X X ER 5356 K6
Al Mg4,5Mn | 3.3548 | S Al15183 X X ER 5183 K7
AlMg4,5MnZr | 3.3546 | S-Al 5087 X X ER 5087 K8
AlSi5S 3.2245 | S-Al14043 X X ER 4043 K10
AlSi 12 3.2585 | S-Al14047 X X ER 4047 K12
CrMo 1 1.7339 | G/W CrMo 1 Si X X X |[ER80S-G C8
CrMo 2 1.7384 | G/W CrMo 2 Si X X ER90S -G C10
CuAg 2.1211 |[S Cu 1897 X X ER Cu J18
CuAl 8 2.0921 | S Cu 6100 X X ER CuAl - Al G11,J9,L.70
CuAl8 Mn |2.1367 |S Cu 6338 X ER CuMnNiAl | G13,J14,L.74
CuAl 8 Ni2 |2.0922 |S Cu 6327 X X ER CuNiAl J10,L71
CuAl 8 Ni 6 |2.0923 |S Cu 6328 X X ER CuAINi J11,L.72
CuNi 30Fe |2.0837 |S Cu7158 X X ER CuNi J15,L75
CuSi3 2.1461 | S Cu 6560 X X ERCuSi-A J12
CuSn 2.1006 | S Cu 1898 X X ER Cu J4
CuSn 6 2.1022 | SCu5180 X X ER CuSn - A G9,J6,L.67
CuSn 12 2.1056 | S Cu 5410 X X J7,L68
HB 250 1.8401 SFel X L11
HB 300 1.8404 |SFel X X L12
HB 350 1.8405 |SFel X L15
HB 500 1.8425 |SFel X L16
HB 600 1.4718 |SFe8 X X L32
HB 650 1.2606 | SFe 8 X L18
2343 1.2343 | SFe8 L77
Mo 1.5424 | G/W Mo Si X X X |[ER80S-G B5,C4
MS 60 2.0367 | S Cu4701 X X RB-CuZn-A |[J19
Hartlot 2 2.0711 | S Cu 7730 X RB-CuZn-D |J20
Nickel 2.4155 | S Ni2061 X X ERNi-1 15
2,5 Ni G/W 2Ni2 X ER 80 S - Ni2 B6
Nicro 625 2.4831 | S Ni 6625 X X X |ER CrNiMo -3 | D19,E31,F16,111
NiCu 1 Mn3NilCu X ER 80 S -G B12
NiCu 30 2.4377 | S Ni 4060 X X ER NiCu - 7 F20,17,J17
Ni Fe 2.4560 | MSG NiFe-1 X X ER NiFe G7
NiMo Mn 3 Ni 1 Mo X ER100S -G B8
NiMoCr Mn 3 Ni 1 CrMo X ER100S-G B9
NiMoCr 90 Mn 4 Ni 2 CrMo X ER120S-G B10
W 45 1.2567 |SFe8 X L20
W 60 1.3348 | SFe4 X L22
WSG 2 15125 |G3Sil X ER70S 6 Al5
WSG 3 1.5130 | G4Sil X ER70S 6 Al6




Massivdriht MIG /MAG - WIG/TIG - UP Blatt4 /5
MTC W _.Nr. Kurzzeichen MSG | WSG | UP AWS Seite
SG 2 Tivb G3Si+Ti X ER70S -G Al4
82 2.4806 S Ni 6082 X X X |ERNiCr-3 D21,E33,F18,19
307 1.4370 | G/W 18 8 Mn Si X X X |ER307Si D15,E25,F5,L9
308 L 14316 | G/W 199 L Si X X X |ER308 L Si E12
309 1.4829 |G/W2212H X X X |ER 309 L38
309L 14332 | G/W2312LSi X X X |ER309 L Si D11,F8
309 MoL 1.4459 | G/W23122 X ER 309 MoL F10
310 14842 | G/W 2520 X X X |ER310 D9
312 1.4337 | G/W299 X X X |ER 312 D17,E27,F14,L41
316 L 14430 |G/W19123LSi X X X |ER316 L Si E18
318 1.4576 | G/W 1912 3 Nb Si X X X |ER318L Si E22
347 1.4551 G/W 19 9 Nb Si X X X |ER 347 Si D7,E15
410 1.4009 | G/W 13 X ER 410 E7,L26
430 14015 |G/W 17 X ER 430 E8,L27
430 Ti 1.4502 |G/WZI17Ti X ER 430 Ti D5,E9,L.28
904 L 14519 |G/W20255Cul X X ER 385 E29
4115 1.4115 | G/W 17 Mo X E10,L.29
4462 14462 |G/W2293NL X X ER 2209 H3
4820 1.4820 | G/W 254 X D4
Fiill- bzw. Rohrchendrihte mit Schutzgas oder Open Arc
MTC W _.Nr. Kurzzeichen Gas | OA | R AWS Seite
Cobalt 1 TCo3 X L55
Cobalt 6 T Co2 X L57
Cobalt 12 T Co2 X L58
Cobalt 21 TCol X L60
FD2-o0 T42ZWN1H10 X E 71 T-GS A21
CS70-0 T 38 ZWN 3 X E70T-4 A20,L6
CS 400-0 TFel X L14
CS 600 - o TFel X L17
RD 100 T464MM2HS X X |[E70C6MH4 |Al17
RD 140 T422PC/M1HS5 X X |[E71T1 MH 4 Al8
RD 310 T424BC4HS X X |[E70 TS (M) H 4 | A19
RD 600 - G TFe8 X X L33
Superdur - 0 T Fe 20 X L63




Fiill- bzw. Rohrchendrihte mit Schutzgas oder Open Arc Blatt5/5

MTC W _.Nr. Kurzzeichen Gas | OA | R AWS Seite
55-0 T Fe 15 X L42
59-0 T Fe 15 X L44
60 -0 T Fe 15 X L46
61-0 T Fe 15 X L47
65-0 T Fe 16 X L52
FD-307-0 [1.4370 |X10CrNi188 Mn X E 307 T-3 F6,L8
FD-308 L 14316 |T199LRM2 X E308LT-1 E13
FD-309 L 1.4332 |T2312LRM2 X E309LT-1 D12
FD-309 MoL. | 1.4459 |T23122LRM2 X E 309 MoLT -1 F11,L39
FD-316 L 14430 |[T19123LRM2 X E316 LT-1 E19
FD-316 LM | 1.4430 | E316L T-2 X E316LT-2 E20
Hart - und Weichlote

MTC W_.Nr. Kurzzeichen Gas AWS Seite
CuAg 2.1211 | L-CuAg X J18
MS 60 2.0367 |L-CuZn 40 X J19
Hartlot2 2.0711 | L-CuNi 10 Zn 42 X J20
Al-99,5 3.0259 |L-Al995 X K3
Al-Si12 3.2585 |L-AlSil2 X K12
L-Ag 20 L-Ag20 X anfordern
L-Ag 40 L-Ag40 Sn X anfordern
L-Ag 55 L-Ag55Sn X anfordern

Hier nicht aufgefiihrte Qualititen bzw. Ausfithrungen bitte anfragen.




Schweiflzusitze un- und niederlegiert

Stabelektroden

MTC DIN 1913 EN 499 ISO 2560-A AWS Seite
RC3 E 4322 R(C) 3 E380RC11 E380RC11 E 6013 AS
RC 3 Blau E 4322 R(C) 3 E380RC11 E380RC11 E 6013 A6
RR 6 E 5122 RR 6 E420RR 12 E 42 0RR 12 E 6013 A7
RR 6 Gelb E 5122 RR 6 E 42 0 RR 12 E 42 0 RR 12 E 6013 A8
RR C 6 E 51 22 RR(C) 6 E420RC11 E420RC11 E 6013 A9
RRB7 E 4343 RR(B) 7 E352RB 12 E352RB 12 E 6013 A10
BR 10 E 51 43 B(R) 10 E422B12H 10 E422B12H 10 E 7016 All
B 10 E5155B 10 E424B32HS E424B32HS E 7018 A12
RR 11 E 4332 RR11 150 E 350RR 53 E 350RR 53 E 7024 A13
B 70 EY4253MnB 120 |E 463 B 32 H10 E 46 3 B 32 H10 E 8018 - G A22
MIG/WIG
MTC DIN 8559 EN 440 W. Nr. AWS A -5.18 | Seite
2TiVB Ahnlich SG 2 G 3 Si+Ti (1.5125+Ti) ER70S Al4
WSG 2 WSG 2 W3Sil 1.5125 ER70S 6 A 15
WSG 3 WSG 3 Wi4Sil 1.5130 ER70S 6 A 16
GAS Schweiflstibe
MTC DIN 8554 EN W. Nr. AWS A-5.2 Seite
Gl Gl ol 1.0324 R45 A23
GII GII ol 1.0494 R60 A24
GIII GIII O III 1.6215 R60 A25
Fiilldraht
MTC EN 758 AWS A-5.20 Seite
RD 100 T464MM2HS E70C6MH4 [A17
RD 140 T422PC/M1HS E71T1IMH4 | A18
RD 310 T424BC4HS E70 TSOIM)H4 | A 19
Open-Arc Fiilldraht
MTC EN 758 AWS A-5.20 | Seite
FD-CS 70-0 T38ZWN 3 E70T-4 A20
FD2-0 T42ZWN1H10 E71T-GS A21
Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.
Zuordnungshinweise umseitig Seite A2-A4

A-1 9/09
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un- und niederlegiert STABELEKTRODEN MMI/WIG GAS Fiilldraht
MTC | Schweifizusatz R|R/R|R/R|R/B/B|B|R|S |WWG|G|G|RIR|R|C|F
C|C/R|R/R|R|R|[1 |7 [R|G|S|S|I|I |I |D/D|D|S|D
3(13/6/6/C|B[1|0|0]|1(2|G|G| (I |I |11 |3]7]|2
B G617 |0 1|T|2 |3 10410 -
L e I 01010 |-
A 1 oo
U b
W.Nr. |Beschreibung Seite |A [A|A|A|A|A|A|A/A|A/AA/AAA/AA|AA|A|A
516 (7 (8|9 (1|1 (1|2 (1|1 |1 |1 (2|2 (2|1 (1|1 |2]2
01]2|2]3/4|5]/6|3]4|5]|7(8]9]0]1
Nahtlose Rohre aus warmfesten Stihlen
1.0305 | P 235G1TH 0/|0/0|0|O0|0|O|O0|O|O0|O]|O0|O]|O0|O|O|O|O]|O
1.0405 | P 255G1TH 0|0|0|0|0|0]|O0|O0|O|0O|0O]|O|O ojo|jo|0 |0
1.0481 | P 295GH 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O|O|O]|O 0|0|O0]|O0
1.0482 | P 310GH X|X|0j0o|jO0o|O0|O0|0O|O[X|O|O0]|O 0|00
Kesselbleche
1.0345 | P 235GH 0/|0/0|0|O0|0|O|O0|O]|O0|O]|O0|O]|O0|O|O|O|O]|O
1.0425 | P 265GH 0/|0|0|0[0|0|O0|O0|O|0O|O]|O|O|O|O|O]|O|O|O
1.0481 | P 295GH 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O|O|O]|O 0|0|0|0
1.0473 | P 355GH X|X|0j0o|O0|O0|O0|O0|O[X|O|O0 |0 0|00
Warmfester Stahlguss
[1.0619 [GP 240GH [X[X[x[x[x[x]o]JoJo[X[xX[x[x] | [ Jo[x[o] | |
Stahlguss
1.0420 | GE 200 0/0/0|0|O0|0|O0|O0|O]|O0|OX|O
1.0446 | GE 240 0/0|0 0/|0/0|0|O0|0|OX|O
1.0552 | GE 260 0/0|0 0|0|0 0 X|0
1.0558 | GE 300 X X0 o
1.0554 | S 355J0C o
Vergiitungsstihle
Cc22 0|0 |0/0|0|0|0|0|0|0|X|X|X 0|0/0|0
1.0501 | C35 0|00 o
1.0503 | C45 X|0|0 X
1.0535 |C55 XX
1.0601 | C 60 XX
1.1151 | Ck?22 0|0 |0/|0|0|O0]|0]|0|0|0 XXX 0|0|0|0
1.1181 |Ck35 0|00 o
1.1191 | Ck45 X|0|0 X
1.1203 | CKk S5 X0
1.1221 | Ck 60 X |0
1.1165 |30 Mn 5§ 0|0
1.7218 |25 CrMo 4
Schweillgeeignete Feinkornbaustihle
1.0461 | S 255N 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O0|O|O]|O 0|0|O0|O0
1.0486 | P 275N 0|0|0|O0|O|O0|O]|O|O]|O|O|O]|O 0|0|0]|O0
1.0505 | P 315N 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O0|O|O]|O 0|00
1.0562 | P 355N X[ X[0|0X|X|0|O|O|X|O]|O]|O 0|00
1.8900 | S 380N o 0|0|0 XX [X
1.8902 | S 420N o o) o X[ X[X
1.8905 | P 460N o o o
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un- und niederlegiert STABELEKTRODEN MIG/WIG GAS Fiilldraht
MTC | Schweiizusatz R|IR|RIR|R/R/B|B|B|R|S|W/WG|G|G|R|R|R|C|F
C|C/R|R|R|R|R|[1 |7 [R|G|S|S|I |I I |D/D|D|S|D
3/3|6|/6|C|B|1|0]|0]|1 |2 |G|G I|I(1|1|3|7]|2
B G617 |0 1|T|2|3 1[0 (410 |-
L e 1 000 |- |0
A 1 o
U b
W.Nr. |Beschreibung Seite |A [A|A|A|A|A|A|A/A|A/AA/AAA/A/A|AA|A|A
516 |7 (8(9 (1|11 |2|1 |1 |1|1 (2|22 1|1 |1]2]2
1 2 6 517 9 1
Feinkornbaustéhle
1.0462 | P 255NH X X|0|0o|X|O0|O|O|O 0o|0|O 0|0|O0
1.0487 | P 275NH X | X 0j0/O0|O0 0|0|O0 0|0|0
1.0506 | P 315NH XX 0|0|0|0O 0|0|O 0|0|0
1.0565 | P 355NH X | X 0|0|0|0 0|0|O0 0|0|0
1.8930 | P 380NH o 0|0|O XXX
1.8932 | P 420NH o 0o|X|O0 XX [X
1.8935 | P 460NH o o o X XX
Kaltzéhe Feinkornbaustihle
1.0463 | S 255NL 0|0 0|0|0|0 0|0|0 0|0|0
1.0488 | P 275NL1 XX 0|0|0|0 0o|0|O0 0|0|0
1.0508 | P 315NL 0|0|0|0 0|0|0 0|0|0
1.0566 | P 355NL1 0o|j0|0|0 0o|0|O0 0|0|0
1.8910 | S 380NL o 0/0|0 X X [X
1.8912 | S 420NL o o|X|O0 XXX
1.8935 | P 460NL1 o (0] o X | X[X
Kaltziher Stahlguss
[1.1101 [S225NL [ LT T T T T T Tol IXIXIXIX[X[X[X[ [X] |
Kaltzdhe Feinkornbaustihle (Sonderreihe) nach DIN 17 102 (siehe auch Feinkornbaustihle Seite B 2 - 3)
1.1103 | S 255NL1 0/|0|0|0 0|0|O0 o)
1.1104 | P 275NL2 0|0|0|0 0o|0|O o
1.1105 | S 315NL1 0|0|0|0 0|0|0 [6)
1.1106 | P 355NL2 0o|j0j0|0O 0|0|O0 o
1.8911 | S 380NL1 X o 0|0|0 o
1.8913 | S 420NL1 o o|X|O0 o
1.8918 | P 460NL2 o o o
Alterungsbestindige Stihle
1.0346 | H 220G1 ojo|o0
1.0426 | P 280GH 0ojo|o0
1.0436 | P 305GH ojo|0
1.0577 | S 355J2G4 00|00

O = geeignet X = bedingt geeignet.
Der Einsatzbereich ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen
Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RC3

Rutilzellulose-mitteldickumhiillte Stabelektrode fiir alle Positionen speziell fiir

Heft-, Montage- und Fallnahtschweiflung.

Schweifligut fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.

DIN 1913 E 4322 R(C) 3
EN499 E380RC 11
EN ISO 2560-A E380RC 11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt b del
Priiftemperatur [°C] +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 550
Bruchdel As [%] 28
Kerbschlagarbeit I1SO-V [J] 60
C Si Mn
0,07 0,35 0,45

Der scharfe Lichtbogen erméglicht Schweifien von geprimerten, verzinkten,

angerosteten und verzunderten Stihlen. Auch bei 220V Lichtnetztransformatoren
und bei 42V Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal 1/2h bei +90°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Liinge Schweifstrom | Richtgewicht | Paketinhal hal
Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/1000t] [Stiick] Ikgl
2,0 300 40-60 10,0 400 4,0
Polung: DC - 2,5 350 60-100 18,0 250 4.4
AC 32 350 100-140 30,0 165 5,0
4,0 350 110-170 44,0 100 4,4
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 150-210 90,0 65 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- RC 3 Blau

Universal Elektrode fiir allgemeine Stahlschweiung.

itteldickumhiill

Rutilzellul

Heft-, Montage- und Fallnal

hweiffung.

Schweifigut fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.

Stabelektrode fiir alle Positionen speziell fiir

DIN 1913 E 4322 R(C) 3
EN499 E380RC11
EN ISO 2560-A E380RC11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C 0°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 450
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 28
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 60 60
C Si Mn
0,07 0,45 0,65

Der scharfe Lichtbogen erméglicht Schweifien von geprimerten, verzinkten,
angerosteten und verzunderten Stihlen. Auch bei 220V Lichtnetztransformatoren
und bei 42V Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal 1/2h bei +90°C.
Zulassung TOV
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Liinge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 40-60 10,0 380 4,0

Polung: DC - 2,5 350 60-100 18,0 227 4,4

AC 3,2 350 100-140 30,0 136 4,4
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 110-170 44,0 90 4,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- RR 6

Rutil-dickumhiillte Stabelektrode zum Schweifien besonders feinschuppiger Nihte.
Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 1913 E 5122 RR 6
EN 499 E420RR 12
EN ISO 2560-A E 42 0RR 12
AWS A-5.1 E 6013
P235/8235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 580
Bruchdehnung As [%] 23
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 55 50
C Si Mn
0,08 0,4 0,5
A ichnetes, feinschuppiges Nahtbild; flache Hohlkehl Ibstabhebend

Schlacke. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen. Geeignet zum Schweifien
verzinkter oder geprimerter Bleche. Fiir verzinkte Bleche bis 2,5mm Durchmesser
auch in fallender Position. Auch an 220V Lichtnetztransformatoren und bei 42V
Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Aligemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.

Zulassung TUV, DB, CE

Mabfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Pak hal

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
1,6 250 25-50 6 567 3.4
2,0 300 45-75 11,5 364 4,0

Polung: DC - 2,5 350 60-100 20,8 212 4,4

AC 3,2 350 90-140 35,7 112 4,0

32 450 90-140 45,4 110 5,0
4,0 350 150-190 53,6 82 4,4

Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 450 150-190 68,4 79 5,4
5,0 450 190-240 107,5 50 5,4
6,0 450 230-300 155,7 35 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC -
AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f

MT- RR 6 Gelb

Universal-Stabelektrode zum Schweifien besonders feinschuppiger Nihte.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 1913 E5122RR 6

EN 499 E420RR 12

EN ISO 2560-A E420RR 12
AWS A-5.1 E 6013

P235/S235 — P355/S355 usw.

‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 580
Bruchdehnung As [%] 23
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 55 50
C Si Mn
0,07 0,55 0,6
A ichnetes, feinschuppiges Nahtbild; flache Hohlkehlnaht; selbstabhebend

Schlacke. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen. Geeignet zum Schweifien
verzinkter oder geprimerter Bleche. Fiir verzinkte Bleche bis 2,5mm Durchmesser
auch in fallender Position. Auch an 220V Lichtnetztransformatoren und bei 42V
Schutzspannung verschweifibar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.

DB, CE
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 45-75 11,6 345 4,0
2,5 350 60-100 21,3 210 4,4
3,2 350 90-140 35,0 114 4,0
4,0 350 150-190 54,1 92 4,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RR C 6

Rutilzellulose-dickumbhiillte Univer:

I-Stabelektrode mit b ders leichter

Verschweifibarkeit, auch in fallender Position.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 °C bis +350°C.

DIN 1913 E5122RR(C)6
EN 499 E420RC 11
EN ISO 2560-A E420RC 11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 450
Zugfestigkeit R., [N/mm’] 540
Bruchdehnung As [%] 24
Kerbschlagarbeit ISO- V [J] 80 >47
C Si Mn
0,07 0,40 0,5

Gute Verschweiibarkeit in allen Positionen einschliefllich Fallnaht, gute
Spaltiiberbriickbarkeit, saubere Nahtzeicl gute Schlack fernbarkeit,
miflige Spritzverluste, gute Wiederziindfihigkeit.

Riicktrocknung Im allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal %: h bei +90°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,0 300 30-50 10,9 367 4,0
Polung : DC - 2,5 350 55-95 20 220 4,4
AC 32 350 80 - 150 33 118 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 110 - 200 51,3 77 4,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RRB7

Rutilbasisch- dickumhiillte Stabelektrode mit besonderer Eignung zum Schweifien

von Rohr-Wurzelnihten.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +350°C.

DIN 1913 E 43 43 RR(B) 7
EN 499 E 352 RB 12
EN ISO 2560-A E352RB 12
AWS A-5.1 E 60 13
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C 0°C -20°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] > 420
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 510 - 620
Bruchdehnung As [%] >22
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J1 100 75 50
C Si Mn
0,08 0,3 0,6

Bevorzugt zum Wurzelschweifien. Leichte Schlackenentfernbarkeit. Gutes
Schweifiverhalten in der Stehnaht, keine Neigung zum Kleben. Fiir Decklagen

empfehlen wir MT - RR 6.

Riicktrocknung Im allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Ma[}e7 Schwei[{daten’ Durchmesser Linge Schweillstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] Ike]
2,5 350 70 - 100 19,7 223 4,4

Polung: DC - 3,2 350 110 - 140 33,0 134 4,4

AC 4,0 350 140 - 180 48,2 91 4,4
Pos.: w-h-s-q
9/09 A-10




MT-BR 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien mit guter Eignung zum
Schweiflien in Zwangspositionen. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen von -20°C bis +450°C.

Normbezeichnung DIN 1913 E 51 43 B(R) 10
EN 499 E422B 12 H10
EN ISO 2560-A E 422 B 12 H10
AWS A-5.1 E 7016
‘Wichtigste P235/S235 — P420/S420 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung unbehandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
(Richtwerte) Streckgrenze Ren [N/mmz] 470
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 530
Bruchdehnung As [%] 28
Kerbschlagarbeit 1ISO -V [J1 130 60
Zusammensetzung C Si Mn
des Schweifigutes in % 0,06 0,5 1,2

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Sehr gut geeignet zum Schweiflen in Zwangspositionen. Das Schweifigut ist
alterungsbestindig und Kaltzih bis -40°C. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen.
Bei der Wurzelschweiflung wird empfohlen, die Elektrode am Minuspol zu
verschweifien. Der Lichtbogen ist gerichteter, der Werkstoffiibergang ist
feintropfiger. Das Modellieren der Wurzel wird dadurch erleichtert, und auflerdem
ist die Empfindlichkeit des Lichtbogens gegen Blaswirkung geringer.

Riicktrocknung 2 h bei +300 bis +350°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 55-65 10,6 321 3,4
2,5 350 50 - 85 20,0 206 4,0
Polung: DC + 3,2 350 85-135 33,0 120 4,0
AC 3,2 450 85-135 42,0 117 5,0
4,0 450 135-190 64 78 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 190 - 260 100,0 50 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

MT-B 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien un- und niedriglegierter
Stiihle. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut mit erhohter Zihigkeit fiir

Betriebstemperaturen -20 °C bis +450°C.

DIN 1913 E5155B 10
EN 499 E424B32H5
EN ISO 2560-A E424B32HS
AWS A-5.1 E 7018
P235/S235 — P420/S420 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 450
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit 1SO-V )] 165 >70 >47
Si Mn
0,08 0,5 1,0
Das Schweifigut ist alterungsbestéindig. Durch hohe Zihigkeit auch fiir
schrumpfbehinderte Schweilungen bei Montage und Reparatur geeignet.
‘Wurzelschweiflbarkeit nachgewiesen. Schweifigutausbringung ca. 115 %.
2 h bei +300 bis +350°C.
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge Schweilistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000S¢] [Stiick] [kg]
2,5 350 80-110 23,8 4,0
3,2 350 110 - 140 36,4 4,0
3,2 450 110 - 140 49,6 5,4
4,0 350 160 - 190 51,8 4,0
4,0 450 160 - 190 67,5 5,4
5,0 450 190 - 260 101,7 5,4
6,0 450 200 - 290 145,3 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RR 11

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 150 % Ausbringung.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 1913 E 4332 RR 11 150
EN 499 E 350 RR 53
EN ISO 2560-A E 350 RR 53
AWS A-5.1 E 7024
P235/8235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 24
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 80 >47
C Si Mn
0,07 0,4 0,7

Bevorzugt fiir Kehlnihte, Fiill- und Decklagen in den Positionen w und h. Sehr
wirtschaftlich, da mit hoherem Strom etwa in gleicher Zeit lingere oder dickere
Niihte geschweifit werden als mit normalen Elektroden. Zudem weniger
Elektrodenwechsel erforderlich.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +150°C.

Zulassung TUV, DB, CE

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl

POlung: DC - 3,2 450 130-170 73,5 5,2

AC 4,0 450 160 - 230 114,4 5,4

Pos.: w-h 5,0 450 240 - 330 179,4 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,

Verpackungseinheit

Polung MIG DC+

Pos.: w- h-s- q - ii - hii - f
Andere Ausfithrungen

MT-SG2Ti VB

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweifien un- und

niedriglegierter Stihle.

Gut geeignet zum Uberschweifien von Fertigungsanstrichen (Primern) und

Zinkschutzschichten.

Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 8559 dhnlich SG 2
EN 440 G3Si+Ti
AWS A-5.18 dhnlich ER 70 S

S235/P235 — S420/P420

Schutzgas M 33 M 33
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur +20°C 0°C
[°C]
Streckgrenze Ren [N/mm’] 510
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdehnung As [%] 27
Kerbschlagarbeit Ay [J] 150 100
C Si Mn Al Ti Zr
0,07 0,7 1,3 0,1 0,15 >0,1

Die Drahtelektrode ist auf die Mischgase M 33 und M 22 abgestimmt. Besonders
geeignet zum Schweillen verzinkter, geprimerter oder angerosteter Bauteile und
von Automatenstihlen. Das Schweifigut ist unter Mischgas M 21 und M 33

alterungsbestindig.
MIG
EN 439 C1-M21-M23-M33
DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,8-1,0-1,2 K-300/D200/D-100 15/5/1
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung
Abmessungen,

Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-

MT- WSG 2

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum WIG-Schweifien un- und

niedriglegierter Stihle. Universell einsetzbar.

Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -50 bis +450°C.

DIN 8559 WSG 2
EN 440 G3Sil
AWS A-5.18 ER70S-6
‘Werkstoff-Nummer 1.5125
P235/S235 — P420/S420 usw.
Schutzgas I1 I1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C -50°C
[°C]
Streckgrenze Ren [N/mm2] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 580
Bruchdel As [%] 27
Kerbschlagarbeit Ay [J1 >100 >47
C Si Mn
0,1 0,8 1,5

Einsatz bei allgemeinen Schweiflarbeiten im WIG -Verfahren.

WIG
EN 439 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25

A-15
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -

MT- WSG 3

Schweilistab aus niedriglegiertem Stahl zum WIG-Schweifien un- und
niedriglegierter Stiihle bei besonderen Forderungen.
Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -40 bis +450°C.

DIN 8559 WSG 3
EN 440 G4Sil
AWS A-5.18 ER70S-6
‘Werkstoff-Nummer 1.5130
P235/S235 — P460/S460 usw.
Schutzgas I1 I1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 500
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 620
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit Ay [J] >100 >47
C Si Mn
0,11 0,8 1,7
WIG
EN 439 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikgl
1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT- RD 100

Réhrchendraht mit Metallpulverfiillung.

DIN EN 758 T464MM2HS5
AWS A-5.18 E70C 6 MH 4
P235/S235 — P460/S460 usw.
0,2%-Dehngrenze Rpoz2 [N/mm’] 470
Zugfestigkeit Ry, IN/mmZ] 550 - 650
Bruchdeh As [%] 22
Kerbschlagzihigkeit ISO -V RT [J) min. 120
ISO -V -20 [J] min. 80
C Si Mn max P max S
0,06 0,35 1,4 0,025 0,025

Anwendung Sehr gute Schweilieigenschaften mit Kurz- und Spriihlichtbogen.
Beim Schweifien im Spriihlichtbogenbereich nahezu spritzerfrei.
Gute Wiederziindeig haften auch bei erkal Drahtend
daher fiir Roboterschweilung hervorragend geeignet.
Schweilleigenschaften Gute Flankenbenetzung, feingezeichnete Schweifinihte und kerbfreie
Nabhtiibergiinge, geringe Oxidbildung auf der Nahtoberflich h li
Schweiflen ohne Zwischenreinigung moglich. Aufgrund der guten Modellier-
fahigkeit im Kurzlichtbogenbereich gut geeignet fiir Spaltiiberbriickung und
Zwangslagenschweiflung.
Anwendbare MIG
Schutzgase EN 439 C1,M21-M 33
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
stechende Brennerfiihrung [mm] IA] V]
Polung : DC + 1,0 40 -270 11-32
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 1,2 50 - 320 12-35
Ausbringung : 90 % 1,6 60 - 390 16 - 37
Abmessungen, Durchmesser Liinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6-2,0 G-760 / Fass 250 /150
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiflgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT-RD 140

Rutiler-Rohrchendraht mit schnell erstarrender Schlacke.

DIN EN 758 T422PC/M1HS5
AWS A-5.20 E 71 T1 MH4
P235/S235 — P460/S460 usw.
Schutzgas M21 gemifl DIN EN 439 (10-181/min.)
0,2%-Dehngrenze Rpo,2 IN/mmZ] min. 470
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 550 - 650
Bruchdet As [%] >22
Kerbschlagzihigkeit ISO -V RT J) >120
I1SO -V -20°C J) > 80
C Si Mn max P max S
0,06 0,45 1,3 0,025 0,025

Anwendung Gute Modellierfihigkeit, hervorragende SchweiBieigenschaften in allen
Positionen. Dies ermdglicht das Positi hweiflen mit hob
Schweilistrom, woraus eine erhohte Abschmelzleistung resultiert.
Schweilleigenschaften Hervorzuheben ist das Schweifien von Rohrrundniihten halb- und voll-
mechanisiert. Beim MAG-Orbitalschweifien ist die 6.00-12.00-Uhr-Position mit
Draht 1,2 - 1,4 mm zu bevorzugen.
Geringe Spritzverluste, gute Schlack fernbarkeit, feingezeichnete, porenfreie
Nihte, kerbfreie Nahtiibergiinge.
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M21 [mm] [A] V]
Polung : DC + 1,0 160 - 270 21-34
Pos.: w-q-h-s-ii-f 1,2 190 - 320 22-35
Ausbringung : 90 % 1,6 210 - 380 23-37
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
1,0-1,2-1,6 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6 G-760 / Fass 250 /150
9/09 A-18




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT-RD 310

Basischer Rohrchendraht.

EN 758

T42 4BC4HS5

AWS A-5.20

E70T-5(M)H 4

P235/8235 — P460/S460

0,2%-Dehngrenze Rpoz [N/mm’] >420
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 510 - 610
Bruchdehnung As [%] >25
Kerbschlagzihigkeit ISO-V RT ) > 150
I1SO -V -20°C J) >100
ISO -V -40°C J) > 60
C Si Mn max P max S
0,07 0,55 1,6 0,025 0,025

Anwendung Basisches Schweiliverhalten, hohe mechanische Giitewerte, gut geeignet fiir das
Schweifien von hohergekohlten Stiihlen, porenfreie Nihte, guter Schlackenabgang.
Anwendbare MIG
Schutzgase EN 439 C 1, M21-M33
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M21 [mm] M
Polung : DC +
Pos.: w-q 1,2 100 - 300 16 - 36
Ausbringung : 90 % 1,6 130 - 400 19-38
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [kg]
1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6-2,0 G-760 / Fass 250 /150
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MT-CS 70-0

Rutiler Fiilldraht - open arc.

Normbezeichnung DIN EN 758 T 38 ZWN 3
AWS A 5.20 E 70 T-4

Wichtigste P235/S235 — P355/S355 usw.

Grundwerkstoffe

(Richtwerte) 0,2%-Dehngrenze R0 [N/mm’] 520
Zugfestigkeit Ry, IN/mmZ] 610
Bruchdel As %] 18
Kerbschlagzihigkeit ISOV RT [J/em®] -
Hirte Hv 40 200

Zusammensetzung des C Si Mn Al

Schweiigutes in % 0,20 0,20 0,55 13

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung Schutzg zender Fiilldraht fiir allgemeine Schweifungen und
Pufferungen fur Hartauftragung. Anwendbar zum Heft-, Stumpfnaht- und Kehl-
nahtschweifien an niedriglegierten Blechen bis 15 mm Dicke. Viel verwendet fiir
Stahlkonstruktionen auf Baustellen, Reparatur von Landmaschinen und bei
Reparaturschweiffungen. Ausbringung ca. 90 %.

Schweilleigenschaften DC + stick out 40 mm ohne Schutzgas
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : Ohne [mm] [A] V]
Polung : DC + 1,2 150 - 220 26-28
Pos.: w-h 1,6 200- 350 27-30
Ausbringung : 90 % 2,4 220- 450 28-32
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 15
1,6-2,0 - 2,4-3,2 G-760 / Fass 250 /150
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

MT-FD2-o0

Rutiler Fiilldraht - open arc.

DIN EN 758 T42ZWN1H10
AWS A 520 E 71 T-GS
P235/S235 — P355/S355 usw.
Open - Arc geschweif3t
0,2%-Dehngrenze Rl’L’vz [N/mmz] 520
Zugfestigkeit R, |N/mm2] 610
Bruchdehnung As [%] 18
Kerbschlagzihigkeit ISOV RT [J/em?] -
Hirte Hv 40 200
C Si Mn max P max S Al
0,15 0,30 1,0 0,012 0,012 0,8
Schut 1 1b iitzender Fiilldraht fiir allgemeine Schweifungen und

Pufferungen fur Hartauftragung. Anwendbar zum Heft-, Stumpfnaht- und Kehl-
nahtschweifien an niedriglegierten Blechen bis 15 mm Dicke. Viel verwendet fiir
Stahlkonstruktionen auf Baustellen, Reparatur von Landmaschinen und bei
Reparaturschweiffungen. Ausbringung ca. 90 %.

DC + stick out 40 mm ohne Schutzgas

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : Ohne [mm] [A] M

Polung : DC + 0,9 30-120 14-17

Pos.: w-h

Ausbringung : 90 %

Abmessungen, Durchmesser Liéinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

0,9 D-200 4,5
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise
Riicktrocknung
Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q ii-hii

MT-B 70

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweiien hoherfester und schwer
schweiibarer Stihle. Schweifigut aus manganhaltigem Stahl.

DIN 8529

EY 4253 MN B 120

EN 499

E463B32H 10

AWS/ASME SFA-5.5

E 8018-G

Das Schweifigut ist duBlerst unempfindlich gegen Kalt- und Warmrisse, daher
besonders geeignet fiir die Schweilung von Stiihlen mit hohem C-Gehalt

(bis etwa 0,60 % C). Hohe Kerbschlagwerte bei tiefen Temperaturen. 120 %
Ausbringung. Fiir Verbindungsschweiflungen von Schienenstiihlen gut geeignet.
Leichte Verschweifibarkeit in allen Lagen, geringe Spritzverluste, gut abdeckende,

leicht entfernbare Schlacke.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 490
Zugfestigkeit R,, [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit 1ISO - V [J] 130 70 40
C Si Mn
0,06 0,5 1,40
2 h bei +350°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ke]
3,2 450 115 - 145 46,0 130 6
4,0 450 155 -190 70,5 85 6
5,0 450 215 -250 110,0 55 6
6,0 450 230 - 280 165,6 37 6
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-G1

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum Gasschweifien unlegierter Stihle.

Diinnfliissig. GII ist etwas zihfliissiger.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 8554 GI
AWS A-5.2 R 45
‘Werkstoff-Nummer 1.0324
EN 12536 (o] 1
P235/S235 — P265/S265 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mm’] 260
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 360
Bruchdehnung As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 30
C Si Mn
0,08 0,1 0,5
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0 1000 25
1,6 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
6,0 1000 25

A-23
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MT-G1II

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum Gasschweifien unlegierter Stihle,
bei hoheren Anforderungen, gute Zihigkeit, gute FlieBeigenschaften.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

Normbezeichnung DIN 8554 GIl
AWS A-5.2 R 60
EN 12536 ol
Werkstoff - Nummer 1.0494
‘Wichtigste P235/S235 — P270/S270 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung unbehandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°
(Richtwerte) Streckgrenze Roy [N/mm’] 300
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 390
Bruchdehnung As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 50
Zusammensetzung C Si Mn
des Schweifigutes in % 0,09 0,08 1,05
Massenanteil (Richtwerte)
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,5 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- G III

Schweilistab aus nickelhaltigem Stahl zum Gasschweifien unlegierter und
niedriglegierter Stihle bei hohen Anforderungen, geringe Porenneigung.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 8554 GIII
AWS A-5.2 R 60

EN 12536 O 111
Werkstoff - Nummer 1.6215

$235/P235 — S315/P315

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mm’] 310
Zugfestigkeit R., [N/mm’] 400
Bruchdehnung As [%] 22
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 50
C Si Mn Ni
0,08 0,1 1,1 0,4

Dieser spritzerfrei verschweillbare Gasschweifistab ist auf Grund seines zihen
Flieiens besonders zum Schweiflen in Zwangspositionen im Rohrleitungsbau
geeignet. Idealer Schweillstab fiir die Gas- und Heizungsinstallation, fiir
Liiftungsbau, Kessel- und Behiilterbau.

Zulassung TOV
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
1,5 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
A-25 9/09




Schweillzusitze mittellegiert

fiir hochfeste Feinkornbaustihle und wetterfeste Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. AWS Seite
Mo E422MoB 42 1.5424 E7018-A1 |B-4
NiMoCr 90 E 69 2 Mn 2NiCrMoB 42 E10018-G |B-7
NiCu 1b EY 4665 1 NiCu 1 B E465ZB32 E8018-G B-11
MIG/WIG

MTC DIN EN W. Nr. AWS Seite
Mo SG Mo G2 Mo 1.5424 ER80S-G |B-5
Ni 2,5 G2Ni2 ER80S-Ni2 [B-6
NiMo Mn 3 Ni 1 Mo ER100S-G |B-§
NiMoCr Mn 3 Ni 1 Cr Mo ER100S-G |B-9
NiMoCr 90 Mn 4 Ni 2 Cr Mo ERI120S-G |B-10
NiCu 1 Mn3NilCu ER80S-G |B-12

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen.

Zuordnungshinweise fiir Feinkornbaustiihle umseitig Seite B2 - B 3
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mittellegiert

Stab-
Elektr.

MIG / WIG

MTC

Schweifizusatz

M
0

M
o

N~

-2 n-~

~Acz™Z

—= A~z

W.Nr.

Beschreibung Seite

Nwleer Ao 2™z

=
£

®° W
e w

o=wevrAc 2= 2

Fernleitungsrohre

1.0307

L 210

1.0457

L 245NB

1.0484

L 290NB

1.0429

L 290MB

1.0409

L 320

1.0430

L 320M

1.0582

L 360NB

1.0578

L 360MB

1.8970

L 385N

1.8971

L 385M

=l{=)i=l{=]|=][=}=][=}{=]

1.8972

L 415NB

1.8973

L 415SMB

1.8975

L 450MB

QCloIC|oC|o|0 |0+

[=][=][=][=][e][e](=][e}[=][e][a]){e] (o)

1.8977

L 485MB

C|O|O|O [ |||

Feinkornbaustihle

1.0461

S 255N

1.0486

P 275N

1.0505

P 315N

1.0562

P 355N

1.8900

S 380N

Qo010

1.8902

S 420N

1.8905

P 460N

Q|o|0|0

[=l[=]i=][=)[=][=]]e]

1.8907

S 500N

1.8909

S 500QL

1.8926

S 550QL

1.8927

S 620QL

1.8928

S 690QL

1.6341

11 NiMoV 53

1.6343

12 MnNiMo 55

1.8807

13 MnNiMo 5 4

=][=]i=](=]|=][=](=][=}(=){=}F ]

QIOIC|IC|C|I0|I0|C|O|C|»|H#

1.6368

15 NiCuMoNb 5

1.8817

17 MnMoV 6 4

1.6919

11 NiMnCrMo 5 5

1.8944

S 550G1QLI1

1.8954

S 620G1QL1

1.7279

17 MnCrMo 33

1.8925

S 890QL1

1.6780

15 NiCrMo 10 6

1.6782

16 NiCrMo 12 6

slisitsd=l=li=li=li=){=}{e][e][e]|e])(=}{c}{] (=]

[=)=}{=}{e][e][e]le]e}{c}{][c][]la)(=}{e]
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mittellegiert Stab- MIG / WIG
Elektrode

MTC | Schweifizusatz M M
[ [

- Zwn N
°cETE
~Aa°zZ™Z
—= 0=z

W.Nr. | Beschreibung Seite

Nwleer Ao 22

=
w

® =
° =
o=wevrAC 2= 2

Warmfeste Feinkornbaustihle

1.0462 | P 255NH

1.0487 | P 275NH

1.0506 |P 315NH

1.0565 | P 355NH

1.8930 | P 380NH

1.8932 | P 420NH

=}{e]ie}{e]i=}{e]i]

1.8935 | P 460NH

Qo000+

1.8937 | P S00NH

Kaltzihe Feinkornbaustihle

1.0463 | S 255NL

1.0488 | P 275NL1

1.0508 | P 315NL

1.0566 | P 355NL1

=}{e]i=}{e]i=}

1.8910 | S 380NL

o|o|o|o0|0

1.8912 | S 420NL

1.8915 | P 460NL1

Qoo
=l{=}[=}

1.8917 | S S00NL [0)

Kaltzihe Feinkornbaustihle

1.1103 | S 255NL1

1.1104 | P 275NL2

1.1105 | S 315NL1

1.1106 | P 355NL2

=}{e]i=}{e](=}

1.8911 | S 380NL1

1.8913 | S 420NL1

P AR R A A

1.8918 | P 460NL2

Qoo
=l{=}[}

1.8919 | S S00NL1 [0)

1.8960 | S 235JRW

1.8961 | S 235J2W

1.8962 |9 CrNiCuP 3-2-4

=)[=}{}{e]

1.8963 | S 355J2G1W

O = geeignet X = bedingt geeignet
Der Einsatzbereich ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen
Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.:w-h-s-q-ii-hii

MT- Mo

1.5424

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester Stiihle. Schweifigut aus
molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von - 10 °C bis +550°C.

DIN 8575 E Mo B 26
EN 499 E 422 Mo B 42
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.5 E7018-A1
EN ISO 3580-A E Mo B 32
16 Mo 3, S235 - S355 usw.
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 490
0,2 %-Dehngrenze RLM [N/mmz] >450 320
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 530-630 430
Bruchdel As [%] 22 20
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 120 >70 -20°C
Kerbschlagarbeit KVC )] >100 -20°C
C Si Mn Mo
0,05 0,6 0,95 0,5

Vorwirmen, Zwischenlagentemperatur und Wirmebehandlung nach dem
Schweiflen entsprechend dem Grundwerkstoff.

2 h bei +300 bis +350°C.

TOV
Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 80 -110 20,0 205 4,4
32 450 110- 140 36,0 112 4,0
4,0 450 150 - 190 51,7 85 4,4
5,0 450 190 - 230 101,9 55 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Mo

1.5424

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdinhaltigem Stahl zum
WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen von

—20°C bis +530°C.

DIN 8575 SG Mo
EN 440 G 2 Mo
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G MoSi/W Mo Si
ENISO 21952-A G/W Mo Si

16 Mo 3, S235 — S355 usw.

Schweiflverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M21
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] 340 340
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 620 450 600 450
Bruchdeh As [%] 26 24 24 24
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 110 100
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,1 0,5
Vorwirmen, Zwischenl peratur und Wirmebehandl nach dem
Schweifien entsprechend dem Grundwerkstoff.
MAG - optimales Schweillverhalten mit Mischgas M 21.
Verschweiibar im Kurz- oder Spriihlichtbogen.
MIG WI G
EN 439 M21 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikgl
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300-D200-D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w- h-s- q -ii- f
Andere Ausfiihrungen

MT - 2,5Ni

Drahtelektrode aus nickelhaltigem Stahl zum MIG/WIG Schweifien kaltziher
Stiihle und kaltziher Feinkornbaustihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 60°C bis +350°C.

EN 440 G2Ni2
AWS A 5.28 ER80S-Ni2
EN 1668 G2Ni2/W2Ni2

Kaltziihe Baustihle z.B.:
S255N — S380N usw.

Schutzgas M21 M21
‘Wirmebehandlung behandelt behand
Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] > 430
Zugfestigkeit R, [N/mm?] > 540
Bruchdel As [%] 22
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 100 40 - 60
C Si Mn Ni
0,08 0,5 1,2 2,35

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein opti-
males Schweiflverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht.
Verschweifibar im Kurz- und Spriihlichtbogenbereich. Vorwirmen

nicht erforderlich, es sei denn bei sehr niedrigen Umgebungstemperaturen.

MIG WIG
EN 439 M 21 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage




MT- NiMoCr 90

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hochfester vergiiteter
Feinkornbaustihle.

Wasserstoffkontrolliertes Schweiigut aus nickel-mangan-chromhaltigem Stahl fiir
Betriebstemperaturen von -60°C bis +450°C.

Normbezeichnung DIN 8529 EY 6975 Mn 2 Ni CrMo B
EN 499 E 69 2 Mn 2 Ni CrMo B 42
AWS A-5.5 E 10018 - G

Wichtigste S500 — S690 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
(Richtwerte) Streckgrenze Ren [N/mm’] 800

Zugfestigkeit R, [N/mmz] 860

Bruchdet As [%] 16

Kerbschlagarbeit ISO - V [J1 47
Zusammensetzung C Si Mn Ni Cr Mo
der Drahtelektrode in % 0,05 0,3 1,7 2 0,4 0,4

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Stabelektrode mit ca. 100°C Eigentemperatur verschweifien. Grundwerkstoff je
nach Blechdicke auf 50 bis 100°C vorwiirmen. Zwischenlagentemperatur soll
200°C nicht iiberschreiten. Um Vergiitungseigenschaften des Grundwerkstoffes
moglichst wenig zu beeinflussen, Pendelbewegung mit der
Stabelektrode vermeiden und Ausziehléinge mindestens 0.5 x Linge der
Stabelektrode anstreben. Bei andersartigen Stéihlen (z.B. 42 CrMo 4) Vorwirmung
entsprechend Grundwerkstoff.

Riicktrocknung 1 h bei 400°C

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70 - 100 21,1 213 4,4

Polung: DC + 3,2 350 100- 130 34,78 115 4,0
4,0 350 130 -170 67,5 80 5,4

Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 170 - 210 103,8 52 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-f-ii-hii
Andere Ausfiihrungen

MT - NiMo

Drahtelektrode aus mittellegiertem Stahl zum MAG-Schweiflen vergiiteter

Feinkornbaustihle.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -40°C bis +350°C.

EN 16834 Mn 3 Ni 1 Mo
AWS A 5.28 ER 100 S-G

S420 — S690 usw.
Schutzgas M21 M21
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -30°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 700
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 750
Bruchdel As [%] 21
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 110 60

C Si Mn Ni Mo

max. 0,1 0,5 1,6 1,4 0,3
MIG

EN 439
DB, CE

Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] Ikgl
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 20/15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage

B-8
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-hii-ii-f
Andere Ausfiihrungen

MT - NiMoCr

Drahtelektrode aus mittellegiertem Stahl zum MAG-Schweiflen vergiiteter

Feinkornbaustihle.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 40 °C bis + 350 °C.

EN ISO 16834

Mn 3 Ni 1 Cr Mo

AWS A -5.28 ER 100 S-G
EN 12534 G 693 M Mn 3 NilCrMo

S420 — S690
Schutzgas M21 C1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C +20°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 700 650
Zugfestigheit R, [N/mm?’] | 750 730
Bruchdehnung As [%] 21 20
Kerbschlagarbeit 1ISO -V [J1 130 >32 80

C Si Mn Ni Mo Cr

0,1 0,6 1,6 1,2 0,3 0,2

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein optimales
Schweifiverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht. Verschweifibar im Kurz-

und Spriihlichtbogenbereich. Vorwir

atur abhiingig vom Grundwerkstoff.

Zwischenlagentemperatur soll +200°C nicht iiberschreiten.

MIG
EN 439 M2, M21
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 20/15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode

in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f
Andere Ausfiihrungen

MT- NiMoCr 90

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweifien hochfester
vergiiteter Feinkornbaustiihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 40 °C bis + 400 °C.

EN ISO 16834 Mn 4 Ni 2 Cr Mo

AWS A -5.28 ER 120 S-G

EN 12534 G 894 M Mn4 Ni2Cr Mo

$620 — S890, S890QL

Schutzgas M 21 DIN 50049-3.1 B | DIN 50120-3.1 B
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C +20°C -40°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 930 930
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 960 1030
Bruchdehnung As [%] 18 >15
Kerbschlagarbeit 1SO -V )] 95 > 65 95 >170
C Si Mn Ni Mo Cr
0,09 0,8 1,8 2,2 0,5 0,3

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein optimales
Schweifiverhalten wird unter Mischgas M 21 mit entsprechenden
Schweiflparametern erreicht. Verschweifibar im Kurz- und
Spriihlichtbogenbereich. Vorwir peratur abhiingig vom Grundwerkstoff.
Zwischenlagentemperatur soll 200°C nicht iiberschreiten.

MIG
EN 439 M21
DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage

B-10
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Schweifiguts in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +

Pos.: w-s-h-g-ii-hii

MT -NiCulb

Basisch umbhiillte Stabelektrode zum Schweifien wetterfester Stihle und kaltziher

Feinkornbaustihle.

Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von - 45 °C bis + 300°C

DIN 8529 EY46651NiCulB
EN 499 E 4657 B 32
AWS A 5.5 E 8018 -G
S235J2W bis S355J2G1W, Corten A, B, C
Schutzgas M21 M 21
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 460
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 540
Bruchdeh As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] >47
C Si Mn Cu Ni
0,06 0,5 1,0 0,4 0,7
Vorwir atur abhiingig vom Grundwerkstoff.
Zwischentemperatur sollte +200 °C nicht iiberschreiten.
1 h bei 400 ° C
Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 300 65-90 19,8 3,4
3,2 350 110- 140 36,4 4
4,0 450 140 - 180 66,7 5,4
5,0 450 180 - 230 101,9 5,4

9/09
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Normbezeichnung
Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT - NiCu 1

Drahtelektrode aus kupfer-nickelhaltigem Stahl zum MAG-Schweifien wetterfester
Stiihle und kaltziher Feinkornbaustihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -45°C bis +300°C.

AWS A 5.18 ER 80 S-G
EN ISO 16834 ~Mn3NilCu
S235J2W — S355J2G1W, Corten A, B, C
Schutzgas M21 M21
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C
Streckgrenze Reu [N/mm’] 480
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdel As [%] 25
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >47
C Si Mn Cu Ni
0,1 0,5 1,3 0,4 0,9

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein opti-
males Schweiflverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht.
Verschweiibar im Kurz- und Spriihlichtbogenbereich. Vorwirmtemperatur
abhingig vom Grundwerkstoff. Zwischenlagentemperatur soll +200°C

nicht iiberschreiten.

Anwendbare M IG

Schutzgase EN 439 M21

Zulassung TUV, DB, CE

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]

Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D-200 15/5

Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f 1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Andere Ausfithrungen Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze mittellegiert

fiir warmfeste Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN WNr. |AWSA-55 Seite
Mo E Mo B 26 E422MoB 42 1.5424 |E7018-A1 Cc-3
CrMo 1 E Cr Mo 1 B 20+ E CrMo 1 B 42 17339 [E8018-B2L |[C-7
CrMo 2 ECrMo2B20 E Cr Mo 2B 26 17384 |E12018-G C-9
MIG/ WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-5.18 [Seite
Mo SG /Mo G2 Mo 15424 |ER80S-G C-4
CrMo 1 SG/CrMo 1 Cr Mo 1 Si 1.7339 |ER80S-G C-8
CrMo 2 SG/CrMo 2 Cr Mo 2 Si 17384 |ER90S-G C-10
MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-520 |Seite
G-IV G 1V o1V 1.5425 |R60 C-5
G-V GV oV R 65 C-6

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen

Richtige Wirmebehandlung beachten (siehe Hinweise Stahlhersteller) Richtwerte:

Schweifizusatz Vorwirm- und Zwischenlagen- Gliihen nach nach dem Zeit
MT Temperatur ° C Schweifien Temperatur °C | (h)

Mo >250 570 - 620 >1/2
CrMo 1 200 - 300 660 - 700 >1/2
CrMo2 200 - 350 690 - 750 >1/2

Zuordnungshinwiese fiir warmfeste Stihle umseitig Seite C 2

9/09



Elektrode MIG / WIG Gas
MTC Schweiflizusatz Mo CrMo | CrMo Mo CrMo | CrMo2 | G-IV GV
1 2 1
W.Nr. Beschreibung Seite C-3 C-7 C-9 C-4 C-8 |C-10] C-5 | C-6
Warmfeste Rohre
1.0345 P 235GH o o o
1.0405 P 255G1TH o o 0]
1.0425 P 265GH o o o
1.0461 S 255N o o 0]
1.0481 P 295GH o o o
1.0482 P 310GH o [0)
1.0473 P 355GH o o
1.5415 16 Mo 3 o o 0]
1.7335 13 CrMo 4-5 o o o
1.7380 10 CrMo 9-10 o o
1.7373 11 CrMo 9-10 o o
Warmfester Stahlgufy
1.0619 | GP 240GH X X
1.5419 | G 20Mo5 o o o
1.7354 | G 22CrMo5-4 o o o
1.7357 | G 17 CrMo 5-5 X X X
1.7380 | G 12CrMo 9-10 o o
1.7379 | G 17 CrMo 9-10 o o
Druckwasserbestéindiger Stahl und Stahlguss
1.7218 25 CrMo 4 X X
1.7218 G 25CrMo 4 X X
1.7259 26 CrMo 7 X X
1.7273 24 CrMol0 X X
1.7276 10 CrMol1 X X
1.7281 16 CrMo 9-3 X X
Schweillzusatz fiir Werkstoffpaarungen warmfester Grundwerkstoffe
Grundwerkstoffe 1 Grundwerkstoffe 2 Elektrode | MIG/
MT WIG
St 35.8 - St 45.8-GS-C25-17Mn 4 - 15Mo 3-GS-22Mo 4-14CrMo44- |B10 RD 310
19 Mn 5 GS-17CrMo 55 Mo Mo
15Mo 3-GS-22Mo 4 13CrMo 44 - GS-17CrMo 55 -14 MoV | Mo Mo
63 10CrMo 9 10 - GS-12CrMo 9 10
13 CrMo 44 - GS-17CrMo 55 14 MoV 63 - GS-17CrMoV 5 11 - Cromo 1 | Cromo
10 CrMo 9 10 - GS-12 CRMo 910 1
14 MoV 63 GS-17 CrMoV 511 - 10 CrMo9 10 - Cromo 2 | Cromo
GS-12 CrMo 9 10 2
14MoV63 X20CrMoV 121-G-X22CrMoV 12 | 182 82
1 182 K
GS-17 CrMoV 5 11 10 CrMo 9 10 Cromo 2 | Cromo
2
GS-17 CrMoV 5 11 X 20CrMoV 121-G-X22 CrMoV 121 | 182 82
X 8CrNiNb 16 13 182 K
10 CrMo 9 10 X20CrMoV 121 Cromo 2 | Cromo
GS-12 CrMo 9 10 G-X22CrMoV121 182/182K |2 82
X20CrMoV 121-G-X20CrMoV 121 |X8CrNiNb 1613 182/182K |82
O = geeignet X = bedingt geeignet Der Einsatzbereich ist grundsétzlich zu iiberpriifen und

gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.:w-h-s-q-ii-hii

MT- Mo

1.5424

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester Stihle. Schweiigut aus
molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von -10°C bis +550°C.

DIN 8575 E Mo B 26
EN 499 E 422 Mo B 42
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.5 E7018-A1
EN ISO 3580-A E Mo B 32
16 Mo 3, S235 - S355 usw.
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 490
0,2 %-Dehngrenze RLM [N/mmz] >450 320
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 530-630 430
Bruchdel As [%] 22 20
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 120 >70 -20°C
Kerbschlagarbeit KVC )] >100 -20°C
C Si Mn Mo
0,05 0,6 0,95 0,5

Vorwirmen, Zwischenlagentemperatur und Wirmebehandlung nach dem
Schweiflen entsprechend dem Grundwerkstoff.

2 h bei +300 bis +350°C

TOV
Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 80 -110 20,0 205 4,4
32 450 110- 140 36,0 112 4,0
4,0 450 150 - 190 51,7 85 4,4
5,0 450 190 - 230 101,9 55 5,4

9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Mo

1.5424

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdinhaltigem Stahl zum
WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen von

—20°C bis +530°C.

DIN 8575 SG Mo
EN 440 G 2 Mo
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G MoSi/W Mo Si
EN ISO 21952-A G/W Mo Si
16 Mo 3, S235 — S355 usw.
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M21
Wiirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Rey [N/mm’] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mmZ] 340 340
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 620 450 600 450
Bruchdel As [%] 26 24 24 24
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 110 100
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,1 0,5
Vorwirmen, Zwischenl atur und Wirmebehandl nach dem
Schweifien entsprechend dem Grundwerkstoff.
MAG - optimales Schweillverhalten mit Mischgas M 21.
Verschweifibar im Kurz- oder Spriihlichtbogen.
M IG WI G
EN 439 M21 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-G 1V 1.5425

Schweifistab aus niedriglegiertem, molybdiinhaltigem Stahl zum Gasschweifien
warmfester Stihle.
Schweifigut fiir Betriebstemperaturen bis +525°C.

DIN 8554 G1V
AWS A-5.2 R 60

EN 12536 (03 )%
‘Werkstoff-Nummer 1.5425

P235/S235,16 Mo 3

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mmz] >260
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 500
Bruchdet As [%] 18
Kerbschlagarbeit ISO - V [J1 47
C Si Mn Mo

0,12 0,1 1 0,5

Zihfliissig, ruhig und gleichmiiflig abschmelzender Schweifistab mit geringer

Schlackenbildung. Der Schweifizusatz eignet sich wegen seines iibersichtlichen
Schweifibades besonders gut fiir schwierige Schweiflarbeiten im Rohrleitungs- und
Kesselbau.

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
9/09 C-5




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweiligutes in %

Besondere Hinweise

MT-GV

Schweifistab aus niedriglegiertem, chrom-molybdiinhaltigem Stahl zum Gas-
schweifien hitzebestindiger Stiihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +550°C.

DIN 8554 GV
AWS/ASME SFA-5.2 R 65
EN 12536 ov
P295GH, 25 CrMo 4, 13 CrMo 4-5
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 295
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 480
Bruchdehnung As [%] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 47
C Si Mn Mo Cr
0,12 0,1 0,8 0,5 1,2
Zihfliissig, ruhig und gleichmiiflig abschmel Schweifistab mit geringer

Schlackenbildung. Der Schweifizusatz eignet sich wegen seines iibersichtlichen
Schweifibades besonders gut fiir schwierige Schweiflarbeiten im Rohrleitungs- und

Kesselbau.
Schweilistab-Mafl}e Durchmesser Linge Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
2,0 1000 25
2,4 1000 25
3,2 1000 25
4,0 1000 25
C-6 9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung des

Schweifigutes in % -Massen-

anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC +
Pos.: w-h-s-q--ii-hii

MT-CrMo 1 1.7339

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester und
druckwasserstoffbestindiger Stiihle.

Schweifigut aus chrom- molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von
-10 °C bis + 550 °C.

DIN 8575 E CrMo 1 B 20+
EN 1599 E CrMo 1 B 42
AWS A-5.5 E8018-B2

P295GH, 13 Cr Mo 4-5,25 Cr Mo 4

‘Wirmebehandlung angelassen vergiitet
% h 700°C/L % h 930°C/L

+% h 700°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 500 450
0,2 %-Dehngrenze RL"J [N/mmz] 440 390
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 640 560 510 520
Bruchdehnung As [%] 23 21 26 23
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 >50 >50

C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 0,95 1,1 0,5

Vorwirmtemperatur 200 bis 350°C; Zwischenlagentemperatur maximal 350°C;
‘Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens %2 h bei 660 bis 700°C,
Abkiihlung an ruhender Luft. Nach Vergutung ist das Schwelﬂgut gegen

interkristalline S gsrisskorrosion (Laugenrisse) best?

2 h bei 300 - 350°C.

TUV, DB, CE

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 80 - 110 21,5 205 4,4
3,2 350 100- 140 36,0 112 4,0
4,0 350 150 - 190 66,7 85 5,4
5,0 450 190 - 260 101,9 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweifistab/Drahtelektrode
in % (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT-CrMo 1

1.7339

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem chrom- molybdénhaltigem Stahl
zum WIG- bzw. MAG-Schweilen warmfester und druckwasserstoffbestindiger
Stiihle fiir Betriebstemperaturen bis + 570 °C.

DIN 8575 SG CrMo 1
‘Werkstoff-Nummer 1.7339
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G/W CrMolSi
EN ISO 21952-A G/W CrMolSi

P295GH, 25 CrMo4, 13 CrMo4-5

Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M1l
‘Wirmebehandlung 1 1
% h 700°C/L % h 700°C/L

Priiftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mmz] 370 360
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 640 470 640 480
Bruchdel As [%] 24 23 23 22
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 100 90

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,6 1,0 1,1 0,5

Vorwirmtemperatur 200 bis 350°C; Zwischenlagentemperatur maximal 350°C;
‘Wirmebehandlung nach dem Schweiflen: mindestens %; h bei 660 bis 700°C,

Abkiihlung an ruhender Luft.

MIG WI G
EN 439 C1, M11-M33 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

C-8
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweilistabes
in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- CrMo 2

1.7384

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester und
druckwasserstoffbestindiger Stiihle.
Schweifigut aus chrom- molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen bis

+600°C.

DIN 8575 E CrMo 2 B 20
AWS A 5.5 E9018-B3
EN 1599 E CrMo2B42
EN ISO 3580-A E Cr Mo 2 B 26
10 CrMo 9-10, G 12 CrMo9-10,
11 CrMo9-10
Schutzgas angelassen
% h +750°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] > 440
0,2 %-Dehngrenze RP_M [N/mm2] > 520 300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 540-640 380
Bruchdet As [%] >20 22
Kerbschlagarbeit ISO -V Ay [J1 > 55
C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 0,9 2,4 1,0

Vorwirmtemperatur +200°C bis +350°C; Zwischenlagentemperatur maximal
+350°C; Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens % h bei +690°C bis
+750°C, Abkiihlung an ruhender Luft.

Riicktrocknung 2 h bei +300°C bis +350°C.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 80 - 110 20,4 220 4,5

Polung : DC + 3,2 350 110- 140 37,1 135 5,0

Pos.:w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 150 - 190 50,6 99 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweillstab/Drahtelektrode
in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiithrungen / UP

MT- Cromo 2

1.7384

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem chrom- molybdénhaltigem Stahl
zum WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen bis

+600°C.
DIN 8575 SG CrMo 2
‘Werkstoff-Nummer 1.7384
AWS A-5.28 ER 90 S-G
EN ISO 21952-A G/W CrMo2Si
EN 12070 G/W CrMo2Si

10 CrMo 9-10, G 12 CrMo9-10,
11 CrMo9-10

Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung % h 750°C/L % h 750°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 460 460
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 640 640
Bruchdel As [%] 22 22
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 140 140
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,6 1,0 2,55 1

Vorwirmtemperatur +200°C bis +350°C; Zwischenlagentemperatur maximal
+350°C; Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens % h bei +700°C bis

+750°C, Abkiihlung an ruhender Luft.

MIG WI G
EN 439 M1, M21 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze hochlegiert

fiir hitzebestindige Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-55 |Seite
4820 E254R 26 E254R 12 1.4820 D-3
347 E199NbR23 E199NbR 12 14551 |E347-16 D-6
310 E2520R 26 E2520R 12 1.4842 |[E310-16 D-8
309 L E2312LR23 E2312LR32 1.4332 [E309L-17 D-10
307 E188MnR 26 E188Mn R 12 1.4370 [E307-16 D-13
307 B E 18 8 Mn B 26 E188Mn B 12 14370 [E307-15 D-14
312 E299R 23 E299R 12 14337 |E312-16 D-16
Nicro 625 ELNiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |D-18
182 K EL NiCr 19 Nb E Ni 6082 24648 |ENiCrFe-3 |D-20
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-59 |Seite
4820 X 12 CrNi 25 4 G/W 25 4 1.4820 D-4
430 Ti X 8 CrTi 18 G/WZ17Ti 1.4502 | dhnlich 430 D-5
347 X 5CrNiNb 19 9 G/W 19 9 Nb Si 1.4551 |ER 347 Si D-7
310 X 12 CrNi 25 20 G/W 2520 1.4842 |ER310 D-9
309L X 2 CrNi 24 12 G/W 23 12 LSi 1.4332  |ER309LSi D-11
307 X 10 CrNiMn 18 8 G/W 18 8 Mn Si 1.4370 |ER307Si D-15
312 X 10 CrNi 309 G/W299 14337 |ER312 D-17
Nicro 625 NiCr 21 Mo 9 Nb S Ni 6625 24831 |ERCrNiMo-3 |D-19
82 NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 |ERNiCr-3 D-21
Fiilldraht

MTC DIN 8556 EN W.Nr. |AWSA-522 |Seite
FD - 309L X 2CrNi 23 12 T2312LRM2 14332 |[E309LT-1 |D-12

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

Die Elektroden werden bei Bedarf auch in basischer Ausfiihrung geliefert.
Auch teilweise als hiillenlegierte Typen lieferbar.

Bitte anfragen

9/09
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Elektroden MIG / WIG Fiilldr.
MTC | SchweiBizusatz 413|333 (3|3 |N|1 /4433 /3|3 N |8 |F
8/4/1/0|0 0|16 8|3 (8 (41|00 |1 |6 |23
2071019 |7 (7 (212|202 (7 (019 |7 |2 |2 0
0 L B 5 K|T|0 L 5 9
i L
W.Nr. |Beschreibung Seite p|b|/b/D|D|DD|DD/D|D|DD|DD|D|D|D|D
316 (8|1 (1|1 1|12 |5|4|7 9|1 |1 |11 2|1
013 /4]6 (8|0 1|57 (91 ]2
1.4340 | G-X 40CrNi 274 o o X|0 o
1.4710 | G-X 30 CrSi 6 0|0 |0 o|0 0]
1.4712 | X10CrSi6 0|0 |0 o|0 o
1.4713 | X 10 CrAl7 0|0 |0 o|0 0]
1.4720 | X7 CrTil2 oo o
1.4722 | X 10 CrSi 13
1.4724 | X 10 CrAl 13 o o o
1.4729 | G-X40CrSi 13 o o o
1.4740 |G-X CrSi17 o o o
1.4741 | X 10 CrSi 18 o o o
1.4742 | X 10 CrAl 18 o o o
1.4745 | G-X CrSi 23 [8) (O RK) X|0 o|0 0]
1.4746 | X 8 CrTi25 o o X|0 o
1.4762 | X 10 CrAl 24 [8) (O RK0) X |0 0|0 o
1.4776 | G-X 40 CrSi 29 o 0] X0 o
1.4815 |G-X8CrNi1910 o0 o
1.4821 | X 20 CrNiSi254 o o X|0 0]
1.4822 | G-X 40 CrNi245 o o X |0 o
1.4823 | G-X CrNiSi 274 o o X|0 o
1.4825 | G-X25CrNiSi189 0|0 |0 o|0 o
1.4826 | G-X CrNiSi229 0o|0|0|O o|0o|O0 0]
1.4827 |G-X 8 CrNiNb 19 10 o o
1.4828 | X 15 CrNiSi 20 12 0|00 |0 0|0]|0 o
1.4832 | G-X 25CrNiSi 20 14 0o|0|0]|O o|0|O0 o
1.4833 | X7 CrNi23 14 o] (0]
1.4837 | G-X 40CrNiSi 25 12 0o|0|0|O o|0|0 o
1.4840 | G-X 15 CrNi 2520 o] [8)
1.4841 | X 15 CrNiSi 25 20 0] o
1.4845 | X 12 CrNi2521 o o
1.4859 | G-X10CrNiNb 32 20 o|0 o0
1.4861 | X 10 CrNi 32 20 o|0 [ORK¢]
1.4876 | X10NiCrAlITi 32 20 o|0 oo
1.4878 | X 12 CrNiTi 18 9 0|0 |0 0|0 o
1.4885 | X 2CrNiMoNb 2015 o o

O = Geeignet X = bedingt geeignet
Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 4820 1.4820

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut
aus ferritisch- h Chrom-Nickelstahl; zunderbestéindig bis +1100°C.

DIN 8556 E 254 R 26

‘Werkstoff-Nummer entspricht 1.4820

EN 1600 E254R12

Hitze- und zunderbestindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl7 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4
1.4724 X 10 CrAl13 1.4822 G-X40 CrNi 24 5
1.4742 X 10 CrAl118 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20° +600°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 440 150
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 640 230
Bruchdeh As [%] 20 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 30
C Si Mn Cr Ni
0,06 0,7 1 25 5

Ferrit-Austenit

Fiir Verbindungsschweilungen an artgleichen Stihlen und fiir hoch hitze-
bestindige Auftragungen an normalen Stihlen. Das Schweiigut ist bis 1100°C
hitze- und zunderbestiindig sowie gegen reduzierende schwefelhaltige Ofengase
bestindig. Verbind hweiflungen an artgleichen Stihlen werden bis auf die
Decklagen vorzugsweise mit austenitischen Elektroden wie MT-309 L oder
MT-310 ausgefiihrt. Nur die Decklagen werden wegen der chemischen
Bestindigkeit mit MT-4820 geschweifit.

Auf diese Weise wird eine grofiere Kerbzihigkeit und Verformungsfihigkeit
erreicht.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Liinge | Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000 St] [Stiick] [kg]
2,5 300 50- 70 16,8 238 4,0
Polung: DC + 3,2 350 70 - 100 35,2 142 5,0
AC 4,0 350 90 - 140 51,5 97 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii
9/09 D-3




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT-4820 1.4820

Drahtelektrode aus ferritisch- itischem Chrom-Nickel
zum MAG-Schweifien hitzebestindiger Stihle;
Schweifigut zunderbestindig bis +1100°C.

DIN 8556 SG X 12 CrNi254
‘Werkstoff-Nummer 1.4820
EN ISO 14343-A G/W 254

Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl7 1.4821 X 20 CrNiSi 254
1.4724 X 10 CrAl 13 1.4822 G-X40 CrNi 24 5
1.4742 X 10 CrAl118 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
Schutzgas M11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze R;, [N/mm’] 480
Zugfestigkeit Rn [N/mm’] 700
Bruchdel As [%] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 1 25 5

Ferrit-Austenit

Das Schweiigut ist bis 1100°C hitze- und zunderbestindig sowie gegen
reduzierende schwefelhaltige Ofengase bestiindig. Verbind hweilungen an
artgleichen Stiihlen werden bis auf die Decklagen vorzugsweise mit austenitischen
Zusitzen wie MT-309 oder MT-310 ausgefiihrt. Nur die Decklagen werden wegen
der chemischen Bestéindigkeit mit MT-4820 geschweifit. Auf diese Weise wird eine
groflere Kerbzihigkeit und Verformungsfihigkeit erreicht.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT-430 Ti

1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle; zunderbestindig bis +900°C.

DIN 8556 SGX8CrTil8
‘Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS A-5.9 dhnlich ER 430
EN ISO 14343-A G/W Z 17 Ti
Ferritischer Chromstahl, z.B.
1.4000 X6Cr13 1.4510 X8CrTi 17
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4511 X8 CrNb 17
1.4016 X8Cr17 1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4113 X 6CrMo17
Schutzgas Schweifl-Argon
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpﬂ,l IN/mmzl 360
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 620
Bruchdel As %] 10
C Si Mn Cr Ti
0,08 1,0 0,6 17,5 0,5
Deltaferrit

Das Schweiigut hat eine gute Bestindigkeit gegen schwefelhaltige

Verbr Zwi atur +150°C bis +300°C. Maglichst
geringe Streckenenergie, da Cr—Stahle zur Grobkornbildung neigen. Bevorzugt
bei Impulslichtbogen verschweiflen. Bei grofieren Nahtdicken Zwischenlagen mit
MT- 4820. Wiederherstellen der Bestiindigkeit gegen Kornzerfall durch
Stabilgliihen (+700°C bis +800 °C/Luft).

MIG WIG
EN 439 M11 - M32 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheiten

Polung: DC +
AC
Pos.: w-s-h-q-ii-hii

MT- 347

1.4551

Rutilumhiillte niobstabilisierte Elektrode zum Schweifien nichtrostender

austenitischer Stihle.

Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen von -60 °C bis +400 °C.

DIN 8556 E199 Nb23
EN 1600 E199NbR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS/ASME SFA-5.4 E 347-16
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguf}, z.B.
1.4306 X2CrNil911 1.4301 X5CrNil18 10
1.4306 G-X2CrNi189 1.4303 X5CrNi18 12
1.4311 X2 CrNiN 1810 1.4308 G-X6CrNi 189
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4310 X12CrNil177
1.4552 G-X5CrNiNb 189
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C - 60°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
1,0%-Dehngrenze R;;0 [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdeh As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 65 >35
C Si Mn Cr Ni Nb
0,05 0,7 1,2 19,5 9,5 8xC

Austenit mit Deltaferrit

Leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie

Beize entfernbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge SchweiBstrom Richtgewicht Paketinhalt | Paketinh.

[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,0 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,5 300 60 - 90 18,2 220 4,0
3,2 350 80-110 35,5 140 5,0
4,0 350 100-150 54,0 93 5,0
5,0 450 150 - 190 108,0 56 6,0
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MT- 347 1.4551

Schweilistab/Drahtelektrode aus stabilisiertem itischem Chrom-Nickelstahl
zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien nichtrostender austenitischer Stiihle fiir
Betriebstemperaturen bis +400 °C, kaltziih bis -110 °C, zunderbestindig bis

+ 800 °C.
Normbezeichnung DIN 8556 SG X5 CrNiNb 199
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS A-5.9 ER 347 Si
EN ISO 14343-A G 19 9 Nb Si/W 19 9 Nb Si
Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlgu8, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4301 X5CrNi1810
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4303 X5CrNil1812
1.4552 G-X5CrNiNb 189 1.4308 G-X6CrNi 189
1.4306 X2CrNil1911 1.4312 G-X10CrNi 18 8
1.4306 G-X2CrNil189 1.4319 XS5CrNi187
Mechanische Giitewerte Schweifiverfahren Schutzgas WIG MAG
des Schweifigutes ‘Wirmebehandlung Schweifl-Argon M11
(Richtwerte) Priiftemperatur behandelt behandelt
[°C] +20°C +20°C _ -196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 390 390
1,0%-Dehngrenze R, 0 [N/mm’] 410 410
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdeh As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 80 35
Zusammensetzung C Si Mn Cr Ni Nb+Ta
Schweifistab/Drahtelektrode 0,04 0,7 19 19,5 10,0 min12xC
in % (Richtwerte)
Gefiige Austenit mit Deltaferrit
Anwendbare MIG WIG
Schutzgase EN 439 M13 - M31 11
Zulassung TOV
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
Polung: WIG DC - 1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Pos.: w-h-s-hii
Andere Ausfiihrungen / UP Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- 310 1.4842

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut

aus itischem Chrom-Nickelstahl; zunderbestindig bis +1200°C.
DIN 8556 E2520R 26
EN 1600 E 2520 R12
‘Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS A-54 E 310-16

Hitze- und zunderbestiindige Stihle, 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 X12CrNi2521
1.4840 G-X15CrNi 2520 1.4846 X 40 CrNi 2521
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 370
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600
Bruchdeh As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 45
C Si Mn Cr Ni

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

Vollaustenit

Das Schweifigut ist nicht bestindig in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen,
gegebenenfalls Decklage mit Nickelbasis-Legierungen schweifien.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,5 300 70 - 90 19,0 210 4,0
3,2 350 100 - 120 36,4 137 5,0
4,0 350 120 - 140 54,2 92 5,0
5,0 350 150 - 190 59 5

D-8
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweilistab/Drahtelektrode
in %(Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- 310

Schweifistab/Drahtelektrode aus voll

itischem Chrom-Nickel

1.4842

hl zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut zunderbestindig

bis +1200°C.
DIN 8556 SG X 12 CrNi 25 20
‘Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS A-5.9 ER 310
EN ISO 14343-A G 2520/W 2520

Hitze- und zunderbestiindige Stiihle, 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 CrNi2521
1.4840 G-X 15 CrNi 2520
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon CO,
Wirmebehandlung [°Cl] unbehandelt 1 h 1100°C/L
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 350 350
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550 550
Bruchdehnung As [%] 25 25
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 40 40
C Si Mn Cr Ni
0,1 04 1,8 25 20
Vollaustenit
MIG WIG
EN 439 11- M13- M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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MT-309 L

1.4332

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender Plattierungen und
artverschiedener Stihle. Schweiligut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +350°C

Normbezeichnung DIN 8556 E2312LR23

EN 1600 E 2312 LR 32

‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.4 E309L-17
‘Wichtigste Anw g eiche Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

‘Wichtigste Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 18 9
1.4729 G-X40CrSi13 1.4878 X 12 CrNiTi 189
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
Zugfestigkeit R IN/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 13

Austenit mit erh6htem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weii-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung oder Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweizusitze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] kgl
2,5 300 50- 70 18,6 215 4,0
3,2 350 75 - 100 36,8 136 5,0
4,0 350 90 - 120 55,0 91 5,0
5,0 450 150 - 190 45 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-f

Andere Ausfiihrungen / UP

MT-309 L 1.4332

Schweifistab/Drahtelektrode aus itischem Chrom-Nickelstahl mit b ders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Plattierungen und artverschiedener Stiihle. Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen bis +350°C; kaltzih bis - 60 °C.

DIN 8556 SG X2 CrNi24 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.9 ER 309 L Si
EN ISO 14343-A G2312LSi/W2312LSi

Artverschiedene Stiihle (Schwarz-Weifl-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbestiindige Stiihle, z.B.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4729 G-X40 CrSi 13 X 12CrNiTi18.9
1.4740 G-X40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiTi 20-12
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze R, [N/mmZ] 440 440
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600 600
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 160 160
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,4 1,7 24,5 12,5

Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C sind Nickelbasis-
Schweillzusiitze zu verwenden.

MIG WIG
EN 439 M11, M12 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilieigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q

Andere Abmessungen

MT-FD 309 L 1.4332

Fiilldrahtelektrode zum MAG-Schweifien von hochlegierten mit unlegierten
Stiihlen sowie Pufferlagen. Schweiligut aus itischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 SG X2 CrNi2312
‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A 5.22 E309L T-1
EN ISO 17633-A T 2312 LR M2

Hochlegierte Stiihle und hitzebestindige Stihle in Verbindung mit un- bzw.
niedriglegierten Stihlen wie z. B.:

1.4301 X5CrNi1810 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4713 X 10 CrAl7 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
1.4724 X 10 CrAl13 und entsprechende

mit H-I bis H-III, St E 355 sowie die nach VdTUV Merkblatt 1000 miterfaBten
‘Werkstoffe.

Mischgas M 21
gemiB DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 460
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 600

Bruchdel As [%] >32
Kerbschlagarbeit ISOV [J] Rt>40 -60°C > 32
[ ¢ Si Mn P S Cr Ni
[ 0,025 0,6 1,7 | <0,020 [ <0,020 | 24,00 13,0

Fiilldrahtelektrode fiir Verbindungsschweilungen von hochlegierten mit
unlegierten Stihlen sowie fiir das Schweiflen von Pufferlagen.

Das Schweiigut ist zunderbestiindig bis +1000°C und hat eine feine
Nahtzeichnung. Beim Verschweifien kommt es zu fast keiner Spritzerbildung. Die
Schlacke ist leicht zu entfernen.

MIG

EN 439 M21,Cl1

TOV

Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]

0,9-1,2-1,6 D-300 12,5/15

bitte anfragen Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 307

1.4370

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Verbindungsschweifien

artverschiedener Stiihle sowie zum Schweiplattieren

und Puffern. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih.

DIN 8556 E 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-54 E 307-16
EN 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbind

). hoch kohl PR

und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z.B. X 120 Mn 12 (1.3401),

Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 80
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,7 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber

+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze

zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei

Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
von maximal +150°C.

Zulassung TOV

Mafe, Schweifldaten, Durchmesser | Linge | Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] Ikg]

2,5 300 70 - 90 18,3 219 4,0

Polung: DC + 3,2 350 90 - 120 33,9 148 5,0
AC 4,0 350 100 - 140 50,8 98 5,0

Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 150 - 190 101,6 59 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT-307 B 1.4370

d hweiflen artverschied

Basischumhiillte Stabelektrode zum Verbi
Stiihle sowie zum Schweiplattieren.
Schweifligut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir

Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih bis -120°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn B 26
EN 1600 E188 Mn B 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -54 E 307 -15
EN ISO 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weii-Verbind ); hoch kohl ffhaltiger
und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z. B. : X 120 Mn 12 (1.3401);
Pufferlagen fiir Hartauftragungen, kaltziher Stahl, z.B. 10 Ni 14 (1.5637),

12 Ni 19 (1.5680)

‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350
1,0%-Dehngrenze Rp_l.ﬂ [N/mmZ] 370
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdel As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60 35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 6,5 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

h hal

Geeignet zum Schweifien von Stahl mit hoherem Ph - und Schwefel.
Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweiflzusitze zu verwenden. Beim Schweiflen kaltzihen
Nickelstahles Merkblatt DVS 1501 beachten. SchweiBigut verfestigt sich

bei Kaltverformung. Zunderbestendig bis + 850 °C.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Zulassung DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt | Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/1000 St] [Stiick] Ikgl
2,5 300 50- 70 16,1 249 4,0
Polung: DC + 3,2 350 80 - 100 31,0 161 5,0
AC (U min. 65 V) 4,0 350 100 - 130 46,2 108 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 130 - 160 93,0 65 6,0
D-14 9/09




MT- 307

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4370

itischem Chrom-Nickel-Manganstahl mit

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien

artverschiedener Stihle fiir Betriebstemperaturen von — 120°C bis +300°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 10 CrNiMn 18 8
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-5.9 ER 307Si
EN ISO 14343-A G 18 8 Mn Si/W 18 8 Mn Si
EN 14700 SFE 10
DIN 8555 MSG 8 - GZ-200 KPZ
Wichtigste Anw g eiche Artverschied Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohl ffhaltige

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

und schwer schweifibare Stiihle, Manganhartstahl z. B.

X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fiir

Hartauftragungen; kaltzihe Nickelstiihle,

z. B. 10 Ni 14 (1.5637), 12 Ni 19 (1.5680)

Schweifiverfahren WIG MIG/MAG
Schutzgas Schweifi-Argon Mi11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C__ -80°C +20°C__ -80°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >35 80 >35

C Si Mn Cr Ni

0,10 0,6 6,5 19,0 9,0
Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

In der Wurzellage einen méglichst groBen Nahtquerschnitt anstreben, Uberhitzung
des Bades durch geniigend Zusatz an Schweifistab verhindern. Hochste
Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei liingerer

Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei

Betriebstemperaturen iiber +300°C sind

Nickelbasis-Schweifizusiitze zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

MIG WIG
EN 439 M11, M12, M32 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 1.4337

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien artverschiedener Stihle und zum
Auftragsschweiflen;

Schweilligut aus ferritisck
zunderbestindig bis +1000°C.

itischem Chrom-Nickelstahl;

DIN 8556 E299R23
EN 1600 E299R 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-54 ER312-16
EN 14700 E FE 11
DIN 8555 E 8-UM-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlgufi, z.B. 1.4762
(X10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweiflbarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;

Reparaturen und verschleififeste Auftragungen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 600
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 750
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,9 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Eigensp bei Schwarz-Wei-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heiflrisse.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C:
Zulassung DB, CE
MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweilistrom ichtgew. Paketinh Paketinh
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
1,5 250
2,0 300 40 - 50 11,9 336 4,0
Polung: DC + 2,5 300 60 - 70 17,5 229 4,0
AC 3,2 350 70 - 100 33,5 149 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,0 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,0 450 130 - 170 111,0 54 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in % Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 312

1.4337

Schweifistab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien artverschiedener Stihle und zum

Auftragsschweifien; zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X 10 CrNi 30 9
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-59 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W299
EN 14700 SFE 11
DIN 8555 MSG 8-GZ-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762

(X'10 CrAl 24), 1.4[;!85 (G-X70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl

héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.
Schutzgas Mi11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 560
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

ferritisch-austenitisch

Der erhohte Gehalt an Deltaferrit im Schweiigut und die damit verbundene

r

en die Ei.

bei Schwarz-Weil}-

giinstige Wiir

Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen Heifirisse.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung :DC +
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- Nicro 625 2.4621

Rutilbasische Hochleistungselektrode zum Schweifien von Nickellegierungen,
kaltzihen Nickelstihlen und artverschied Verbind

Schweifigut aus Nickel-Chrom-Molybdén-Legierung fiir Betriebstemperaturen bis
+ 550 °C, kaltziih bis - 196 °C. Zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 EL - NiCr 20 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4621
AWS A 5.11 E NiCrMo - 3
DIN EN ISO 14172 E Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662);

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze RPL]J [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 750
Bruchdel As [%] 38
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] >70 >4(
Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si
57 0,06 22 > 6,0 1,6 9 3,3 max. 0,010 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Durch leicht pendelnde Elektrodenfiihrung glatte Niihte und vor
allem guter Schlackenabgang.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine
Riicktrocknung bis + 250° C.

Durchmesser Liinge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,0 300 40-70 18,4 218 4,0
2,5 350 70-100 36,0 139 5,0
3,25 350 90-130 60,0 83 5,0
4,0 350 130-160 88,0 57 5,0

D-18
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

MT- Nicro 625 2.4831

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdiin-Legierung zum WIG-
bzw. MIG-Schweifien von Nickellegierungen, kaltzihen Nickelstihlen und
artverschied Verbind bei Betriel aturen von -196°C bis

+550 °C, zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 SG - NiCr 21 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4831
AWS A 5.14 ER NiCrMo -3
B.S.2901, part 5 NA 43
EN ISO 18274 S NI 6625

Nickel-Chrom-Molybdéin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4876),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.4529)

Schwarz-Wei3-Verbind fiir Betriet peraturen iiber +300°C
Mechanische Giitewerte Schweiliverfahren WIG MIG
des Schweifigutes Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
(Richtwerte) Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C | +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_(l,Z [N/mmz] >420 >420
Zugfestigkeit R, [N'mm’] | >750 >750
Bruchdehnung As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay J1 >100 >85 >100 >85
Zusammensetzung Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si \
Schweifistab/ Drahtelektrode in % | Basis 0,02 22 1 0,2 9 33 max. 0,010 02 |

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiflungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.

WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.

MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Riicktrocknung

MT- 182 K 2.4648

Hochnickelhaltige Sonderelektrode mit basischer Umhiillung fiir die Verbindung
unterschiedlicher Werkstoffe. Korrosions- und hitzebestindig.

DIN 1736 EL NiCr 19 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4648
AWS A 5.11 E-NiCrFe - 3
EN ISO 14172 E Ni 6082
N. kelb i ar ialelek fl‘Ode (l\\ll T i besti J.B kobald: rlll).
Haupteinsatzgebiet: Chemischer Appar: Petrochemie, Kiltetechnik,
H aturbereich, Nukleartechnik. Grundwerkstoffe z.B.:

2.4816, 2.4817, 2.4851 - kaltzihe Werkstoffe 1.6902, 1.6905, 1.6907,
warmfeste Stiihle 1.7380, 1.7362, usw. mit 1.4941.

Sowie Verbindungen ferritisch mit austenitischen Stihlen,

Stahl - Nickel oder Nickel-Kupfer Lergierungen.

Ebenfalls geeignet fiir Reparatur und Wartung, besonders fiir
Verbindungsschweilungen an Konstruktionen mit hoher innerer Spannung.

‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >390
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >620
Bruchdel As [%] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >80 >65
C Ni Cr Mn Fe Nb/Ta Mo Co
0,03 ca. Rest 19,0 5 3,0 2,2 1,5 >0,05

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +300°C.

Malfie, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiflstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,50 300 45 - 60 16,7 240 4,0
Polung: DC + 3,25 300 70 - 95 28,5 140 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,00 350 90 - 120 47,0 106 5,0
D-20 9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 82 2.4806

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-Schweiien von Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstihlen und

artverschied Verbind fiir Betri aturen von -196°C bis
+550°C.
DIN 1736 SG NiCr 20 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4806
AWS A 5.14 ER NiCr - 3
EN ISO 18274 S Ni 6082

Nickel-Chrom-Legierungen, z.B. NiCr 15 Fe (2.4816), NiCr 20 Ti (2.4951);
warmfeste austenitische Stiihle, z.B. X 10 NiCrAlTi 32 20 (1.4876);

kaltzihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662), 12 Ni 19 (1.5680), 10 Ni 14 (1.5637)
und Kkaltzihe austenitische Stahle, z.B. X 2 CrNi 19 11 (1.4300),

b ders bei Wir hbeb

Schwarz-Wei-Verbindungen fiir Betri peraturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG bzw. MIG

Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt W¥)
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C | -196°C | +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N'mm?] | >410 300 380
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >640 520 670
Bruchdel As [%] >35 40 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >200 >100 80

*) = TUV-Berechnungskennwert von +20 bis -196°C: maximal 42. N / mm’
W+*) 2 h 760°C / Luft

Ni C Cr Fe Mn (Nb+Ta) S Si Ti

Basis 0,02 20 1 3 2,5 max.0,010 0,2 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Fiir diinne Bleche und Wurzelschweiflungen
Unternahtschutz; bei V- und X-Nihten Offnungswinkel mindestens 70°;
Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze hochlegiert

fiir nichtrostende Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWS Seite
410 HL E 13 MPR 26 140 1.4009 |E410-17 E—6
308 L * |E199LR23 EI99LR 12 14316 |E308L-16 |E_11
347 * E199NbR23 E199Nb 12 14551 |E347-16 E_14
316 * E19123 LR 23 E19123 LR 12 1.4430 |E316-16 E_16
316 LV EI19123LR 16 E19123LR11 14430 |E316-16 E_17
318 * E19123NbR23 E19123NbR 32 14576 |E318-16 E_21
307 * E 18 8 Mn R 26 E188Mn R 12 14370 |E307-16 E_23
307 HL E 18 8 Mn MPR 36 160 | E 18 8 Mn 14370 |E307-16 E_24
312 E299R 23 E299R 12 14337 |E312-16 E_26
904 L E 20255 CuLR 26 E 20255 Cu LR 32 14519 |E385-16 E_28
Nicro 625 EL NiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |E_30
182K EL NiCr 19 Nb E Ni 6082 24648 |ENiCrFe-3 |E_32
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-59 [Seite
410 X8Cr14 G/W 13 1.4009 |ER 410 E_7
430 X8Cr18 G/W 17 1.4015 |ER 430 E_8
430 Ti X 8 CrTi 18 G/WZ17Ti 14502 |ER430Ti E_9
4115 X 20 CrMO 171 G/W 17 Mo 14115 E—_10
308 L X2CrNi199 G/W 199 L Si 14316 |ER308 L Si E_12
347 X 5 CrNiNb 19 9 G/W 19 9 Nb Si 14551 |ER347Si E—_15
316 L X 2 CrNiMo 19 12 G/W19123LSi 1.4430 |ER316LSi E_18
318 X 5CrNiMoNb 1912 | G/W 19 12 3 Nb Si 1.4576 |ER318Si E_22
307 X 10 CrNiMn 18 8 G/W 18 8 Mn Si 1.4370 |ER307 Si E-25
312 X 10 CrNi 309 G/W299 14337 |ER312 E_27
904 L X 2 CrNiMoCu 2025 |G/W20255CuL 14519 |ER385 E_29
Nicro 625 NiCr 21 Mo 9 Nb S Ni 6625 2.4831 |ERCrNiMo-3 |E_ 31
82 NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 | ERNiCr-3 |E_33
Fiilldraht

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-522 |Seite
FD - 308L X 2CrNi19 9 T199LRM2 14316 |E308LT-1 |E—_13
FD-316L X 2 CrNiMo 19 12 TI9123LRM2 14430 |E316LT-1 |E—_19
FD - 316 LM X 2 CrNiMo 19 12 14430 |E316LT-2 |E-20

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

* diese Elektroden sind auch in basischer Aufiihrung lieferbar. Bitte anfragen.

E-1




Teil I Elektroden Fiilldraht
MTC | SchweiBizusatz 4(3(3|3[3(3|3|3[3|9|1|N[F|F|F
1|{0({4|1|1|1({0|0|1[0|8|6|3[3]|3
0(8|7(6|6|8|7[7|2|4[2[2|0]|1(1
H|L L H L|K|5[8|6]|6
L \ L LIL[M
W.Nr. |Beschreibung Seite E|E|(E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E
6 (1|1 (1|1 |2]|2(2|2]|2|3|3|1]|1|2
1[{4(6|7|1(3[4|6[8[2[0|3[9]0
1.3401 | X 120 Mn 12 o[O0]*
1.4000 | X6Cr13 =|*[* il *
1.4001 |X7Cr17 =[*|* i *
1.4002 | X 6 CrAl 13 =|*[* il *
1.4006 [X10Cr13 =[*|* ] *
1.4008 |G-X8Cr16 =|X[X L
1.4013 |X8Cr16 Il ] *
1.4016 |X6Cr17 Il L *
1.4021 | X20Cr13 o|*|* ¥ *
1.4024 |X15Cr13 o|*[* il *
1.4027 |G-X20Cr 14 = X 1
1.4057 | X 20 CrNil172 X il *
1.4059 |G-X22CrNil7 L *
1.4106 | X 12 CrMo 13 * |
1.4107 |G-X8CrNil2 * L
14113 | X6CrMo171 * il I
1.4120 | X 20 CrMo 13 * X[IX|X|X|*[*
1.4300 | X5CrNil88 X X
1.4301 | X5CrNil810 O|O|*|*|* *|O|*[*
1.4303 |X5CrNil812 O[O *|*|[* of*|*
1.4306 | X2 CrNil911 O|O[*|*|* of*|*
1.4306 |G-XCrNiN189 * * | * *
1.4308 |G-X6CrNil89 O[O *|*]|* of*|*
1.4311 |X2CrNiN 1810 * il il
1.4312 |G-X10CrNi 188 O|O[*|*|* of*|*
1.4313 |X4CrNil34 o
1.4339 |G-X32CrNi2810 o
1.4340 |G-X40CrNi274 *
1.4401 |X5CrNiMo 17122 ojo|o o[o
1.4404 | X2 CrNiMo 17132 o|Oo|O ojo
1.4406 | X2 CrNiMo 17122 *|*
1.4407 |G- X5 CrNiMo 13 4 *
1.4408 | G- X 6 CrNiMo 18 10 ojo|o o[o
1.4410 | G-X 10 CrNiMo 189 ojoj|o o|o
1.4429 | X2 CrNiMoN 17133 ojoj|o ojo
O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.
X bedingt geeignet = artihnlicher Schweifizusatz fiir Decklagenschweilung .

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Teil IT

Elektroden

Fiilldraht

MTC

Schweilizusatz

e =&

= oW

w
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1
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1
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3
1
8
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mFmNew
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=& o0

zNwi—‘
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W.Nr.

Beschreibung Seite

=)

— -

W N

NS

N

o N

N W

o Wwm

W =

1.4435

X2CrNiMo 18143

1.4436

X5CrNiMo 17133

1.4437

G- X 6 CrNiMo 18 12

Qo0 ==

o oo —=

oo e

1.4438

X2 CrNiMo 18 16 4

QloIe|oe ==

1.4439

X2CRNiMoN 1713 5

1.4446

G-X2CrNiMo17 13 4

1.4448

G-X6 CrNiMo 17 13

1.4449

X 5 CrNiMo 17 13

1.4500

G-X NiCrMoCuNb 25 20

1.4505

X 4 NiCrMoCuNb 29 18 2

1.4506

X 5 NiCrMoTi 20 18

=l{eli=}

1.4510

X6CrTil7

1.4511

X6 CrNb 17

1.4512

X 6 CrTi 12

1.4523

X8 CrMoTi 17

1.4529

X1 NiCrMoCuN 2520 6

1.4531

G - X1 NiCrMoCuN 29 18

1.4536

G - X2 NiCrMoCuN 25 20

o|o|0

1.4539

X 1 NiCrMoCuN 25205

=}{elie}

1.4541

X 6 CrNiTi 18 10

1.4543

X 5CrNiNb 189

1.4550

X 6 CrNiNb 18 10

1.4552

G-X5CrNiNb 189

=)i=li=][e}

Q|o|e|o

| % %] %

| % %] %

N

Q|o|o|o

| % %] *

| %| %] %

1.4558

X2 CrNiAl Ti 32 20

1.4571

X6CrNiMoTi 1712 2

1.4573

X10 CrNiMoTi 18 12

1.4580

X6rNiMoNb 17 12 2

1.4581

G-X5CrNiMoNb 18 10

1.4583

X 10 CrNiMoNb 18 12

Q|oo|o0
Qo000
Q|oe|o0

Qo000
Qo000

1.4585

G-X7 CrNiMoCuNb 18 18

o

o

1.4586

X 5 NiCrMoCuNb 22 18

[0)

[0)

O geeignet

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.

* geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestéindigkeit beachten.
X bedingt geeignet = artdhnlicher Schweilzusatz fiir Decklagenschweiflung .
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Teil I MIG / WIG

MTC | Schweifizusatz 4 3 (313

4|1

716 |8
L

N
w
“w

L7 I
= o W
~
~N
=& o0

W.Nr. |Beschreibung Seite

N
® =
CE - S WA
S =m
N =
—
® = =
N
e N
w
- P

i
[N

1.3401 | X 120 Mn 12

1.4000 |X6Cr13

1.4001 | X7Cr17

1.4002 | X 6 CrAl 13

B

1.4006 | X10Cr13

1.4008 |G-X8Cr16

1.4013 | X8Cr16

1.4016 |X6Cr17

1.4021 | X20Cr13

| % %] %

1.4024 |X15Cr13

oo *| *|0|C|0|0|0

slidtd=l=li=lil it

1.4027 |G-X20Cr14

PR x| H| | kA | X k] %

1.4057 | X 20 CrNil172

1.4059 |G-X22CrNil7

eltalls

1.4106 | X 12 CrMo 13

*| %

H A

1.4107 |G-X8CrNil2

1.4113 | X6CrMo 171

I S e I S I (e

1.4120 | X 20 CrMo 13 *

K] [ [ [ O (O[O [ P4 4[4 | 4

=)i=}
| *

1.4300 | X5CrNil88

1.4301 | X5CrNil1810

1.4303 | X5CrNil1812

OO |04 *
w| | (e |e] *

1.4306 | X2CrNil1911

1.4306 |G-X2CrNiN189

14308 |G-X6CrNil189

1.4311 | X2 CrNiN 1810

=lndi=lide}{e]ie]
IR EIEI RIS

=)l=){=}
%

1.4312 |G-X10CrNi18 8

1.4313 | X4CrNil34

1.4339 |G-X32CrNi2810 [0)

*

1.4340 |G-X40CrNi274

1.4401 | X5CrNiMo 17122

*1O|0

[8)
1.4404 | X2 CrNiMo 17132 [6)
1.4406 | X2 CrNiMo 17122 *

1.4407 | G-X 5 CrNiMo 13 4

1.4408 | G- X 6 CrNiMo 18 10 o

0]
1.4410 | G-X 10 CrNiMo 189 [ORKe)
1.4429 | X2 CrNiMoN 17133 o|o

O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.

X bedingt geeignet = artihnlicher Schweifizusatz fiir Decklagenschweiflung .

Der Einsatz ist grundsiitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Teil ITT MIG / WIG
MTC | Schweifizusatz 4 (414 (4|3|3 (3|33 9 |8 |N
1(3(5(|1]0 (41 |1]0 0 (2|6
00|01 |8 |76 |8 |7 4 2
2 |5|L L L 5
W.Nr. |Beschreibung Seite E |E E |E |E |E [E |[E |E E [E [E
71819 (1|1 |1 (122 21313
02|58 (2|5 9 13 |1
1.4435 | X2 CrNiMo 18143 (0]
1.4436 | X 5CrNiMo 17133 o|0
1.4437 | G-X 6 CrNiMo 18 12 0|0
1.4438 | X2 CrNiMo 1816 4 o|0
1.4439 | X2CRNiMoN 17135
1.4446 | G-X2CrNiMol7 13 4
1.4448 | G-X6 CrNiMo 17 13
1.4449 | X5 CrNiMo 1713
1.4500 | G-X NiCrMoCuNb 25 20
1.4505 | X4 NiCrMoCuNb 29 18 2
1.4506 | X 5 NiCrMoTi 20 18
1.4510 |X6CrTil7 O|0|* |*
1.4511 | X6 CrNb 17 0|0 |* |*
14512 | X6 CrTil2 X *
1.4523 | X8 CrMoTi 17 X X | X
1.4529 | X1 NiCrMoCuN 25206 0
1.4531 | G-XI1NiCrMoCuN 29 18
1.4536 | G-X2NiCrMoCuN 25 20
1.4539 | X1NiCrMoCuN 25205
1.4541 | X 6 CrNiTi 18 10 0|0 |* |* o
1.4543 | X 5 CrNiNb 18 9 0|0 |* |* 0]
1.4550 | X 6 CrNiNb 18 10 0|0 |* |* o
1.4552 |G- X5 CrNiNb 18 9 0|0 |* |* O
1.4558 | X 2 CrNiAl Ti 32 20 * | O
1.4571 | X6CrNiMoTi 17 12 2 [ORK0)
1.4573 | X10 CrNiMoTi 18 12 o|0
1.4580 | X6rNiMoNb 1712 2 o|0
1.4581 | G-X5CrNiMoNbD 18 10 [eRK0)
1.4583 | X 10 CrNiMoNb 18 12 0|0
1.4585 | G-X7 CrNiMoCuNbD 18 18
1.4586 | X5 NiCrMoCuNb 22 18
O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.

X bedingt geeignet = artihnlicher Schweiizusatz fiir Decklagenschweiflung .
Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT-410 HL 1.4009

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode zum Schweifien an
artgleichen/artihnlichen 13%igen Cr-Stihlen.

DIN 8556 E 13 MPR 26 140
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-54 E 410-17
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpoz IN/mmzl
1,0%-Dehngrenze Rpi0 [N/mmZ] 430
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdehnung As [%] 12
Kerbschlagarbeit A, J1 50
Hirte HB 350
C Si Mn Cr
0,08 0,7 1,0 13,5

Martensit, vergiitbar

Uberwiegend fiir korrosionsbestindige Auftragungen. Bevorzugt fiir
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampfarmaturen. Im bearbeiteten Zustand
sollten mindestens zwei Schweifllagen iibereinander vorhanden sein.
Verbindungen (farbgleich): legierungsihnliche, korrosionsbestindige sowie
hitzebestiindige Cr-Stihle. Anlassbestiindig bis +450°C, korrosionsbestiindig,
zunderbestindig bis +900°C. Vorwirm- und Zwischenlagentemperatur +200-
+300°C. Anlassgliihung +700 bis +750°C.

Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge SchweiBistrom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
Verpackungseinheit 2,5 350 70-90 28,1 178 5,0
Polung : DC + 3,2 350 80-110 47,5 105 5,0
AC 4,0 450 135-175 92,5 65 6,0
Pos.: w-q 5,0 450 190-240 145,0 41 6,0
9/09 E-6




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %-Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s- q- ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 410

1.4009

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien

nichtrostender Chromstihle.

DIN 8556 SGX8Cr14
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-5.9 ER 410
EN ISO 14343-A G/W 13
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X7Cr13 1.4008 G-X12Cr 14
1.4001 X7Cr14 1.4021 X20Cr13
1.4002 X7 CrAl13 1.4024 X15Cr13
1.4006 X10Cr13
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’]
Zugfestigkeit R, [N/mm’|
Bruchdehnung As [%]
C Si Mn Cr

0,08 0,6 0,7 14,5

Martensit

Nichtrostende Stihle mit 12-14% Cr. Auch Dichtflichen-Auftragungen an
Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stiihlen fiir Be-
triebstemperaturen bis +450°C. Rostbestindiges und hitzebestindiges

Schweifigut.
MIG WIG
EN 439 M 13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6 K-300/D-200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-7

9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 430 1.4015

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle.

DIN 8556 SGX8Cr18
‘Werkstoff-Nummer 1.4015
AWS A-5.9 ER 430
EN ISO 14343-A G/W 17
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4057 X20CrNil72 1.4059 G-XCrNil17
1.4740 G-X40CrSi17 1.4742 X 10 CrAl 18
Schutzgas Schweif}-Argon
‘Wirmebehandlung gegliiht bei
Priiftemperatur [°C] +800°C
0,2%-Dehngrenze RLDJ [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 540
Bruchdehnung As %] 20
C Si Mn Cr

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

Martensit/Ferrit

Nichtrostend korrosionsbestindig wie artgleicher 17%iger Cr Stahl/Stahlgufi.
Zunderbestiindig an Luft und oxidierenden Verbrennungsgasen bis +950°C,
besonders auch in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bei hoheren
Temperaturen. Auch Dichtflichen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten
oder niedriglegierten Stihlen fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.
Rostbestindiges und hitzebestindiges Schweiligut.

MIG WIG
EN 439 M13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09

E-8




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT-430 Ti

1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle; zunderbestindig bis +900°C

DIN 8556 SGX8CrTil8
‘Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS A-5.9 dhnlich ER 430
EN ISO 14343-A G/W Z 17 Ti
DIN 8555 SG5-GZ-200-CZ

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X6Cr13 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 6CrMo17
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RLD,Z [N/mmz] 360
Zugfestigkeit R, [N/mm’| 620
Bruchdehnung As [%] 10
C Si Mn Cr Ti

0,08 1,0 0,6 17,5 0,5

Deltaferrit

Das Schweiigut hat eine gute Bestindigk

Verbr Zwisch

eit gegen schwefelhaltige
atur +150°C bis +300°C. Méglichst

geringe Streckenenergie, da Cr-Stiihle zur Grobkornbildung neigen. Bevorzugt
bei Impulslichtbogen verschweifien. Bei grofieren Nahtdicken Zwischenlagen mit
MT- 4820. Wiederherstellen der Bestindigkeit gegen Kornzerfall durch
Stabilgliihen (+700°C bis +800°C/Luft).

MIG WIG
EN 439 M11-M32 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-9

9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii

MT- 411