MTC

der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Gitewerte
des SchweiRgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweigutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Zulassung

Anwendbare Schutzgase WIG
Anwendbare Schutzgase MIG

SchweiRstab-MaRe,
Verpackungseinheit

Drahtelektrode

MT-904 L 1.4519

SchweiBstab/Drahtelektrode aus kupferhaltigem vollaustenitischem
Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit hohem Molybdan- und besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweilen
hochlegierter Stihle mit erhéhter Korrosionsbestindigkeit gegen
reduzierende Medien. Schweifgut fiir Betriebstemperaturen von
-196°C.bis +350°C.

Werkstoff-Nummer 1.4519

EN ISO 14343-A G/W20255CulL

AWS/ASME SFA-5.9 ~ER 385

Besonders korrosionsbestandiger Stahl/Stahlguss, z.B.
1.4500 G-X7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4536  G-X 2NiCrMoCuN 25 20

1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4539 X2 NiCrMoCu 25205
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4585  G-X 7 NiCrMoCuNb 18 18
Schweilverfahren WIG MIG
Schutzgas SchweiB-Argon M 12
Warmebehandlung [°C] unbehandelt unbehandelt
Priiftemperatur +20°C 196°C +20°C 196°C
0,2%-Dehngrenze  Rpo,2 MPa 2320 2320
Zugfestigkeit Rm MPa 2510 2510
Bruchdehnung As [%] 225 225
Kerbschlagarbeit  Av [J] LNB LNB LNB LNB
C Si Mn Cr Mo Ni Cu
0,03 1,0 1,0-4,0 19,0-22,0 4,0-6,0 24,0-27 1,0-2,0

Vollaustenit

Sauberkeit des Werkstiicks im Schwei3nahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Zwischenlagentemperatur maximal +150°C.

WIG - In der Wurzellage einen moglichst groRen Nahtquerschnitt anstreben und
dabei Uberhitzung des Bades durch geniigend Zusatz an Schweilistab
verhindern. MIG/MAG -bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweil3en.

TUV, DB, CE

11

M 12

Durchmesser Lange Paketinhalt

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

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

SchweiBpositionen nach DIN EN ISO 6947 MIG  PA, PB, PF
SchweiBpositionen nach DIN EN ISO 6947 WIG PA, PB, PC, PF

Stromart/Polung MIG
Stromart/Polung WIG
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