der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes

(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

MT- CrMo 1 1.7339

Basischumhiilite Stabelektrode zum SchweiBen warmfester und
druckwasserstoffbestandiger Stihle.

SchweiBgut aus chrom- molybdénhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen
bis +570°C.

DIN 8575 E CrMo 1 B 20+
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-B2
B.S. 2493 E1CrMoB 26
NF A 81 - 345 E1CrMoB262H
EN 1599 ECrMo 1B 42
1.7335 13CrMo 4 4 1.7350 22CrMo 4 4
1.7357 GS-17CrMo 55 1.7354 GS-22CrMo 5 4
1.7337 16 CrMo 4 4 1.7225 42 CrMo 4
1.7218 25 CrMo 4 1.0407 LSt 45.8
1.7218 GS -25 CrMo 4 1.0569 LStE 36
Warmebehandlung angelassen vergiitet
%2 h 700°C/L % h 930°C/L
+%2 h 700°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze ReH [N/mm? | 500 450
0,2 %-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 440 390
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 640 560 510 520
Bruchdehnung As [%] 23 21 26 23
Kerbschlagarbeit Ay [J] 100 100
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,3 1 1,1 0,5

Vorwarmtemperatur 200 - 350°C; Zwischenlagentemperatur maximal 350°C;
Warmebehandlung nach dem Schwei3en: mindestens %2 h bei 660 - 700°C,
Abkiihlung an ruhender Luft. Nach Vergiitung ist das Schwei3gut gegen
interkristalline Spannungsrisskorrosion (Laugenrisse) bestandig.

2 h bei 300 - 350°C.

TOV, DB, UDT (Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern).

Durchmesser | Linge iBstrom | Richtgewicht | F i P i
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kal
2,5 350 80-110 19,8 - 4,0
3,25 350 100- 140 36,4 - 4,0
4,0 350 150 - 190 66,7 - 5,4
5,0 450 190 - 260 101,9 - 5,4

5.21



