der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE

SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

Besondere Hinweise

Ricktrocknung

Zulassung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

MT- RR 11

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 150 % Ausbringung.
SchweiBgut fiir Betriebstemperaturen von -10°C - +350°C.

DIN 1913 E 4332 RR 11 150
1SO 2560 E 51 3 RR 180 42
AWS/ASME SFA-5.1 E 7024
B.S.639 E 43 32 RR 150 42
NF A 81-309 E 43 3/2 RR 150 42
EN 499 E 38 0 RR 53

StE 34-2. St 37, St 44, St 52-3;

HI,HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 6;

St 35, St 35.4, St 45, St 45.4, St 52.4 St 35.8, St 45.8;

StE 290.7

X 42 (API 5 LX);

StE 255 bis StE 315;

C10 bis C 22

Schiffbaustéhle A, B, C, D (grade 2);

Wirmebehandlung unbehandelt unbehandelt

Priiftemperatur [°C] +20°C 0°C

Streckgrenze Ren N/mm?] 440

Zugfestigkeit Rm N/mm?] 550

Bruchdehnung As [%] 24

Kerbschlagarbeit A, [J] 80 55

C Si Mn

0,07 0,4 0,9

Bevorzugt fir Kehinghte, Full- und Decklagen in den Positionen w und h. Sehr
wirtschaftlich, da mit héherem Strom etwa in gleicher Zeit langere oder dickere
Nahte geschweil3t werden als mit normalen Elektroden. Zudem weniger

Elektrodenwechsel erforderlich.

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

TUV, UDT siehe Anhang (Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern).

Durchmesser | Linge | SchweiBstrom | Richtgewi P F i
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] | [Stiick] [ka]
3,25 450 130 - 170 - 4,0

4,0 450 160 - 230 - 5,2
5,0 450 240 - 330 157,6 - 5,2

5.10




