der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

MaBe, SchweiBdaten,

Verpackungseinheiten

MT- 308 L 1.4316

Rutilumhiilite Stabelektrode zum SchweiBen nichtrostender aus-

tenitischer Stihle. SchweiBgut aus austenitischem Chrom-Nickel-Stahl mit

besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis
300°C, kaltzdh bis -120°C.

DIN 8556 E199LR23

Werkstoff-Nummer entspricht 1.4316

AWS/ASME SFA-5.4 ahnlich E 308 L-16

B.S.2916 19.9 .LR.
NF A81-343 EZ199LR23
EN 1600 E199LR 12
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahiguss, z.B.
1.4306 X2CrNi19 11 1.4301 X5CrNi 18 10
1.4306 G-X2CrNi 189 1.4303 X 5CrNi 18 12
1.4311 X2 CrNiN 18 10 1.4308 G-X6CrNi177
1.4552 G-X5CrNiNb 18 9 1.4310 X12CNi177
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi 187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
Wiérmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20° -269°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 320
1,0%-Dehngrenze  Rpi, [N/mm?] 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Av [J] 70 45
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 19 10

Austenit mit Deltaferrit

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

Im Aligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertragt jedoch eine Ricktrocknung

bis +350°C.

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

Durchmesser | Lange | SchweiBstrom | Richtgewicht | P. i F

[mm] [mm] [A] [ka/1000 St] [Stiick] [k
1,5 250 30-40 54 556 3,0
2,0 300 40-60 11,6 345 4,0
2,5 300 60-90 18,2 220 4,0

3,25 350 80-110 35,7 140 5,0
4,0 350 100-150 53,8 93 5,0
5,0 450 150-190 108,0 56 6,0

1.07



