der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schwei3gutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiBgutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

1.4370

iBen

MT-307 B

Basischumbhiilite Stabelektrode zum Verbind
artverschiedener Stdhle sowie zum SchweiB3plattieren.
SchweiBlgut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzéh bis -120°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn B 20+

Werkstoff-Nummer entspricht 1.4370

AWS/ASME SFA - 5.4 &hnlich E 307 - 15

NF A 81 - 343 EZ 18.8 Mn B 20

EN 1600 E188MnB 22

Artverschiedene Stéhle (Schwarz-WeiB3-Verbindungen); hoch
kohlenstoffhaltiger und schwer schweiBbarer Stahl, Manganhartstahl z. B.

X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fir Hartauftragungen, kaltzaher Stahl, z.B.
10 Ni 14 (1.5637), 12 Ni 19 (1.5680)

Wirmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze  Rpoz2 [N/mm?®] 350
1,0%-Dehngrenze Rp1o [N/mm?] 370
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit Av [J] 60 35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 6,5 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Geeignet zum SchweiBen von Stahl mit hdherem Phosphor- und
Schwefelgehalt. Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Wei3-Verbindungen
+300°C. Bei langerer Glihbehandlung tGber +300°C oder bei
Betriebstemperaturen {iber +300°C sind Nickelbasis-SchweiBzusétze zu
verwenden. Beim SchweiB3en kaltzéhen Nickelstahles Merkblatt DVS 1501
beachten.SchweiBgut verfestigt bei Kaltverformung. Zunderbest. bis + 850 °C.

Im Aligemeinen nicht erforderlich. Die Huille vertragt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser | Linge | SchweiB- Richtg F i P I
[mm] [mm] strom [kg/1000 St] [Stiick] [ka]
[A]
2,5 300 50- 70 16,1 249 4,0
3,25 350 80 - 100 31,0 161 5,0
4,0 350 | 100-130 46,2 108 5,0
5,0 450 | 130-160 93,0 65 6,0

3.03



