der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH

SCHWEISSZUSATZE

- SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiBBgutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

MT-309 L

1.4332

Rutilumhiilite Stabelektrode zum SchweiBen nichtrostender Plattierungen
und artverschiedener Stihle. SchweiBgut aus austenitischem Chrom-
Nickelstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir
Betriebstemperaturen bis +350°C; warmfest bis +1200°C.

DIN 8556

E2512LR23

Werkstoff-Nummer

entspricht 1.4332

AWS/ASME SFA-5.4

ahnlich E309 L -16

B.S.2926 23.12LR
NF A 81-343 ahnlich EZ 23.12 LR 26
EN 1600 E2312LR 32

Artverschiedene Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen),

Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbesténdige ferritische und ferritisch-austenitische Stéhle, z.B.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9
1.4729 G-X 40 CrSi 13 1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 320
1,0%-Dehngrenze Rp1o0 [N/mm?] 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 540
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 65
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 13

Austenit mit erhhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosions-

bestandig. Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensit-
bildung (WurzelschweiBung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weif3-Ver-
bindungen maximal +300°C. Bei langerer Glihbehandlung oder Betriebstem-
peraturen Gber + 300° C sind Nickelbasis-Schwei3zusatze zu verwenden.

Im Aligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertragt jedoch eine Riick-

trocknung bis +350°C.
Durchmesser | Lange iBstrom | Richtg F | P
[mm] [mm] [A] [ka/1000 St} [Stiick] [ka]
2,5 300 50- 70 18,6 215 4,0
3,26 350 75- 100 36,8 136 5,0
4,0 350 90 - 120 55,0 91 5,0

2.06




