der direkte Draht

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
SCHWEISSZUSATZE - SONDERMATERIAL

Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
SchweiB3gutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaBe, SchweiBdaten,
Verpackungseinheit

MT- 312 HL 1.4337

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170 % Ausbringung zum
SchweiBen artverschiedener Stihle und zum AuftragsschweiBen;
SchweiBgut aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickelstahl;
zunderbestéandig bis +1000°C.

DIN 8556 E 29 9 MPR 26 170

Werkstoff-Nummer entspricht 1.4337

AWS/ASME SFA -5.4 ahnlich ER 312 - 16

NF A 81 - 343 EZ299R 17036 X

Korrosionsbesténdiger artdhnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweiB3barer Stahl, z.B.
Baustahl hoherer Festigkeit, Manganhartstahl und Verbindungen mit
hochlegiertem Stahl; Reparaturen und verschleiBfeste Auftragungen.

Waérmebehandiung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 600
1,0%-Dehngrenze Ry [N/mm?] 630
Zugfestigkeit Bm [N/mm?] 800
Bruchdehnung As [%] 20
C Si Mn Cr Ni
0,04 1,2 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die guinstige Warmedehnzahl durch den groBen Gehalt an Deltaferrit im
SchweiBgut reduziert die Eigenspannungen bei Schwarz-Wei3-Verbindungen
und erhéht die Sicherheit gegen HeiB3risse. Im kaltverfestigtem Zustand ist das
SchweiBgut besonders besténdig gegen Verschlei3. Elektrode aufgesetzt
verschweiB3bar, sehr leichtes Ziinden und Wiederziinden; hohe
Strombelastbarkeit; hohe Abschmelzleistung, besonders fur flachige,
verschleiBfeste AuftragsschweiBungen geeignet; selbstiésende Schiacke,
feinschuppiges glattes Nahtaussehen.

Im Aligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertragt jedoch eine Ruick-
trocknung bis +350°C

Durchmesser Léange F i F
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,0 300 50 - 80 16,9 237 4,0
2,5 350 70-120 32,0 125 4,0
3,256 350 110 - 160 54,0 93 5,0
4,0 350 135 - 175 105,0 57 6,0
5,0 450 210 - 260 161,0 37 6,0
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