Zulassungen

Die Firma METAL TECHNOLOGY- CANTERBO GMBH ist
zugelassen nach:

VDTUV 1153

TUV Nord Zertifikat iiber die Werkseigene
Produktionskontrolle gemiss EN 13479; Anhang ZA
(CE Zeichen)

DIN EN ISO 9001:2008

Da die Einzelzulassungen laufend den neuesten Forderungen angepasst
werden, bitten wir Sie Zulassungen bei Bedarf anzufordern.
(ein allgemeiner Hinweis ist auf den Kennblittern vermerkt).

Bei gezielten Abnahmen miissen die entsprechenden Forderungen bereits
im Anfragestadium erwihnt werden.
Vor allem bei der Bestellung ist der Priifumfang vorab anzufragen.



Stabelektroden
MIG / MAG - Massivdrahte
MIG / MAG - Fiilldrahte
Open Arc - Fiilldrahte
UP - Fiill - Massivdrihte
WIG / TIG - Stibe

Lote

Schweil3- und Lotzusatzwerkstoffe fiir Fertigung,
Reparatur und Instandsetzung.

METAL TECHNOLOGY-CANTERBO GMBH
Robert-Bosch-Str. 11
D - 40668 Meerbusch - Lank
Telefon 02150 6090-0 Telefax 02150 6090-60
E-Mail: GVH-MTC@t-online.de
Internet: www.MTC-Meerbusch.de




der direkte Draht

Seit iiber 30 Jahren Partner des Schweilitechnischen Fachhandels.

1977 wurde MTC als zentraler lagerhaltender Groflhéindler fiir den
Schweifitechnischen Fachhandel gegriindet.

Inzwischen beliefert MTC iiber 1000 Fachhéndler in der Bundesrepublick
Deutschland und eine grofie Anzahl weltweit.

MTC hiilt stiindig ca. 250 verschiedene Zusatzwerkstoffe in allen géingigen
Abmessungen an Lager.
Total ca. 300 Tonnen

In Verbindung mit Spul- und Richtméglichkeiten konnen auch
Spezialspulungen, liingen und Verpackungen nach Kundenwunsch geliefert
werden.

MTC liefert ausschlie8lich iiber den Schweifitechnischen Fachhandel.

So stehen dem Hindler neben der verkaufsunterstiitzenden Beratung
durch MTC auch alle MTC Zulassungen zur Verfiigung.

In enger Zusammenarbeit mit unseren Herstellern und den Klassifikations-
Gesellschaften wirkt MTC auf Qualitit und Weiterentwicklung der
Schweifizusatzwerkstoffe ein.

Mit diesem Handbuch mochten wir unseren Partnern eine weitere
Verkaufshilfe zur Verfiigung stellen.



Inhaltsverzeichnis

Gruppe | Produkthinweis Seite

A Un - und niedriglegierte Zusatzwerkstoffe Al bis A25

B Mittellegierte Zusatzwerkstoffe fiir B1 bis B12
Feinkornbaustiihle und wetterfeste Stihle

C Mittellegierte Zusatzwerkstoffe fiir C1 bis C10
warmfeste Stéihle

D hochlegierte Zusatzwerkstoffe fiir D1 bis D21
hitzebestindige Stihle

E hochlegierte Zusatzwerkstoffe fiir E1 bis E33
rost- und sdurebestindige Stihle

F Nickelbasis und hochlegierte Zusatzwerkstoffe F1 bis F20
fiir Austenit — Ferrit-Verbindungen
Schwarz-Weif}-Verbindungen

G Schweiflzusiitze zur Gusseisenschweiflung G1 bis G13

H Sonderlegierungen fiir Spezialstihle H2 bis H3

I Schweiflzusitze zum Schweiflen von I1 bis 112
Nickel und Nickellegierungen

J Schweiflzusiitze auf Kupferbasis zum Schweiflen J1 bis J20
von Kupfer und Kupferlegierungen

K Schweiflzusitze auf Aluminiumbasis zum K1 bis K12
Schweiflen von Aluminium

L Schweillzusiitze fiir die Auftragung L1 bis L77
verschleifl - warmfest - korrosionsbestindig
und fiir Reparaturarbeiten

M Hart- und Weichlot M1




Auflistung der in diesem Buch aufgefiihrten MTC Zusatzwerkstoffe
Stabelektroden Blatt 1/5

MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
Albro Mn 2.1368 | E-Cu 6338 E CuMnNiAl G12,J13,L.73
Albro T E-Cu Al 9 E CuAl - A2 G10,J8,L69
Alloy C 2.4887 |ENi2 E NiCrMo 5 112,L.65
AlSi5 3.2245 |E-AlSi5 E-4043 K9
AlSi12 3.2585 | E-AlSi 12 E-4047 K11
B 10 E 424 B 32 H5 E 7018 Al2, G3
B 70 E463B32H 10 E 8018 - G A22
BR 10 E422B 12 H10 E 7016 Al1,L7
ColU ECo3 E-CoCr-C L54
Co6U E Co2 E-CoCr-A L56
Co21U ECol E-CoCr-E L59
Cromo 1 1.7339 [E CrMo 1 B 42 E8018-B2 c7
Cromo 2 1.7384 [E CrMo 2B 26 E9018-B3 c9
DUR 59 E Fe 15 L43
DUR 60 V E Fe 15 L48
DUR 63 E Fe 14 L45
DUR 63 S E Fe 15 L49
DUR 65 E Fe 16 L51
DUR 67V E Fe 16 L50
DUR 68 E Fe 15 L53
Flexdur L64
Fug L5
MnCr EFe9 L34
Mo 1.5424 [E Mo B 32 E 7018 — Al B4,C3
Nickel ECNiCll ENi-CI G4,13
Nicro 625 2.4621 |E Ni 6625 E NiCrMo -3 D18,E30,F15,110
NiCu 1B E465ZB32 E 8018-G B11
NiCu 30 2.4366 | E Ni 4060 E NiCu -7 F19,16,J16
NiFe E CNiPFell E NiFe - CI G5
NiFe B E CNiFell E NiFe - CI G6
NiMoCr 90 E692Mn2NiCrMoB42 |E 10018 -G B7
RC3 E380RC 11 E 6013 A5
RC 3 Blau E380RC11 E 6013 A6
RR 6 E420RR 12 E 6013 A7
RR 6 Gelb E 42 0RR 12 E 6013 A8,

RR 11 E350RRS53 E7024 Al3
RRB7 E 352 RB 12 E 6013 Al10
RRC 6 E420RC11 E 6013 A9

Superdur U T Fe 20 L62
Superdur T Fe 20 L6l




Stabelektroden Gasschweilistibe Blatt 2 /5

MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
W 45 1.2567 |EFe3 L19
W 49 E Fe3 L21
W60 T E Fe 4 L23
W61 E Fe 4 L24
Zibro 6T 2.1025 |E-CuSn7 E CuSn-C G8,J5,L.66
182 2.4620 |E Ni6182 E NiCrFe -3 F17
182 K 2.4648 | E Ni 6082 E NiCrFe -3 D20,E32,18
307 1.4370 |E188 MnR 12 E 307 - 16 D13,E23,F3,L35
307B 1.4370 |E188 MnB 12 E 307 - 15 D14
307 HL 1.4370 | E 18 8 Mn MPR 36 160 E 307 -16 E24,F4,L36
308 L 1.4316 |E199LR 12 E308L-16 El1
309 L 1.4332 |E2312LR 32 E309L-17 D10,F7,L37
309 Mo 1.4459 |E23122LR32 E 309 MoL - 16 F9
300B EFel L13
400 B EFel L76
310 1.4842 |E2520R 12 E 310-16 D8
312 1.4337 |E299R 12 E312-16 D16,E26,F12,L.40
312 HL 1.4337 |E299 MPR 26 170 E312-16 F13,L10
316 L 1.4430 |[E19123 LR 32 E 316 - 16 E16
316 LV 14430 |E19123LR11 E 316-16 E17
318 1.4576 |E19123 Nb R 32 E 318-16 E21
347 1.4551 E199NbR 12 E 347-16 D6,E14
410 HL 1.4009 | E 13 MPR 26 140 E 410-17 E6,L.25
600 B E Fe 8 L30
600 T E Fe 8 L31
904 L 14519 |E20255CuLR32 E 385-16 E28
4462 1.4462 |E2293LR32 E 2209 H2
4820 1.4820 |E254R 12 D3
Gasschweifistiibe ( siehe auch Hartlote)
MTC W.Nr. Kurzzeichen AWS Seite
GI 1.0324 | OII R 45 A23
GII 1.0494 | OII R 60 A24
GIII 1.6215 |O1III R 60 A25
GI1V 1.5425 |O1V R 60 C5
GV oV R 65 C6




Massivdriht MIG /MAG - WIG/TIG - UP Blatt3 /5

MTC W _.Nr. Kurzzeichen MSG | WSG | UP AWS Seite
Alloy C 2.4886 | S Ni 6276 X ER NiCRMo -4 |14
Al199,5 3.0259 | S-Al11050 X X ER 1050 K3
A199,5 Ti 3.0805 | S-Al 1450 X X ER 1450 K4
AL Mg 3 3.3536 | S-Al15754 X X ER 5754 K5
Al Mg 5 3.3556 | S-Al15356 X X ER 5356 K6
Al Mg4,5Mn | 3.3548 | S Al15183 X X ER 5183 K7
AlMg4,5MnZr | 3.3546 | S-Al 5087 X X ER 5087 K8
AlSi5S 3.2245 | S-Al14043 X X ER 4043 K10
AlSi 12 3.2585 | S-Al14047 X X ER 4047 K12
CrMo 1 1.7339 | G/W CrMo 1 Si X X X |[ER80S-G C8
CrMo 2 1.7384 | G/W CrMo 2 Si X X ER90S -G C10
CuAg 2.1211 |[S Cu 1897 X X ER Cu J18
CuAl 8 2.0921 | S Cu 6100 X X ER CuAl - Al G11,J9,L.70
CuAl8 Mn |2.1367 |S Cu 6338 X ER CuMnNiAl | G13,J14,L.74
CuAl 8 Ni2 |2.0922 |S Cu 6327 X X ER CuNiAl J10,L71
CuAl 8 Ni 6 |2.0923 |S Cu 6328 X X ER CuAINi J11,L.72
CuNi 30Fe |2.0837 |S Cu7158 X X ER CuNi J15,L75
CuSi3 2.1461 | S Cu 6560 X X ERCuSi-A J12
CuSn 2.1006 | S Cu 1898 X X ER Cu J4
CuSn 6 2.1022 | SCu5180 X X ER CuSn - A G9,J6,L.67
CuSn 12 2.1056 | S Cu 5410 X X J7,L68
HB 250 1.8401 SFel X L11
HB 300 1.8404 |SFel X X L12
HB 350 1.8405 |SFel X L15
HB 500 1.8425 |SFel X L16
HB 600 1.4718 |SFe8 X X L32
HB 650 1.2606 | SFe 8 X L18
2343 1.2343 | SFe8 L77
Mo 1.5424 | G/W Mo Si X X X |[ER80S-G B5,C4
MS 60 2.0367 | S Cu4701 X X RB-CuZn-A |[J19
Hartlot 2 2.0711 | S Cu 7730 X RB-CuZn-D |J20
Nickel 2.4155 | S Ni2061 X X ERNi-1 15
2,5 Ni G/W 2Ni2 X ER 80 S - Ni2 B6
Nicro 625 2.4831 | S Ni 6625 X X X |ER CrNiMo -3 | D19,E31,F16,111
NiCu 1 Mn3NilCu X ER 80 S -G B12
NiCu 30 2.4377 | S Ni 4060 X X ER NiCu - 7 F20,17,J17
Ni Fe 2.4560 | MSG NiFe-1 X X ER NiFe G7
NiMo Mn 3 Ni 1 Mo X ER100S -G B8
NiMoCr Mn 3 Ni 1 CrMo X ER100S-G B9
NiMoCr 90 Mn 4 Ni 2 CrMo X ER120S-G B10
W 45 1.2567 |SFe8 X L20
W 60 1.3348 | SFe4 X L22
WSG 2 15125 |G3Sil X ER70S 6 Al5
WSG 3 1.5130 | G4Sil X ER70S 6 Al6




Massivdriht MIG /MAG - WIG/TIG - UP Blatt4 /5
MTC W _.Nr. Kurzzeichen MSG | WSG | UP AWS Seite
SG 2 Tivb G3Si+Ti X ER70S -G Al4
82 2.4806 S Ni 6082 X X X |ERNiCr-3 D21,E33,F18,19
307 1.4370 | G/W 18 8 Mn Si X X X |ER307Si D15,E25,F5,L9
308 L 14316 | G/W 199 L Si X X X |ER308 L Si E12
309 1.4829 |G/W2212H X X X |ER 309 L38
309L 14332 | G/W2312LSi X X X |ER309 L Si D11,F8
309 MoL 1.4459 | G/W23122 X ER 309 MoL F10
310 14842 | G/W 2520 X X X |ER310 D9
312 1.4337 | G/W299 X X X |ER 312 D17,E27,F14,L41
316 L 14430 |G/W19123LSi X X X |ER316 L Si E18
318 1.4576 | G/W 1912 3 Nb Si X X X |ER318L Si E22
347 1.4551 G/W 19 9 Nb Si X X X |ER 347 Si D7,E15
410 1.4009 | G/W 13 X ER 410 E7,L26
430 14015 |G/W 17 X ER 430 E8,L27
430 Ti 1.4502 |G/WZI17Ti X ER 430 Ti D5,E9,L.28
904 L 14519 |G/W20255Cul X X ER 385 E29
4115 1.4115 | G/W 17 Mo X E10,L.29
4462 14462 |G/W2293NL X X ER 2209 H3
4820 1.4820 | G/W 254 X D4
Fiill- bzw. Rohrchendrihte mit Schutzgas oder Open Arc
MTC W _.Nr. Kurzzeichen Gas | OA | R AWS Seite
Cobalt 1 TCo3 X L55
Cobalt 6 T Co2 X L57
Cobalt 12 T Co2 X L58
Cobalt 21 TCol X L60
FD2-o0 T42ZWN1H10 X E 71 T-GS A21
CS70-0 T 38 ZWN 3 X E70T-4 A20,L6
CS 400-0 TFel X L14
CS 600 - o TFel X L17
RD 100 T464MM2HS X X |[E70C6MH4 |Al17
RD 140 T422PC/M1HS5 X X |[E71T1 MH 4 Al8
RD 310 T424BC4HS X X |[E70 TS (M) H 4 | A19
RD 600 - G TFe8 X X L33
Superdur - 0 T Fe 20 X L63




Fiill- bzw. Rohrchendrihte mit Schutzgas oder Open Arc Blatt5/5

MTC W _.Nr. Kurzzeichen Gas | OA | R AWS Seite
55-0 T Fe 15 X L42
59-0 T Fe 15 X L44
60 -0 T Fe 15 X L46
61-0 T Fe 15 X L47
65-0 T Fe 16 X L52
FD-307-0 [1.4370 |X10CrNi188 Mn X E 307 T-3 F6,L8
FD-308 L 14316 |T199LRM2 X E308LT-1 E13
FD-309 L 1.4332 |T2312LRM2 X E309LT-1 D12
FD-309 MoL. | 1.4459 |T23122LRM2 X E 309 MoLT -1 F11,L39
FD-316 L 14430 |[T19123LRM2 X E316 LT-1 E19
FD-316 LM | 1.4430 | E316L T-2 X E316LT-2 E20
Hart - und Weichlote

MTC W_.Nr. Kurzzeichen Gas AWS Seite
CuAg 2.1211 | L-CuAg X J18
MS 60 2.0367 |L-CuZn 40 X J19
Hartlot2 2.0711 | L-CuNi 10 Zn 42 X J20
Al-99,5 3.0259 |L-Al995 X K3
Al-Si12 3.2585 |L-AlSil2 X K12
L-Ag 20 L-Ag20 X anfordern
L-Ag 40 L-Ag40 Sn X anfordern
L-Ag 55 L-Ag55Sn X anfordern

Hier nicht aufgefiihrte Qualititen bzw. Ausfithrungen bitte anfragen.




Schweiflzusitze un- und niederlegiert

Stabelektroden

MTC DIN 1913 EN 499 ISO 2560-A AWS Seite
RC3 E 4322 R(C) 3 E380RC11 E380RC11 E 6013 AS
RC 3 Blau E 4322 R(C) 3 E380RC11 E380RC11 E 6013 A6
RR 6 E 5122 RR 6 E420RR 12 E 42 0RR 12 E 6013 A7
RR 6 Gelb E 5122 RR 6 E 42 0 RR 12 E 42 0 RR 12 E 6013 A8
RR C 6 E 51 22 RR(C) 6 E420RC11 E420RC11 E 6013 A9
RRB7 E 4343 RR(B) 7 E352RB 12 E352RB 12 E 6013 A10
BR 10 E 51 43 B(R) 10 E422B12H 10 E422B12H 10 E 7016 All
B 10 E5155B 10 E424B32HS E424B32HS E 7018 A12
RR 11 E 4332 RR11 150 E 350RR 53 E 350RR 53 E 7024 A13
B 70 EY4253MnB 120 |E 463 B 32 H10 E 46 3 B 32 H10 E 8018 - G A22
MIG/WIG
MTC DIN 8559 EN 440 W. Nr. AWS A -5.18 | Seite
2TiVB Ahnlich SG 2 G 3 Si+Ti (1.5125+Ti) ER70S Al4
WSG 2 WSG 2 W3Sil 1.5125 ER70S 6 A 15
WSG 3 WSG 3 Wi4Sil 1.5130 ER70S 6 A 16
GAS Schweiflstibe
MTC DIN 8554 EN W. Nr. AWS A-5.2 Seite
Gl Gl ol 1.0324 R45 A23
GII GII ol 1.0494 R60 A24
GIII GIII O III 1.6215 R60 A25
Fiilldraht
MTC EN 758 AWS A-5.20 Seite
RD 100 T464MM2HS E70C6MH4 [A17
RD 140 T422PC/M1HS E71T1IMH4 | A18
RD 310 T424BC4HS E70 TSOIM)H4 | A 19
Open-Arc Fiilldraht
MTC EN 758 AWS A-5.20 | Seite
FD-CS 70-0 T38ZWN 3 E70T-4 A20
FD2-0 T42ZWN1H10 E71T-GS A21
Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.
Zuordnungshinweise umseitig Seite A2-A4

A-1 9/09
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un- und niederlegiert STABELEKTRODEN MMI/WIG GAS Fiilldraht
MTC | Schweifizusatz R|R/R|R/R|R/B/B|B|R|S |WWG|G|G|RIR|R|C|F
C|C/R|R/R|R|R|[1 |7 [R|G|S|S|I|I |I |D/D|D|S|D
3(13/6/6/C|B[1|0|0]|1(2|G|G| (I |I |11 |3]7]|2
B G617 |0 1|T|2 |3 10410 -
L e I 01010 |-
A 1 oo
U b
W.Nr. |Beschreibung Seite |A [A|A|A|A|A|A|A/A|A/AA/AAA/AA|AA|A|A
516 (7 (8|9 (1|1 (1|2 (1|1 |1 |1 (2|2 (2|1 (1|1 |2]2
01]2|2]3/4|5]/6|3]4|5]|7(8]9]0]1
Nahtlose Rohre aus warmfesten Stihlen
1.0305 | P 235G1TH 0/|0/0|0|O0|0|O|O0|O|O0|O]|O0|O]|O0|O|O|O|O]|O
1.0405 | P 255G1TH 0|0|0|0|0|0]|O0|O0|O|0O|0O]|O|O ojo|jo|0 |0
1.0481 | P 295GH 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O|O|O]|O 0|0|O0]|O0
1.0482 | P 310GH X|X|0j0o|jO0o|O0|O0|0O|O[X|O|O0]|O 0|00
Kesselbleche
1.0345 | P 235GH 0/|0/0|0|O0|0|O|O0|O]|O0|O]|O0|O]|O0|O|O|O|O]|O
1.0425 | P 265GH 0/|0|0|0[0|0|O0|O0|O|0O|O]|O|O|O|O|O]|O|O|O
1.0481 | P 295GH 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O|O|O]|O 0|0|0|0
1.0473 | P 355GH X|X|0j0o|O0|O0|O0|O0|O[X|O|O0 |0 0|00
Warmfester Stahlguss
[1.0619 [GP 240GH [X[X[x[x[x[x]o]JoJo[X[xX[x[x] | [ Jo[x[o] | |
Stahlguss
1.0420 | GE 200 0/0/0|0|O0|0|O0|O0|O]|O0|OX|O
1.0446 | GE 240 0/0|0 0/|0/0|0|O0|0|OX|O
1.0552 | GE 260 0/0|0 0|0|0 0 X|0
1.0558 | GE 300 X X0 o
1.0554 | S 355J0C o
Vergiitungsstihle
Cc22 0|0 |0/0|0|0|0|0|0|0|X|X|X 0|0/0|0
1.0501 | C35 0|00 o
1.0503 | C45 X|0|0 X
1.0535 |C55 XX
1.0601 | C 60 XX
1.1151 | Ck?22 0|0 |0/|0|0|O0]|0]|0|0|0 XXX 0|0|0|0
1.1181 |Ck35 0|00 o
1.1191 | Ck45 X|0|0 X
1.1203 | CKk S5 X0
1.1221 | Ck 60 X |0
1.1165 |30 Mn 5§ 0|0
1.7218 |25 CrMo 4
Schweillgeeignete Feinkornbaustihle
1.0461 | S 255N 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O0|O|O]|O 0|0|O0|O0
1.0486 | P 275N 0|0|0|O0|O|O0|O]|O|O]|O|O|O]|O 0|0|0]|O0
1.0505 | P 315N 0/|0/0|0|O0|0|O]|O0|O]|O0|O|O]|O 0|00
1.0562 | P 355N X[ X[0|0X|X|0|O|O|X|O]|O]|O 0|00
1.8900 | S 380N o 0|0|0 XX [X
1.8902 | S 420N o o) o X[ X[X
1.8905 | P 460N o o o
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un- und niederlegiert STABELEKTRODEN MIG/WIG GAS Fiilldraht
MTC | Schweiizusatz R|IR|RIR|R/R/B|B|B|R|S|W/WG|G|G|R|R|R|C|F
C|C/R|R|R|R|R|[1 |7 [R|G|S|S|I |I I |D/D|D|S|D
3/3|6|/6|C|B|1|0]|0]|1 |2 |G|G I|I(1|1|3|7]|2
B G617 |0 1|T|2|3 1[0 (410 |-
L e 1 000 |- |0
A 1 o
U b
W.Nr. |Beschreibung Seite |A [A|A|A|A|A|A|A/A|A/AA/AAA/A/A|AA|A|A
516 |7 (8(9 (1|11 |2|1 |1 |1|1 (2|22 1|1 |1]2]2
1 2 6 517 9 1
Feinkornbaustéhle
1.0462 | P 255NH X X|0|0o|X|O0|O|O|O 0o|0|O 0|0|O0
1.0487 | P 275NH X | X 0j0/O0|O0 0|0|O0 0|0|0
1.0506 | P 315NH XX 0|0|0|0O 0|0|O 0|0|0
1.0565 | P 355NH X | X 0|0|0|0 0|0|O0 0|0|0
1.8930 | P 380NH o 0|0|O XXX
1.8932 | P 420NH o 0o|X|O0 XX [X
1.8935 | P 460NH o o o X XX
Kaltzéhe Feinkornbaustihle
1.0463 | S 255NL 0|0 0|0|0|0 0|0|0 0|0|0
1.0488 | P 275NL1 XX 0|0|0|0 0o|0|O0 0|0|0
1.0508 | P 315NL 0|0|0|0 0|0|0 0|0|0
1.0566 | P 355NL1 0o|j0|0|0 0o|0|O0 0|0|0
1.8910 | S 380NL o 0/0|0 X X [X
1.8912 | S 420NL o o|X|O0 XXX
1.8935 | P 460NL1 o (0] o X | X[X
Kaltziher Stahlguss
[1.1101 [S225NL [ LT T T T T T Tol IXIXIXIX[X[X[X[ [X] |
Kaltzdhe Feinkornbaustihle (Sonderreihe) nach DIN 17 102 (siehe auch Feinkornbaustihle Seite B 2 - 3)
1.1103 | S 255NL1 0/|0|0|0 0|0|O0 o)
1.1104 | P 275NL2 0|0|0|0 0o|0|O o
1.1105 | S 315NL1 0|0|0|0 0|0|0 [6)
1.1106 | P 355NL2 0o|j0j0|0O 0|0|O0 o
1.8911 | S 380NL1 X o 0|0|0 o
1.8913 | S 420NL1 o o|X|O0 o
1.8918 | P 460NL2 o o o
Alterungsbestindige Stihle
1.0346 | H 220G1 ojo|o0
1.0426 | P 280GH 0ojo|o0
1.0436 | P 305GH ojo|0
1.0577 | S 355J2G4 00|00

O = geeignet X = bedingt geeignet.
Der Einsatzbereich ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen
Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RC3

Rutilzellulose-mitteldickumhiillte Stabelektrode fiir alle Positionen speziell fiir

Heft-, Montage- und Fallnahtschweiflung.

Schweifligut fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.

DIN 1913 E 4322 R(C) 3
EN499 E380RC 11
EN ISO 2560-A E380RC 11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt b del
Priiftemperatur [°C] +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 550
Bruchdel As [%] 28
Kerbschlagarbeit I1SO-V [J] 60
C Si Mn
0,07 0,35 0,45

Der scharfe Lichtbogen erméglicht Schweifien von geprimerten, verzinkten,

angerosteten und verzunderten Stihlen. Auch bei 220V Lichtnetztransformatoren
und bei 42V Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal 1/2h bei +90°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Liinge Schweifstrom | Richtgewicht | Paketinhal hal
Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/1000t] [Stiick] Ikgl
2,0 300 40-60 10,0 400 4,0
Polung: DC - 2,5 350 60-100 18,0 250 4.4
AC 32 350 100-140 30,0 165 5,0
4,0 350 110-170 44,0 100 4,4
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 150-210 90,0 65 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- RC 3 Blau

Universal Elektrode fiir allgemeine Stahlschweiung.

itteldickumhiill

Rutilzellul

Heft-, Montage- und Fallnal

hweiffung.

Schweifigut fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.

Stabelektrode fiir alle Positionen speziell fiir

DIN 1913 E 4322 R(C) 3
EN499 E380RC11
EN ISO 2560-A E380RC11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C 0°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 450
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 28
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 60 60
C Si Mn
0,07 0,45 0,65

Der scharfe Lichtbogen erméglicht Schweifien von geprimerten, verzinkten,
angerosteten und verzunderten Stihlen. Auch bei 220V Lichtnetztransformatoren
und bei 42V Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal 1/2h bei +90°C.
Zulassung TOV
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Liinge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 40-60 10,0 380 4,0

Polung: DC - 2,5 350 60-100 18,0 227 4,4

AC 3,2 350 100-140 30,0 136 4,4
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 110-170 44,0 90 4,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- RR 6

Rutil-dickumhiillte Stabelektrode zum Schweifien besonders feinschuppiger Nihte.
Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 1913 E 5122 RR 6
EN 499 E420RR 12
EN ISO 2560-A E 42 0RR 12
AWS A-5.1 E 6013
P235/8235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 580
Bruchdehnung As [%] 23
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 55 50
C Si Mn
0,08 0,4 0,5
A ichnetes, feinschuppiges Nahtbild; flache Hohlkehl Ibstabhebend

Schlacke. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen. Geeignet zum Schweifien
verzinkter oder geprimerter Bleche. Fiir verzinkte Bleche bis 2,5mm Durchmesser
auch in fallender Position. Auch an 220V Lichtnetztransformatoren und bei 42V
Schutzspannung verschweifibar.

Riicktrocknung Im Aligemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.

Zulassung TUV, DB, CE

Mabfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Pak hal

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
1,6 250 25-50 6 567 3.4
2,0 300 45-75 11,5 364 4,0

Polung: DC - 2,5 350 60-100 20,8 212 4,4

AC 3,2 350 90-140 35,7 112 4,0

32 450 90-140 45,4 110 5,0
4,0 350 150-190 53,6 82 4,4

Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 450 150-190 68,4 79 5,4
5,0 450 190-240 107,5 50 5,4
6,0 450 230-300 155,7 35 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC -
AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f

MT- RR 6 Gelb

Universal-Stabelektrode zum Schweifien besonders feinschuppiger Nihte.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 1913 E5122RR 6

EN 499 E420RR 12

EN ISO 2560-A E420RR 12
AWS A-5.1 E 6013

P235/S235 — P355/S355 usw.

‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 580
Bruchdehnung As [%] 23
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 55 50
C Si Mn
0,07 0,55 0,6
A ichnetes, feinschuppiges Nahtbild; flache Hohlkehlnaht; selbstabhebend

Schlacke. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen. Geeignet zum Schweifien
verzinkter oder geprimerter Bleche. Fiir verzinkte Bleche bis 2,5mm Durchmesser
auch in fallender Position. Auch an 220V Lichtnetztransformatoren und bei 42V
Schutzspannung verschweifibar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.

DB, CE
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 45-75 11,6 345 4,0
2,5 350 60-100 21,3 210 4,4
3,2 350 90-140 35,0 114 4,0
4,0 350 150-190 54,1 92 4,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RR C 6

Rutilzellulose-dickumbhiillte Univer:

I-Stabelektrode mit b ders leichter

Verschweifibarkeit, auch in fallender Position.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 °C bis +350°C.

DIN 1913 E5122RR(C)6
EN 499 E420RC 11
EN ISO 2560-A E420RC 11
AWS A-5.1 E 6013
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 450
Zugfestigkeit R., [N/mm’] 540
Bruchdehnung As [%] 24
Kerbschlagarbeit ISO- V [J] 80 >47
C Si Mn
0,07 0,40 0,5

Gute Verschweiibarkeit in allen Positionen einschliefllich Fallnaht, gute
Spaltiiberbriickbarkeit, saubere Nahtzeicl gute Schlack fernbarkeit,
miflige Spritzverluste, gute Wiederziindfihigkeit.

Riicktrocknung Im allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal %: h bei +90°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,0 300 30-50 10,9 367 4,0
Polung : DC - 2,5 350 55-95 20 220 4,4
AC 32 350 80 - 150 33 118 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 110 - 200 51,3 77 4,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RRB7

Rutilbasisch- dickumhiillte Stabelektrode mit besonderer Eignung zum Schweifien

von Rohr-Wurzelnihten.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +350°C.

DIN 1913 E 43 43 RR(B) 7
EN 499 E 352 RB 12
EN ISO 2560-A E352RB 12
AWS A-5.1 E 60 13
P235/S235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C 0°C -20°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] > 420
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 510 - 620
Bruchdehnung As [%] >22
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J1 100 75 50
C Si Mn
0,08 0,3 0,6

Bevorzugt zum Wurzelschweifien. Leichte Schlackenentfernbarkeit. Gutes
Schweifiverhalten in der Stehnaht, keine Neigung zum Kleben. Fiir Decklagen

empfehlen wir MT - RR 6.

Riicktrocknung Im allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung von maximal +150°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Ma[}e7 Schwei[{daten’ Durchmesser Linge Schweillstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] Ike]
2,5 350 70 - 100 19,7 223 4,4

Polung: DC - 3,2 350 110 - 140 33,0 134 4,4

AC 4,0 350 140 - 180 48,2 91 4,4
Pos.: w-h-s-q
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MT-BR 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien mit guter Eignung zum
Schweiflien in Zwangspositionen. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen von -20°C bis +450°C.

Normbezeichnung DIN 1913 E 51 43 B(R) 10
EN 499 E422B 12 H10
EN ISO 2560-A E 422 B 12 H10
AWS A-5.1 E 7016
‘Wichtigste P235/S235 — P420/S420 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung unbehandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
(Richtwerte) Streckgrenze Ren [N/mmz] 470
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 530
Bruchdehnung As [%] 28
Kerbschlagarbeit 1ISO -V [J1 130 60
Zusammensetzung C Si Mn
des Schweifigutes in % 0,06 0,5 1,2

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Sehr gut geeignet zum Schweiflen in Zwangspositionen. Das Schweifigut ist
alterungsbestindig und Kaltzih bis -40°C. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen.
Bei der Wurzelschweiflung wird empfohlen, die Elektrode am Minuspol zu
verschweifien. Der Lichtbogen ist gerichteter, der Werkstoffiibergang ist
feintropfiger. Das Modellieren der Wurzel wird dadurch erleichtert, und auflerdem
ist die Empfindlichkeit des Lichtbogens gegen Blaswirkung geringer.

Riicktrocknung 2 h bei +300 bis +350°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 55-65 10,6 321 3,4
2,5 350 50 - 85 20,0 206 4,0
Polung: DC + 3,2 350 85-135 33,0 120 4,0
AC 3,2 450 85-135 42,0 117 5,0
4,0 450 135-190 64 78 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 190 - 260 100,0 50 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

MT-B 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien un- und niedriglegierter
Stiihle. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut mit erhohter Zihigkeit fiir

Betriebstemperaturen -20 °C bis +450°C.

DIN 1913 E5155B 10
EN 499 E424B32H5
EN ISO 2560-A E424B32HS
AWS A-5.1 E 7018
P235/S235 — P420/S420 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 450
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit 1SO-V )] 165 >70 >47
Si Mn
0,08 0,5 1,0
Das Schweifigut ist alterungsbestéindig. Durch hohe Zihigkeit auch fiir
schrumpfbehinderte Schweilungen bei Montage und Reparatur geeignet.
‘Wurzelschweiflbarkeit nachgewiesen. Schweifigutausbringung ca. 115 %.
2 h bei +300 bis +350°C.
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge Schweilistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000S¢] [Stiick] [kg]
2,5 350 80-110 23,8 4,0
3,2 350 110 - 140 36,4 4,0
3,2 450 110 - 140 49,6 5,4
4,0 350 160 - 190 51,8 4,0
4,0 450 160 - 190 67,5 5,4
5,0 450 190 - 260 101,7 5,4
6,0 450 200 - 290 145,3 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-RR 11

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 150 % Ausbringung.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 1913 E 4332 RR 11 150
EN 499 E 350 RR 53
EN ISO 2560-A E 350 RR 53
AWS A-5.1 E 7024
P235/8235 — P355/S355 usw.
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -10°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 440
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550
Bruchdehnung As [%] 24
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 80 >47
C Si Mn
0,07 0,4 0,7

Bevorzugt fiir Kehlnihte, Fiill- und Decklagen in den Positionen w und h. Sehr
wirtschaftlich, da mit hoherem Strom etwa in gleicher Zeit lingere oder dickere
Niihte geschweifit werden als mit normalen Elektroden. Zudem weniger
Elektrodenwechsel erforderlich.

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

Zulassung TUV, DB, CE

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl

POlung: DC - 3,2 450 130-170 73,5 5,2

AC 4,0 450 160 - 230 114,4 5,4

Pos.: w-h 5,0 450 240 - 330 179,4 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,

Verpackungseinheit

Polung MIG DC+

Pos.: w- h-s- q - ii - hii - f
Andere Ausfithrungen

MT-SG2Ti VB

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweifien un- und

niedriglegierter Stihle.

Gut geeignet zum Uberschweifien von Fertigungsanstrichen (Primern) und

Zinkschutzschichten.

Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -10 bis +450°C.

DIN 8559 dhnlich SG 2
EN 440 G3Si+Ti
AWS A-5.18 dhnlich ER 70 S

S235/P235 — S420/P420

Schutzgas M 33 M 33
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur +20°C 0°C
[°C]
Streckgrenze Ren [N/mm’] 510
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdehnung As [%] 27
Kerbschlagarbeit Ay [J] 150 100
C Si Mn Al Ti Zr
0,07 0,7 1,3 0,1 0,15 >0,1

Die Drahtelektrode ist auf die Mischgase M 33 und M 22 abgestimmt. Besonders
geeignet zum Schweillen verzinkter, geprimerter oder angerosteter Bauteile und
von Automatenstihlen. Das Schweifigut ist unter Mischgas M 21 und M 33

alterungsbestindig.
MIG
EN 439 C1-M21-M23-M33
DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,8-1,0-1,2 K-300/D200/D-100 15/5/1
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung
Abmessungen,

Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-

MT- WSG 2

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum WIG-Schweifien un- und

niedriglegierter Stihle. Universell einsetzbar.

Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -50 bis +450°C.

DIN 8559 WSG 2
EN 440 G3Sil
AWS A-5.18 ER70S-6
‘Werkstoff-Nummer 1.5125
P235/S235 — P420/S420 usw.
Schutzgas I1 I1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C -50°C
[°C]
Streckgrenze Ren [N/mm2] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 580
Bruchdel As [%] 27
Kerbschlagarbeit Ay [J1 >100 >47
C Si Mn
0,1 0,8 1,5

Einsatz bei allgemeinen Schweiflarbeiten im WIG -Verfahren.

WIG
EN 439 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25

A-15
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -

MT- WSG 3

Schweilistab aus niedriglegiertem Stahl zum WIG-Schweifien un- und
niedriglegierter Stiihle bei besonderen Forderungen.
Alterungsbestindiges Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von -40 bis +450°C.

DIN 8559 WSG 3
EN 440 G4Sil
AWS A-5.18 ER70S-6
‘Werkstoff-Nummer 1.5130
P235/S235 — P460/S460 usw.
Schutzgas I1 I1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 500
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 620
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit Ay [J] >100 >47
C Si Mn
0,11 0,8 1,7
WIG
EN 439 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikgl
1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT- RD 100

Réhrchendraht mit Metallpulverfiillung.

DIN EN 758 T464MM2HS5
AWS A-5.18 E70C 6 MH 4
P235/S235 — P460/S460 usw.
0,2%-Dehngrenze Rpoz2 [N/mm’] 470
Zugfestigkeit Ry, IN/mmZ] 550 - 650
Bruchdeh As [%] 22
Kerbschlagzihigkeit ISO -V RT [J) min. 120
ISO -V -20 [J] min. 80
C Si Mn max P max S
0,06 0,35 1,4 0,025 0,025

Anwendung Sehr gute Schweilieigenschaften mit Kurz- und Spriihlichtbogen.
Beim Schweifien im Spriihlichtbogenbereich nahezu spritzerfrei.
Gute Wiederziindeig haften auch bei erkal Drahtend
daher fiir Roboterschweilung hervorragend geeignet.
Schweilleigenschaften Gute Flankenbenetzung, feingezeichnete Schweifinihte und kerbfreie
Nabhtiibergiinge, geringe Oxidbildung auf der Nahtoberflich h li
Schweiflen ohne Zwischenreinigung moglich. Aufgrund der guten Modellier-
fahigkeit im Kurzlichtbogenbereich gut geeignet fiir Spaltiiberbriickung und
Zwangslagenschweiflung.
Anwendbare MIG
Schutzgase EN 439 C1,M21-M 33
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
stechende Brennerfiihrung [mm] IA] V]
Polung : DC + 1,0 40 -270 11-32
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 1,2 50 - 320 12-35
Ausbringung : 90 % 1,6 60 - 390 16 - 37
Abmessungen, Durchmesser Liinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6-2,0 G-760 / Fass 250 /150
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiflgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT-RD 140

Rutiler-Rohrchendraht mit schnell erstarrender Schlacke.

DIN EN 758 T422PC/M1HS5
AWS A-5.20 E 71 T1 MH4
P235/S235 — P460/S460 usw.
Schutzgas M21 gemifl DIN EN 439 (10-181/min.)
0,2%-Dehngrenze Rpo,2 IN/mmZ] min. 470
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 550 - 650
Bruchdet As [%] >22
Kerbschlagzihigkeit ISO -V RT J) >120
I1SO -V -20°C J) > 80
C Si Mn max P max S
0,06 0,45 1,3 0,025 0,025

Anwendung Gute Modellierfihigkeit, hervorragende SchweiBieigenschaften in allen
Positionen. Dies ermdglicht das Positi hweiflen mit hob
Schweilistrom, woraus eine erhohte Abschmelzleistung resultiert.
Schweilleigenschaften Hervorzuheben ist das Schweifien von Rohrrundniihten halb- und voll-
mechanisiert. Beim MAG-Orbitalschweifien ist die 6.00-12.00-Uhr-Position mit
Draht 1,2 - 1,4 mm zu bevorzugen.
Geringe Spritzverluste, gute Schlack fernbarkeit, feingezeichnete, porenfreie
Nihte, kerbfreie Nahtiibergiinge.
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M21 [mm] [A] V]
Polung : DC + 1,0 160 - 270 21-34
Pos.: w-q-h-s-ii-f 1,2 190 - 320 22-35
Ausbringung : 90 % 1,6 210 - 380 23-37
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
1,0-1,2-1,6 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6 G-760 / Fass 250 /150
9/09 A-18




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

MT-RD 310

Basischer Rohrchendraht.

EN 758

T42 4BC4HS5

AWS A-5.20

E70T-5(M)H 4

P235/8235 — P460/S460

0,2%-Dehngrenze Rpoz [N/mm’] >420
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 510 - 610
Bruchdehnung As [%] >25
Kerbschlagzihigkeit ISO-V RT ) > 150
I1SO -V -20°C J) >100
ISO -V -40°C J) > 60
C Si Mn max P max S
0,07 0,55 1,6 0,025 0,025

Anwendung Basisches Schweiliverhalten, hohe mechanische Giitewerte, gut geeignet fiir das
Schweifien von hohergekohlten Stiihlen, porenfreie Nihte, guter Schlackenabgang.
Anwendbare MIG
Schutzgase EN 439 C 1, M21-M33
Zulassung TUV, DB, CE
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M21 [mm] M
Polung : DC +
Pos.: w-q 1,2 100 - 300 16 - 36
Ausbringung : 90 % 1,6 130 - 400 19-38
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [kg]
1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 / D200 16,0/5
1,2-1,6-2,0 G-760 / Fass 250 /150
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MT-CS 70-0

Rutiler Fiilldraht - open arc.

Normbezeichnung DIN EN 758 T 38 ZWN 3
AWS A 5.20 E 70 T-4

Wichtigste P235/S235 — P355/S355 usw.

Grundwerkstoffe

(Richtwerte) 0,2%-Dehngrenze R0 [N/mm’] 520
Zugfestigkeit Ry, IN/mmZ] 610
Bruchdel As %] 18
Kerbschlagzihigkeit ISOV RT [J/em®] -
Hirte Hv 40 200

Zusammensetzung des C Si Mn Al

Schweiigutes in % 0,20 0,20 0,55 13

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung Schutzg zender Fiilldraht fiir allgemeine Schweifungen und
Pufferungen fur Hartauftragung. Anwendbar zum Heft-, Stumpfnaht- und Kehl-
nahtschweifien an niedriglegierten Blechen bis 15 mm Dicke. Viel verwendet fiir
Stahlkonstruktionen auf Baustellen, Reparatur von Landmaschinen und bei
Reparaturschweiffungen. Ausbringung ca. 90 %.

Schweilleigenschaften DC + stick out 40 mm ohne Schutzgas
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : Ohne [mm] [A] V]
Polung : DC + 1,2 150 - 220 26-28
Pos.: w-h 1,6 200- 350 27-30
Ausbringung : 90 % 2,4 220- 450 28-32
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 15
1,6-2,0 - 2,4-3,2 G-760 / Fass 250 /150
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

MT-FD2-o0

Rutiler Fiilldraht - open arc.

DIN EN 758 T42ZWN1H10
AWS A 520 E 71 T-GS
P235/S235 — P355/S355 usw.
Open - Arc geschweif3t
0,2%-Dehngrenze Rl’L’vz [N/mmz] 520
Zugfestigkeit R, |N/mm2] 610
Bruchdehnung As [%] 18
Kerbschlagzihigkeit ISOV RT [J/em?] -
Hirte Hv 40 200
C Si Mn max P max S Al
0,15 0,30 1,0 0,012 0,012 0,8
Schut 1 1b iitzender Fiilldraht fiir allgemeine Schweifungen und

Pufferungen fur Hartauftragung. Anwendbar zum Heft-, Stumpfnaht- und Kehl-
nahtschweifien an niedriglegierten Blechen bis 15 mm Dicke. Viel verwendet fiir
Stahlkonstruktionen auf Baustellen, Reparatur von Landmaschinen und bei
Reparaturschweiffungen. Ausbringung ca. 90 %.

DC + stick out 40 mm ohne Schutzgas

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : Ohne [mm] [A] M

Polung : DC + 0,9 30-120 14-17

Pos.: w-h

Ausbringung : 90 %

Abmessungen, Durchmesser Liéinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

0,9 D-200 4,5
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise
Riicktrocknung
Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q ii-hii

MT-B 70

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweiien hoherfester und schwer
schweiibarer Stihle. Schweifigut aus manganhaltigem Stahl.

DIN 8529

EY 4253 MN B 120

EN 499

E463B32H 10

AWS/ASME SFA-5.5

E 8018-G

Das Schweifigut ist duBlerst unempfindlich gegen Kalt- und Warmrisse, daher
besonders geeignet fiir die Schweilung von Stiihlen mit hohem C-Gehalt

(bis etwa 0,60 % C). Hohe Kerbschlagwerte bei tiefen Temperaturen. 120 %
Ausbringung. Fiir Verbindungsschweiflungen von Schienenstiihlen gut geeignet.
Leichte Verschweifibarkeit in allen Lagen, geringe Spritzverluste, gut abdeckende,

leicht entfernbare Schlacke.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 490
Zugfestigkeit R,, [N/mm?] 600
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit 1ISO - V [J] 130 70 40
C Si Mn
0,06 0,5 1,40
2 h bei +350°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ke]
3,2 450 115 - 145 46,0 130 6
4,0 450 155 -190 70,5 85 6
5,0 450 215 -250 110,0 55 6
6,0 450 230 - 280 165,6 37 6
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-G1

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum Gasschweifien unlegierter Stihle.

Diinnfliissig. GII ist etwas zihfliissiger.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 8554 GI
AWS A-5.2 R 45
‘Werkstoff-Nummer 1.0324
EN 12536 (o] 1
P235/S235 — P265/S265 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mm’] 260
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 360
Bruchdehnung As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 30
C Si Mn
0,08 0,1 0,5
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0 1000 25
1,6 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
6,0 1000 25

A-23

9/09




MT-G1II

Schweifistab aus niedriglegiertem Stahl zum Gasschweifien unlegierter Stihle,
bei hoheren Anforderungen, gute Zihigkeit, gute FlieBeigenschaften.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

Normbezeichnung DIN 8554 GIl
AWS A-5.2 R 60
EN 12536 ol
Werkstoff - Nummer 1.0494
‘Wichtigste P235/S235 — P270/S270 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung unbehandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°
(Richtwerte) Streckgrenze Roy [N/mm’] 300
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 390
Bruchdehnung As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 50
Zusammensetzung C Si Mn
des Schweifigutes in % 0,09 0,08 1,05
Massenanteil (Richtwerte)
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,5 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- G III

Schweilistab aus nickelhaltigem Stahl zum Gasschweifien unlegierter und
niedriglegierter Stihle bei hohen Anforderungen, geringe Porenneigung.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +350°C.

DIN 8554 GIII
AWS A-5.2 R 60

EN 12536 O 111
Werkstoff - Nummer 1.6215

$235/P235 — S315/P315

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mm’] 310
Zugfestigkeit R., [N/mm’] 400
Bruchdehnung As [%] 22
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 50
C Si Mn Ni
0,08 0,1 1,1 0,4

Dieser spritzerfrei verschweillbare Gasschweifistab ist auf Grund seines zihen
Flieiens besonders zum Schweiflen in Zwangspositionen im Rohrleitungsbau
geeignet. Idealer Schweillstab fiir die Gas- und Heizungsinstallation, fiir
Liiftungsbau, Kessel- und Behiilterbau.

Zulassung TOV
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
1,5 1000 25
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
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Schweillzusitze mittellegiert

fiir hochfeste Feinkornbaustihle und wetterfeste Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. AWS Seite
Mo E422MoB 42 1.5424 E7018-A1 |B-4
NiMoCr 90 E 69 2 Mn 2NiCrMoB 42 E10018-G |B-7
NiCu 1b EY 4665 1 NiCu 1 B E465ZB32 E8018-G B-11
MIG/WIG

MTC DIN EN W. Nr. AWS Seite
Mo SG Mo G2 Mo 1.5424 ER80S-G |B-5
Ni 2,5 G2Ni2 ER80S-Ni2 [B-6
NiMo Mn 3 Ni 1 Mo ER100S-G |B-§
NiMoCr Mn 3 Ni 1 Cr Mo ER100S-G |B-9
NiMoCr 90 Mn 4 Ni 2 Cr Mo ERI120S-G |B-10
NiCu 1 Mn3NilCu ER80S-G |B-12

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen.

Zuordnungshinweise fiir Feinkornbaustiihle umseitig Seite B2 - B 3
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B-1



mittellegiert

Stab-
Elektr.

MIG / WIG

MTC

Schweifizusatz

M
0

M
o

N~

-2 n-~

~Acz™Z

—= A~z

W.Nr.

Beschreibung Seite

Nwleer Ao 2™z

=
£

®° W
e w

o=wevrAc 2= 2

Fernleitungsrohre

1.0307

L 210

1.0457

L 245NB

1.0484

L 290NB

1.0429

L 290MB

1.0409

L 320

1.0430

L 320M

1.0582

L 360NB

1.0578

L 360MB

1.8970

L 385N

1.8971

L 385M

=l{=)i=l{=]|=][=}=][=}{=]

1.8972

L 415NB

1.8973

L 415SMB

1.8975

L 450MB

QCloIC|oC|o|0 |0+

[=][=][=][=][e][e](=][e}[=][e][a]){e] (o)

1.8977

L 485MB

C|O|O|O [ |||

Feinkornbaustihle

1.0461

S 255N

1.0486

P 275N

1.0505

P 315N

1.0562

P 355N

1.8900

S 380N

Qo010

1.8902

S 420N

1.8905

P 460N

Q|o|0|0

[=l[=]i=][=)[=][=]]e]

1.8907

S 500N

1.8909

S 500QL

1.8926

S 550QL

1.8927

S 620QL

1.8928

S 690QL

1.6341

11 NiMoV 53

1.6343

12 MnNiMo 55

1.8807

13 MnNiMo 5 4

=][=]i=](=]|=][=](=][=}(=){=}F ]

QIOIC|IC|C|I0|I0|C|O|C|»|H#

1.6368

15 NiCuMoNb 5

1.8817

17 MnMoV 6 4

1.6919

11 NiMnCrMo 5 5

1.8944

S 550G1QLI1

1.8954

S 620G1QL1

1.7279

17 MnCrMo 33

1.8925

S 890QL1

1.6780

15 NiCrMo 10 6

1.6782

16 NiCrMo 12 6

slisitsd=l=li=li=li=){=}{e][e][e]|e])(=}{c}{] (=]

[=)=}{=}{e][e][e]le]e}{c}{][c][]la)(=}{e]
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mittellegiert Stab- MIG / WIG
Elektrode

MTC | Schweifizusatz M M
[ [

- Zwn N
°cETE
~Aa°zZ™Z
—= 0=z

W.Nr. | Beschreibung Seite

Nwleer Ao 22

=
w

® =
° =
o=wevrAC 2= 2

Warmfeste Feinkornbaustihle

1.0462 | P 255NH

1.0487 | P 275NH

1.0506 |P 315NH

1.0565 | P 355NH

1.8930 | P 380NH

1.8932 | P 420NH

=}{e]ie}{e]i=}{e]i]

1.8935 | P 460NH

Qo000+

1.8937 | P S00NH

Kaltzihe Feinkornbaustihle

1.0463 | S 255NL

1.0488 | P 275NL1

1.0508 | P 315NL

1.0566 | P 355NL1

=}{e]i=}{e]i=}

1.8910 | S 380NL

o|o|o|o0|0

1.8912 | S 420NL

1.8915 | P 460NL1

Qoo
=l{=}[=}

1.8917 | S S00NL [0)

Kaltzihe Feinkornbaustihle

1.1103 | S 255NL1

1.1104 | P 275NL2

1.1105 | S 315NL1

1.1106 | P 355NL2

=}{e]i=}{e](=}

1.8911 | S 380NL1

1.8913 | S 420NL1

P AR R A A

1.8918 | P 460NL2

Qoo
=l{=}[}

1.8919 | S S00NL1 [0)

1.8960 | S 235JRW

1.8961 | S 235J2W

1.8962 |9 CrNiCuP 3-2-4

=)[=}{}{e]

1.8963 | S 355J2G1W

O = geeignet X = bedingt geeignet
Der Einsatzbereich ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen
Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.:w-h-s-q-ii-hii

MT- Mo

1.5424

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester Stiihle. Schweifigut aus
molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von - 10 °C bis +550°C.

DIN 8575 E Mo B 26
EN 499 E 422 Mo B 42
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.5 E7018-A1
EN ISO 3580-A E Mo B 32
16 Mo 3, S235 - S355 usw.
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 490
0,2 %-Dehngrenze RLM [N/mmz] >450 320
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 530-630 430
Bruchdel As [%] 22 20
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 120 >70 -20°C
Kerbschlagarbeit KVC )] >100 -20°C
C Si Mn Mo
0,05 0,6 0,95 0,5

Vorwirmen, Zwischenlagentemperatur und Wirmebehandlung nach dem
Schweiflen entsprechend dem Grundwerkstoff.

2 h bei +300 bis +350°C.

TOV
Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 80 -110 20,0 205 4,4
32 450 110- 140 36,0 112 4,0
4,0 450 150 - 190 51,7 85 4,4
5,0 450 190 - 230 101,9 55 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Mo

1.5424

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdinhaltigem Stahl zum
WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen von

—20°C bis +530°C.

DIN 8575 SG Mo
EN 440 G 2 Mo
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G MoSi/W Mo Si
ENISO 21952-A G/W Mo Si

16 Mo 3, S235 — S355 usw.

Schweiflverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M21
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] 340 340
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 620 450 600 450
Bruchdeh As [%] 26 24 24 24
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 110 100
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,1 0,5
Vorwirmen, Zwischenl peratur und Wirmebehandl nach dem
Schweifien entsprechend dem Grundwerkstoff.
MAG - optimales Schweillverhalten mit Mischgas M 21.
Verschweiibar im Kurz- oder Spriihlichtbogen.
MIG WI G
EN 439 M21 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikgl
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300-D200-D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w- h-s- q -ii- f
Andere Ausfiihrungen

MT - 2,5Ni

Drahtelektrode aus nickelhaltigem Stahl zum MIG/WIG Schweifien kaltziher
Stiihle und kaltziher Feinkornbaustihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 60°C bis +350°C.

EN 440 G2Ni2
AWS A 5.28 ER80S-Ni2
EN 1668 G2Ni2/W2Ni2

Kaltziihe Baustihle z.B.:
S255N — S380N usw.

Schutzgas M21 M21
‘Wirmebehandlung behandelt behand
Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] > 430
Zugfestigkeit R, [N/mm?] > 540
Bruchdel As [%] 22
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 100 40 - 60
C Si Mn Ni
0,08 0,5 1,2 2,35

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein opti-
males Schweiflverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht.
Verschweifibar im Kurz- und Spriihlichtbogenbereich. Vorwirmen

nicht erforderlich, es sei denn bei sehr niedrigen Umgebungstemperaturen.

MIG WIG
EN 439 M 21 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,0 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage




MT- NiMoCr 90

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hochfester vergiiteter
Feinkornbaustihle.

Wasserstoffkontrolliertes Schweiigut aus nickel-mangan-chromhaltigem Stahl fiir
Betriebstemperaturen von -60°C bis +450°C.

Normbezeichnung DIN 8529 EY 6975 Mn 2 Ni CrMo B
EN 499 E 69 2 Mn 2 Ni CrMo B 42
AWS A-5.5 E 10018 - G

Wichtigste S500 — S690 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
(Richtwerte) Streckgrenze Ren [N/mm’] 800

Zugfestigkeit R, [N/mmz] 860

Bruchdet As [%] 16

Kerbschlagarbeit ISO - V [J1 47
Zusammensetzung C Si Mn Ni Cr Mo
der Drahtelektrode in % 0,05 0,3 1,7 2 0,4 0,4

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Stabelektrode mit ca. 100°C Eigentemperatur verschweifien. Grundwerkstoff je
nach Blechdicke auf 50 bis 100°C vorwiirmen. Zwischenlagentemperatur soll
200°C nicht iiberschreiten. Um Vergiitungseigenschaften des Grundwerkstoffes
moglichst wenig zu beeinflussen, Pendelbewegung mit der
Stabelektrode vermeiden und Ausziehléinge mindestens 0.5 x Linge der
Stabelektrode anstreben. Bei andersartigen Stéihlen (z.B. 42 CrMo 4) Vorwirmung
entsprechend Grundwerkstoff.

Riicktrocknung 1 h bei 400°C

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70 - 100 21,1 213 4,4

Polung: DC + 3,2 350 100- 130 34,78 115 4,0
4,0 350 130 -170 67,5 80 5,4

Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 170 - 210 103,8 52 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-f-ii-hii
Andere Ausfiihrungen

MT - NiMo

Drahtelektrode aus mittellegiertem Stahl zum MAG-Schweiflen vergiiteter

Feinkornbaustihle.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -40°C bis +350°C.

EN 16834 Mn 3 Ni 1 Mo
AWS A 5.28 ER 100 S-G

S420 — S690 usw.
Schutzgas M21 M21
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -30°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 700
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 750
Bruchdel As [%] 21
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] 110 60

C Si Mn Ni Mo

max. 0,1 0,5 1,6 1,4 0,3
MIG

EN 439
DB, CE

Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] Ikgl
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 20/15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage

B-8
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-hii-ii-f
Andere Ausfiihrungen

MT - NiMoCr

Drahtelektrode aus mittellegiertem Stahl zum MAG-Schweiflen vergiiteter

Feinkornbaustihle.

Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 40 °C bis + 350 °C.

EN ISO 16834

Mn 3 Ni 1 Cr Mo

AWS A -5.28 ER 100 S-G
EN 12534 G 693 M Mn 3 NilCrMo

S420 — S690
Schutzgas M21 C1
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C +20°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 700 650
Zugfestigheit R, [N/mm?’] | 750 730
Bruchdehnung As [%] 21 20
Kerbschlagarbeit 1ISO -V [J1 130 >32 80

C Si Mn Ni Mo Cr

0,1 0,6 1,6 1,2 0,3 0,2

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein optimales
Schweifiverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht. Verschweifibar im Kurz-

und Spriihlichtbogenbereich. Vorwir

atur abhiingig vom Grundwerkstoff.

Zwischenlagentemperatur soll +200°C nicht iiberschreiten.

MIG
EN 439 M2, M21
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 20/15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode

in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f
Andere Ausfiihrungen

MT- NiMoCr 90

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-Schweifien hochfester
vergiiteter Feinkornbaustiihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von - 40 °C bis + 400 °C.

EN ISO 16834 Mn 4 Ni 2 Cr Mo

AWS A -5.28 ER 120 S-G

EN 12534 G 894 M Mn4 Ni2Cr Mo

$620 — S890, S890QL

Schutzgas M 21 DIN 50049-3.1 B | DIN 50120-3.1 B
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -40°C +20°C -40°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 930 930
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 960 1030
Bruchdehnung As [%] 18 >15
Kerbschlagarbeit 1SO -V )] 95 > 65 95 >170
C Si Mn Ni Mo Cr
0,09 0,8 1,8 2,2 0,5 0,3

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein optimales
Schweifiverhalten wird unter Mischgas M 21 mit entsprechenden
Schweiflparametern erreicht. Verschweifibar im Kurz- und
Spriihlichtbogenbereich. Vorwir peratur abhiingig vom Grundwerkstoff.
Zwischenlagentemperatur soll 200°C nicht iiberschreiten.

MIG
EN 439 M21
DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
0,8-1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Anfrage Anfrage Anfrage

B-10
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Schweifiguts in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +

Pos.: w-s-h-g-ii-hii

MT -NiCulb

Basisch umbhiillte Stabelektrode zum Schweifien wetterfester Stihle und kaltziher

Feinkornbaustihle.

Schweifigut fiir Betriebstemperaturen von - 45 °C bis + 300°C

DIN 8529 EY46651NiCulB
EN 499 E 4657 B 32
AWS A 5.5 E 8018 -G
S235J2W bis S355J2G1W, Corten A, B, C
Schutzgas M21 M 21
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -60°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] 460
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 540
Bruchdeh As [%] 20
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] >47
C Si Mn Cu Ni
0,06 0,5 1,0 0,4 0,7
Vorwir atur abhiingig vom Grundwerkstoff.
Zwischentemperatur sollte +200 °C nicht iiberschreiten.
1 h bei 400 ° C
Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 300 65-90 19,8 3,4
3,2 350 110- 140 36,4 4
4,0 450 140 - 180 66,7 5,4
5,0 450 180 - 230 101,9 5,4

9/09
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Normbezeichnung
Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT - NiCu 1

Drahtelektrode aus kupfer-nickelhaltigem Stahl zum MAG-Schweifien wetterfester
Stiihle und kaltziher Feinkornbaustihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von -45°C bis +300°C.

AWS A 5.18 ER 80 S-G
EN ISO 16834 ~Mn3NilCu
S235J2W — S355J2G1W, Corten A, B, C
Schutzgas M21 M21
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C
Streckgrenze Reu [N/mm’] 480
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdel As [%] 25
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >47
C Si Mn Cu Ni
0,1 0,5 1,3 0,4 0,9

Die mechanischen Giitewerte sind abhiingig vom Schutzgas; ein opti-
males Schweiflverhalten wird unter Mischgas M 21 erreicht.
Verschweiibar im Kurz- und Spriihlichtbogenbereich. Vorwirmtemperatur
abhingig vom Grundwerkstoff. Zwischenlagentemperatur soll +200°C

nicht iiberschreiten.

Anwendbare M IG

Schutzgase EN 439 M21

Zulassung TUV, DB, CE

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]

Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D-200 15/5

Pos.: w-h-s-q-ii-hii-f 1,0-1,2-1,6 D-760 ca. 300
Andere Ausfithrungen Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze mittellegiert

fiir warmfeste Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN WNr. |AWSA-55 Seite
Mo E Mo B 26 E422MoB 42 1.5424 |E7018-A1 Cc-3
CrMo 1 E Cr Mo 1 B 20+ E CrMo 1 B 42 17339 [E8018-B2L |[C-7
CrMo 2 ECrMo2B20 E Cr Mo 2B 26 17384 |E12018-G C-9
MIG/ WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-5.18 [Seite
Mo SG /Mo G2 Mo 15424 |ER80S-G C-4
CrMo 1 SG/CrMo 1 Cr Mo 1 Si 1.7339 |ER80S-G C-8
CrMo 2 SG/CrMo 2 Cr Mo 2 Si 17384 |ER90S-G C-10
MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-520 |Seite
G-IV G 1V o1V 1.5425 |R60 C-5
G-V GV oV R 65 C-6

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen

Richtige Wirmebehandlung beachten (siehe Hinweise Stahlhersteller) Richtwerte:

Schweifizusatz Vorwirm- und Zwischenlagen- Gliihen nach nach dem Zeit
MT Temperatur ° C Schweifien Temperatur °C | (h)

Mo >250 570 - 620 >1/2
CrMo 1 200 - 300 660 - 700 >1/2
CrMo2 200 - 350 690 - 750 >1/2

Zuordnungshinwiese fiir warmfeste Stihle umseitig Seite C 2

9/09



Elektrode MIG / WIG Gas
MTC Schweiflizusatz Mo CrMo | CrMo Mo CrMo | CrMo2 | G-IV GV
1 2 1
W.Nr. Beschreibung Seite C-3 C-7 C-9 C-4 C-8 |C-10] C-5 | C-6
Warmfeste Rohre
1.0345 P 235GH o o o
1.0405 P 255G1TH o o 0]
1.0425 P 265GH o o o
1.0461 S 255N o o 0]
1.0481 P 295GH o o o
1.0482 P 310GH o [0)
1.0473 P 355GH o o
1.5415 16 Mo 3 o o 0]
1.7335 13 CrMo 4-5 o o o
1.7380 10 CrMo 9-10 o o
1.7373 11 CrMo 9-10 o o
Warmfester Stahlgufy
1.0619 | GP 240GH X X
1.5419 | G 20Mo5 o o o
1.7354 | G 22CrMo5-4 o o o
1.7357 | G 17 CrMo 5-5 X X X
1.7380 | G 12CrMo 9-10 o o
1.7379 | G 17 CrMo 9-10 o o
Druckwasserbestéindiger Stahl und Stahlguss
1.7218 25 CrMo 4 X X
1.7218 G 25CrMo 4 X X
1.7259 26 CrMo 7 X X
1.7273 24 CrMol0 X X
1.7276 10 CrMol1 X X
1.7281 16 CrMo 9-3 X X
Schweillzusatz fiir Werkstoffpaarungen warmfester Grundwerkstoffe
Grundwerkstoffe 1 Grundwerkstoffe 2 Elektrode | MIG/
MT WIG
St 35.8 - St 45.8-GS-C25-17Mn 4 - 15Mo 3-GS-22Mo 4-14CrMo44- |B10 RD 310
19 Mn 5 GS-17CrMo 55 Mo Mo
15Mo 3-GS-22Mo 4 13CrMo 44 - GS-17CrMo 55 -14 MoV | Mo Mo
63 10CrMo 9 10 - GS-12CrMo 9 10
13 CrMo 44 - GS-17CrMo 55 14 MoV 63 - GS-17CrMoV 5 11 - Cromo 1 | Cromo
10 CrMo 9 10 - GS-12 CRMo 910 1
14 MoV 63 GS-17 CrMoV 511 - 10 CrMo9 10 - Cromo 2 | Cromo
GS-12 CrMo 9 10 2
14MoV63 X20CrMoV 121-G-X22CrMoV 12 | 182 82
1 182 K
GS-17 CrMoV 5 11 10 CrMo 9 10 Cromo 2 | Cromo
2
GS-17 CrMoV 5 11 X 20CrMoV 121-G-X22 CrMoV 121 | 182 82
X 8CrNiNb 16 13 182 K
10 CrMo 9 10 X20CrMoV 121 Cromo 2 | Cromo
GS-12 CrMo 9 10 G-X22CrMoV121 182/182K |2 82
X20CrMoV 121-G-X20CrMoV 121 |X8CrNiNb 1613 182/182K |82
O = geeignet X = bedingt geeignet Der Einsatzbereich ist grundsétzlich zu iiberpriifen und

gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.:w-h-s-q-ii-hii

MT- Mo

1.5424

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester Stihle. Schweiigut aus
molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von -10°C bis +550°C.

DIN 8575 E Mo B 26
EN 499 E 422 Mo B 42
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.5 E7018-A1
EN ISO 3580-A E Mo B 32
16 Mo 3, S235 - S355 usw.
Wirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 490
0,2 %-Dehngrenze RLM [N/mmz] >450 320
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 530-630 430
Bruchdel As [%] 22 20
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 120 >70 -20°C
Kerbschlagarbeit KVC )] >100 -20°C
C Si Mn Mo
0,05 0,6 0,95 0,5

Vorwirmen, Zwischenlagentemperatur und Wirmebehandlung nach dem
Schweiflen entsprechend dem Grundwerkstoff.

2 h bei +300 bis +350°C

TOV
Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 80 -110 20,0 205 4,4
32 450 110- 140 36,0 112 4,0
4,0 450 150 - 190 51,7 85 4,4
5,0 450 190 - 230 101,9 55 5,4
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Mo

1.5424

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdinhaltigem Stahl zum
WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen von

—20°C bis +530°C.

DIN 8575 SG Mo
EN 440 G 2 Mo
‘Werkstoff-Nummer 1.5424
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G MoSi/W Mo Si
EN ISO 21952-A G/W Mo Si
16 Mo 3, S235 — S355 usw.
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M21
Wiirmebehandlung 1 1
% h 620°C/L % h 620°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Rey [N/mm’] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mmZ] 340 340
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 620 450 600 450
Bruchdel As [%] 26 24 24 24
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 110 100
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,1 0,5
Vorwirmen, Zwischenl atur und Wirmebehandl nach dem
Schweifien entsprechend dem Grundwerkstoff.
MAG - optimales Schweillverhalten mit Mischgas M 21.
Verschweifibar im Kurz- oder Spriihlichtbogen.
M IG WI G
EN 439 M21 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-G 1V 1.5425

Schweifistab aus niedriglegiertem, molybdiinhaltigem Stahl zum Gasschweifien
warmfester Stihle.
Schweifigut fiir Betriebstemperaturen bis +525°C.

DIN 8554 G1V
AWS A-5.2 R 60

EN 12536 (03 )%
‘Werkstoff-Nummer 1.5425

P235/S235,16 Mo 3

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
Streckgrenze Ren [N/mmz] >260
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 500
Bruchdet As [%] 18
Kerbschlagarbeit ISO - V [J1 47
C Si Mn Mo

0,12 0,1 1 0,5

Zihfliissig, ruhig und gleichmiiflig abschmelzender Schweifistab mit geringer

Schlackenbildung. Der Schweifizusatz eignet sich wegen seines iibersichtlichen
Schweifibades besonders gut fiir schwierige Schweiflarbeiten im Rohrleitungs- und
Kesselbau.

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
2,0 1000 25
2,5 1000 25
3,0 1000 25
4,0 1000 25
5,0 1000 25
9/09 C-5




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweiligutes in %

Besondere Hinweise

MT-GV

Schweifistab aus niedriglegiertem, chrom-molybdiinhaltigem Stahl zum Gas-
schweifien hitzebestindiger Stiihle.
Schweiligut fiir Betriebstemperaturen bis +550°C.

DIN 8554 GV
AWS/ASME SFA-5.2 R 65
EN 12536 ov
P295GH, 25 CrMo 4, 13 CrMo 4-5
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 295
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 480
Bruchdehnung As [%] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 47
C Si Mn Mo Cr
0,12 0,1 0,8 0,5 1,2
Zihfliissig, ruhig und gleichmiiflig abschmel Schweifistab mit geringer

Schlackenbildung. Der Schweifizusatz eignet sich wegen seines iibersichtlichen
Schweifibades besonders gut fiir schwierige Schweiflarbeiten im Rohrleitungs- und

Kesselbau.
Schweilistab-Mafl}e Durchmesser Linge Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
2,0 1000 25
2,4 1000 25
3,2 1000 25
4,0 1000 25
C-6 9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung des

Schweifigutes in % -Massen-

anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC +
Pos.: w-h-s-q--ii-hii

MT-CrMo 1 1.7339

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester und
druckwasserstoffbestindiger Stiihle.

Schweifigut aus chrom- molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen von
-10 °C bis + 550 °C.

DIN 8575 E CrMo 1 B 20+
EN 1599 E CrMo 1 B 42
AWS A-5.5 E8018-B2

P295GH, 13 Cr Mo 4-5,25 Cr Mo 4

‘Wirmebehandlung angelassen vergiitet
% h 700°C/L % h 930°C/L

+% h 700°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 500 450
0,2 %-Dehngrenze RL"J [N/mmz] 440 390
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 640 560 510 520
Bruchdehnung As [%] 23 21 26 23
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 >50 >50

C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 0,95 1,1 0,5

Vorwirmtemperatur 200 bis 350°C; Zwischenlagentemperatur maximal 350°C;
‘Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens %2 h bei 660 bis 700°C,
Abkiihlung an ruhender Luft. Nach Vergutung ist das Schwelﬂgut gegen

interkristalline S gsrisskorrosion (Laugenrisse) best?

2 h bei 300 - 350°C.

TUV, DB, CE

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 80 - 110 21,5 205 4,4
3,2 350 100- 140 36,0 112 4,0
4,0 350 150 - 190 66,7 85 5,4
5,0 450 190 - 260 101,9 5,4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweifistab/Drahtelektrode
in % (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT-CrMo 1

1.7339

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem chrom- molybdénhaltigem Stahl
zum WIG- bzw. MAG-Schweilen warmfester und druckwasserstoffbestindiger
Stiihle fiir Betriebstemperaturen bis + 570 °C.

DIN 8575 SG CrMo 1
‘Werkstoff-Nummer 1.7339
AWS A-5.28 ER 80 S-G
EN 12070 G/W CrMolSi
EN ISO 21952-A G/W CrMolSi

P295GH, 25 CrMo4, 13 CrMo4-5

Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M1l
‘Wirmebehandlung 1 1
% h 700°C/L % h 700°C/L

Priiftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze Rey [N/mmz] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mmz] 370 360
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 640 470 640 480
Bruchdel As [%] 24 23 23 22
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] 100 90

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,6 1,0 1,1 0,5

Vorwirmtemperatur 200 bis 350°C; Zwischenlagentemperatur maximal 350°C;
‘Wirmebehandlung nach dem Schweiflen: mindestens %; h bei 660 bis 700°C,

Abkiihlung an ruhender Luft.

MIG WI G
EN 439 C1, M11-M33 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

C-8
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweilistabes
in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- CrMo 2

1.7384

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien warmfester und
druckwasserstoffbestindiger Stiihle.
Schweifigut aus chrom- molybdinhaltigem Stahl fiir Betriebstemperaturen bis

+600°C.

DIN 8575 E CrMo 2 B 20
AWS A 5.5 E9018-B3
EN 1599 E CrMo2B42
EN ISO 3580-A E Cr Mo 2 B 26
10 CrMo 9-10, G 12 CrMo9-10,
11 CrMo9-10
Schutzgas angelassen
% h +750°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C
Streckgrenze Ren [N/mm’] > 440
0,2 %-Dehngrenze RP_M [N/mm2] > 520 300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 540-640 380
Bruchdet As [%] >20 22
Kerbschlagarbeit ISO -V Ay [J1 > 55
C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 0,9 2,4 1,0

Vorwirmtemperatur +200°C bis +350°C; Zwischenlagentemperatur maximal
+350°C; Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens % h bei +690°C bis
+750°C, Abkiihlung an ruhender Luft.

Riicktrocknung 2 h bei +300°C bis +350°C.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 80 - 110 20,4 220 4,5

Polung : DC + 3,2 350 110- 140 37,1 135 5,0

Pos.:w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 150 - 190 50,6 99 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweillstab/Drahtelektrode
in % Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiithrungen / UP

MT- Cromo 2

1.7384

Schweifistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem chrom- molybdénhaltigem Stahl
zum WIG- bzw. MAG-Schweiien warmfester Stihle fiir Betriebstemperaturen bis

+600°C.
DIN 8575 SG CrMo 2
‘Werkstoff-Nummer 1.7384
AWS A-5.28 ER 90 S-G
EN ISO 21952-A G/W CrMo2Si
EN 12070 G/W CrMo2Si

10 CrMo 9-10, G 12 CrMo9-10,
11 CrMo9-10

Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung % h 750°C/L % h 750°C/L
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Streckgrenze Ren [N/mmZ] 460 460
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 640 640
Bruchdel As [%] 22 22
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 140 140
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,6 1,0 2,55 1

Vorwirmtemperatur +200°C bis +350°C; Zwischenlagentemperatur maximal
+350°C; Wirmebehandlung nach dem Schweifien: mindestens % h bei +700°C bis

+750°C, Abkiihlung an ruhender Luft.

MIG WI G
EN 439 M1, M21 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 25
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze hochlegiert

fiir hitzebestindige Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-55 |Seite
4820 E254R 26 E254R 12 1.4820 D-3
347 E199NbR23 E199NbR 12 14551 |E347-16 D-6
310 E2520R 26 E2520R 12 1.4842 |[E310-16 D-8
309 L E2312LR23 E2312LR32 1.4332 [E309L-17 D-10
307 E188MnR 26 E188Mn R 12 1.4370 [E307-16 D-13
307 B E 18 8 Mn B 26 E188Mn B 12 14370 [E307-15 D-14
312 E299R 23 E299R 12 14337 |E312-16 D-16
Nicro 625 ELNiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |D-18
182 K EL NiCr 19 Nb E Ni 6082 24648 |ENiCrFe-3 |D-20
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-59 |Seite
4820 X 12 CrNi 25 4 G/W 25 4 1.4820 D-4
430 Ti X 8 CrTi 18 G/WZ17Ti 1.4502 | dhnlich 430 D-5
347 X 5CrNiNb 19 9 G/W 19 9 Nb Si 1.4551 |ER 347 Si D-7
310 X 12 CrNi 25 20 G/W 2520 1.4842 |ER310 D-9
309L X 2 CrNi 24 12 G/W 23 12 LSi 1.4332  |ER309LSi D-11
307 X 10 CrNiMn 18 8 G/W 18 8 Mn Si 1.4370 |ER307Si D-15
312 X 10 CrNi 309 G/W299 14337 |ER312 D-17
Nicro 625 NiCr 21 Mo 9 Nb S Ni 6625 24831 |ERCrNiMo-3 |D-19
82 NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 |ERNiCr-3 D-21
Fiilldraht

MTC DIN 8556 EN W.Nr. |AWSA-522 |Seite
FD - 309L X 2CrNi 23 12 T2312LRM2 14332 |[E309LT-1 |D-12

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

Die Elektroden werden bei Bedarf auch in basischer Ausfiihrung geliefert.
Auch teilweise als hiillenlegierte Typen lieferbar.

Bitte anfragen

9/09
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Elektroden MIG / WIG Fiilldr.
MTC | SchweiBizusatz 413|333 (3|3 |N|1 /4433 /3|3 N |8 |F
8/4/1/0|0 0|16 8|3 (8 (41|00 |1 |6 |23
2071019 |7 (7 (212|202 (7 (019 |7 |2 |2 0
0 L B 5 K|T|0 L 5 9
i L
W.Nr. |Beschreibung Seite p|b|/b/D|D|DD|DD/D|D|DD|DD|D|D|D|D
316 (8|1 (1|1 1|12 |5|4|7 9|1 |1 |11 2|1
013 /4]6 (8|0 1|57 (91 ]2
1.4340 | G-X 40CrNi 274 o o X|0 o
1.4710 | G-X 30 CrSi 6 0|0 |0 o|0 0]
1.4712 | X10CrSi6 0|0 |0 o|0 o
1.4713 | X 10 CrAl7 0|0 |0 o|0 0]
1.4720 | X7 CrTil2 oo o
1.4722 | X 10 CrSi 13
1.4724 | X 10 CrAl 13 o o o
1.4729 | G-X40CrSi 13 o o o
1.4740 |G-X CrSi17 o o o
1.4741 | X 10 CrSi 18 o o o
1.4742 | X 10 CrAl 18 o o o
1.4745 | G-X CrSi 23 [8) (O RK) X|0 o|0 0]
1.4746 | X 8 CrTi25 o o X|0 o
1.4762 | X 10 CrAl 24 [8) (O RK0) X |0 0|0 o
1.4776 | G-X 40 CrSi 29 o 0] X0 o
1.4815 |G-X8CrNi1910 o0 o
1.4821 | X 20 CrNiSi254 o o X|0 0]
1.4822 | G-X 40 CrNi245 o o X |0 o
1.4823 | G-X CrNiSi 274 o o X|0 o
1.4825 | G-X25CrNiSi189 0|0 |0 o|0 o
1.4826 | G-X CrNiSi229 0o|0|0|O o|0o|O0 0]
1.4827 |G-X 8 CrNiNb 19 10 o o
1.4828 | X 15 CrNiSi 20 12 0|00 |0 0|0]|0 o
1.4832 | G-X 25CrNiSi 20 14 0o|0|0]|O o|0|O0 o
1.4833 | X7 CrNi23 14 o] (0]
1.4837 | G-X 40CrNiSi 25 12 0o|0|0|O o|0|0 o
1.4840 | G-X 15 CrNi 2520 o] [8)
1.4841 | X 15 CrNiSi 25 20 0] o
1.4845 | X 12 CrNi2521 o o
1.4859 | G-X10CrNiNb 32 20 o|0 o0
1.4861 | X 10 CrNi 32 20 o|0 [ORK¢]
1.4876 | X10NiCrAlITi 32 20 o|0 oo
1.4878 | X 12 CrNiTi 18 9 0|0 |0 0|0 o
1.4885 | X 2CrNiMoNb 2015 o o

O = Geeignet X = bedingt geeignet
Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 4820 1.4820

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut
aus ferritisch- h Chrom-Nickelstahl; zunderbestéindig bis +1100°C.

DIN 8556 E 254 R 26

‘Werkstoff-Nummer entspricht 1.4820

EN 1600 E254R12

Hitze- und zunderbestindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl7 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4
1.4724 X 10 CrAl13 1.4822 G-X40 CrNi 24 5
1.4742 X 10 CrAl118 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20° +600°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 440 150
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 640 230
Bruchdeh As [%] 20 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 30
C Si Mn Cr Ni
0,06 0,7 1 25 5

Ferrit-Austenit

Fiir Verbindungsschweilungen an artgleichen Stihlen und fiir hoch hitze-
bestindige Auftragungen an normalen Stihlen. Das Schweiigut ist bis 1100°C
hitze- und zunderbestiindig sowie gegen reduzierende schwefelhaltige Ofengase
bestindig. Verbind hweiflungen an artgleichen Stihlen werden bis auf die
Decklagen vorzugsweise mit austenitischen Elektroden wie MT-309 L oder
MT-310 ausgefiihrt. Nur die Decklagen werden wegen der chemischen
Bestindigkeit mit MT-4820 geschweifit.

Auf diese Weise wird eine grofiere Kerbzihigkeit und Verformungsfihigkeit
erreicht.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Liinge | Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000 St] [Stiick] [kg]
2,5 300 50- 70 16,8 238 4,0
Polung: DC + 3,2 350 70 - 100 35,2 142 5,0
AC 4,0 350 90 - 140 51,5 97 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii
9/09 D-3




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT-4820 1.4820

Drahtelektrode aus ferritisch- itischem Chrom-Nickel
zum MAG-Schweifien hitzebestindiger Stihle;
Schweifigut zunderbestindig bis +1100°C.

DIN 8556 SG X 12 CrNi254
‘Werkstoff-Nummer 1.4820
EN ISO 14343-A G/W 254

Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.

1.4713 X 10 CrAl7 1.4821 X 20 CrNiSi 254
1.4724 X 10 CrAl 13 1.4822 G-X40 CrNi 24 5
1.4742 X 10 CrAl118 1.4823 G-X40 CrNiSi 27 4
1.4762 X 10 CrAl 24
Schutzgas M11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze R;, [N/mm’] 480
Zugfestigkeit Rn [N/mm’] 700
Bruchdel As [%] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 1 25 5

Ferrit-Austenit

Das Schweiigut ist bis 1100°C hitze- und zunderbestindig sowie gegen
reduzierende schwefelhaltige Ofengase bestiindig. Verbind hweilungen an
artgleichen Stiihlen werden bis auf die Decklagen vorzugsweise mit austenitischen
Zusitzen wie MT-309 oder MT-310 ausgefiihrt. Nur die Decklagen werden wegen
der chemischen Bestéindigkeit mit MT-4820 geschweifit. Auf diese Weise wird eine
groflere Kerbzihigkeit und Verformungsfihigkeit erreicht.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT-430 Ti

1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle; zunderbestindig bis +900°C.

DIN 8556 SGX8CrTil8
‘Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS A-5.9 dhnlich ER 430
EN ISO 14343-A G/W Z 17 Ti
Ferritischer Chromstahl, z.B.
1.4000 X6Cr13 1.4510 X8CrTi 17
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4511 X8 CrNb 17
1.4016 X8Cr17 1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4113 X 6CrMo17
Schutzgas Schweifl-Argon
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpﬂ,l IN/mmzl 360
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 620
Bruchdel As %] 10
C Si Mn Cr Ti
0,08 1,0 0,6 17,5 0,5
Deltaferrit

Das Schweiigut hat eine gute Bestindigkeit gegen schwefelhaltige

Verbr Zwi atur +150°C bis +300°C. Maglichst
geringe Streckenenergie, da Cr—Stahle zur Grobkornbildung neigen. Bevorzugt
bei Impulslichtbogen verschweiflen. Bei grofieren Nahtdicken Zwischenlagen mit
MT- 4820. Wiederherstellen der Bestiindigkeit gegen Kornzerfall durch
Stabilgliihen (+700°C bis +800 °C/Luft).

MIG WIG
EN 439 M11 - M32 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheiten

Polung: DC +
AC
Pos.: w-s-h-q-ii-hii

MT- 347

1.4551

Rutilumhiillte niobstabilisierte Elektrode zum Schweifien nichtrostender

austenitischer Stihle.

Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen von -60 °C bis +400 °C.

DIN 8556 E199 Nb23
EN 1600 E199NbR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS/ASME SFA-5.4 E 347-16
Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguf}, z.B.
1.4306 X2CrNil911 1.4301 X5CrNil18 10
1.4306 G-X2CrNi189 1.4303 X5CrNi18 12
1.4311 X2 CrNiN 1810 1.4308 G-X6CrNi 189
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4310 X12CrNil177
1.4552 G-X5CrNiNb 189
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C - 60°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
1,0%-Dehngrenze R;;0 [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdeh As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 65 >35
C Si Mn Cr Ni Nb
0,05 0,7 1,2 19,5 9,5 8xC

Austenit mit Deltaferrit

Leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie

Beize entfernbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge SchweiBstrom Richtgewicht Paketinhalt | Paketinh.

[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,0 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,5 300 60 - 90 18,2 220 4,0
3,2 350 80-110 35,5 140 5,0
4,0 350 100-150 54,0 93 5,0
5,0 450 150 - 190 108,0 56 6,0

9/09




MT- 347 1.4551

Schweilistab/Drahtelektrode aus stabilisiertem itischem Chrom-Nickelstahl
zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien nichtrostender austenitischer Stiihle fiir
Betriebstemperaturen bis +400 °C, kaltziih bis -110 °C, zunderbestindig bis

+ 800 °C.
Normbezeichnung DIN 8556 SG X5 CrNiNb 199
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS A-5.9 ER 347 Si
EN ISO 14343-A G 19 9 Nb Si/W 19 9 Nb Si
Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlgu8, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4301 X5CrNi1810
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4303 X5CrNil1812
1.4552 G-X5CrNiNb 189 1.4308 G-X6CrNi 189
1.4306 X2CrNil1911 1.4312 G-X10CrNi 18 8
1.4306 G-X2CrNil189 1.4319 XS5CrNi187
Mechanische Giitewerte Schweifiverfahren Schutzgas WIG MAG
des Schweifigutes ‘Wirmebehandlung Schweifl-Argon M11
(Richtwerte) Priiftemperatur behandelt behandelt
[°C] +20°C +20°C _ -196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 390 390
1,0%-Dehngrenze R, 0 [N/mm’] 410 410
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdeh As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 80 35
Zusammensetzung C Si Mn Cr Ni Nb+Ta
Schweifistab/Drahtelektrode 0,04 0,7 19 19,5 10,0 min12xC
in % (Richtwerte)
Gefiige Austenit mit Deltaferrit
Anwendbare MIG WIG
Schutzgase EN 439 M13 - M31 11
Zulassung TOV
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
Polung: WIG DC - 1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Pos.: w-h-s-hii
Andere Ausfiihrungen / UP Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- 310 1.4842

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut

aus itischem Chrom-Nickelstahl; zunderbestindig bis +1200°C.
DIN 8556 E2520R 26
EN 1600 E 2520 R12
‘Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS A-54 E 310-16

Hitze- und zunderbestiindige Stihle, z.B.

1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 1.4845 X12CrNi2521
1.4840 G-X15CrNi 2520 1.4846 X 40 CrNi 2521
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 370
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600
Bruchdeh As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 45
C Si Mn Cr Ni

0,10 0,5 3-4 25,5 20,5

Vollaustenit

Das Schweifigut ist nicht bestindig in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen,
gegebenenfalls Decklage mit Nickelbasis-Legierungen schweifien.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,5 300 70 - 90 19,0 210 4,0
3,2 350 100 - 120 36,4 137 5,0
4,0 350 120 - 140 54,2 92 5,0
5,0 350 150 - 190 59 5

D-8
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweilistab/Drahtelektrode
in %(Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- 310

Schweifistab/Drahtelektrode aus voll

itischem Chrom-Nickel

1.4842

hl zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut zunderbestindig

bis +1200°C.
DIN 8556 SG X 12 CrNi 25 20
‘Werkstoff-Nummer 1.4842
AWS A-5.9 ER 310
EN ISO 14343-A G 2520/W 2520

Hitze- und zunderbestiindige Stiihle, z.B.

1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 1.4845 X 12 CrNi2521
1.4840 G-X 15 CrNi 2520
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon CO,
Wirmebehandlung [°Cl] unbehandelt 1 h 1100°C/L
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 350 350
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 550 550
Bruchdehnung As [%] 25 25
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 40 40
C Si Mn Cr Ni
0,1 04 1,8 25 20
Vollaustenit
MIG WIG
EN 439 11- M13- M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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MT-309 L

1.4332

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender Plattierungen und
artverschiedener Stihle. Schweiligut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +350°C

Normbezeichnung DIN 8556 E2312LR23

EN 1600 E 2312 LR 32

‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.4 E309L-17
‘Wichtigste Anw g eiche Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

‘Wichtigste Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 18 9
1.4729 G-X40CrSi13 1.4878 X 12 CrNiTi 189
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
Zugfestigkeit R IN/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 13

Austenit mit erh6htem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weii-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung oder Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweizusitze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] kgl
2,5 300 50- 70 18,6 215 4,0
3,2 350 75 - 100 36,8 136 5,0
4,0 350 90 - 120 55,0 91 5,0
5,0 450 150 - 190 45 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-f

Andere Ausfiihrungen / UP

MT-309 L 1.4332

Schweifistab/Drahtelektrode aus itischem Chrom-Nickelstahl mit b ders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Plattierungen und artverschiedener Stiihle. Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen bis +350°C; kaltzih bis - 60 °C.

DIN 8556 SG X2 CrNi24 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.9 ER 309 L Si
EN ISO 14343-A G2312LSi/W2312LSi

Artverschiedene Stiihle (Schwarz-Weifl-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbestiindige Stiihle, z.B.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4729 G-X40 CrSi 13 X 12CrNiTi18.9
1.4740 G-X40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiTi 20-12
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze R, [N/mmZ] 440 440
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600 600
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 160 160
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,4 1,7 24,5 12,5

Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C sind Nickelbasis-
Schweillzusiitze zu verwenden.

MIG WIG
EN 439 M11, M12 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilieigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q

Andere Abmessungen

MT-FD 309 L 1.4332

Fiilldrahtelektrode zum MAG-Schweifien von hochlegierten mit unlegierten
Stiihlen sowie Pufferlagen. Schweiligut aus itischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 SG X2 CrNi2312
‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A 5.22 E309L T-1
EN ISO 17633-A T 2312 LR M2

Hochlegierte Stiihle und hitzebestindige Stihle in Verbindung mit un- bzw.
niedriglegierten Stihlen wie z. B.:

1.4301 X5CrNi1810 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4713 X 10 CrAl7 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
1.4724 X 10 CrAl13 und entsprechende

mit H-I bis H-III, St E 355 sowie die nach VdTUV Merkblatt 1000 miterfaBten
‘Werkstoffe.

Mischgas M 21
gemiB DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 460
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 600

Bruchdel As [%] >32
Kerbschlagarbeit ISOV [J] Rt>40 -60°C > 32
[ ¢ Si Mn P S Cr Ni
[ 0,025 0,6 1,7 | <0,020 [ <0,020 | 24,00 13,0

Fiilldrahtelektrode fiir Verbindungsschweilungen von hochlegierten mit
unlegierten Stihlen sowie fiir das Schweiflen von Pufferlagen.

Das Schweiigut ist zunderbestiindig bis +1000°C und hat eine feine
Nahtzeichnung. Beim Verschweifien kommt es zu fast keiner Spritzerbildung. Die
Schlacke ist leicht zu entfernen.

MIG

EN 439 M21,Cl1

TOV

Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]

0,9-1,2-1,6 D-300 12,5/15

bitte anfragen Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 307

1.4370

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Verbindungsschweifien

artverschiedener Stiihle sowie zum Schweiplattieren

und Puffern. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih.

DIN 8556 E 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-54 E 307-16
EN 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbind

). hoch kohl PR

und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z.B. X 120 Mn 12 (1.3401),

Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 80
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,7 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber

+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze

zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei

Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
von maximal +150°C.

Zulassung TOV

Mafe, Schweifldaten, Durchmesser | Linge | Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] Ikg]

2,5 300 70 - 90 18,3 219 4,0

Polung: DC + 3,2 350 90 - 120 33,9 148 5,0
AC 4,0 350 100 - 140 50,8 98 5,0

Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 150 - 190 101,6 59 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT-307 B 1.4370

d hweiflen artverschied

Basischumhiillte Stabelektrode zum Verbi
Stiihle sowie zum Schweiplattieren.
Schweifligut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir

Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih bis -120°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn B 26
EN 1600 E188 Mn B 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -54 E 307 -15
EN ISO 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weii-Verbind ); hoch kohl ffhaltiger
und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z. B. : X 120 Mn 12 (1.3401);
Pufferlagen fiir Hartauftragungen, kaltziher Stahl, z.B. 10 Ni 14 (1.5637),

12 Ni 19 (1.5680)

‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -120°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350
1,0%-Dehngrenze Rp_l.ﬂ [N/mmZ] 370
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdel As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60 35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 6,5 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

h hal

Geeignet zum Schweifien von Stahl mit hoherem Ph - und Schwefel.
Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweiflzusitze zu verwenden. Beim Schweiflen kaltzihen
Nickelstahles Merkblatt DVS 1501 beachten. SchweiBigut verfestigt sich

bei Kaltverformung. Zunderbestendig bis + 850 °C.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Zulassung DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt | Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/1000 St] [Stiick] Ikgl
2,5 300 50- 70 16,1 249 4,0
Polung: DC + 3,2 350 80 - 100 31,0 161 5,0
AC (U min. 65 V) 4,0 350 100 - 130 46,2 108 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 130 - 160 93,0 65 6,0
D-14 9/09




MT- 307

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4370

itischem Chrom-Nickel-Manganstahl mit

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien

artverschiedener Stihle fiir Betriebstemperaturen von — 120°C bis +300°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 10 CrNiMn 18 8
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-5.9 ER 307Si
EN ISO 14343-A G 18 8 Mn Si/W 18 8 Mn Si
EN 14700 SFE 10
DIN 8555 MSG 8 - GZ-200 KPZ
Wichtigste Anw g eiche Artverschied Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohl ffhaltige

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

und schwer schweifibare Stiihle, Manganhartstahl z. B.

X 120 Mn 12 (1.3401); Pufferlagen fiir

Hartauftragungen; kaltzihe Nickelstiihle,

z. B. 10 Ni 14 (1.5637), 12 Ni 19 (1.5680)

Schweifiverfahren WIG MIG/MAG
Schutzgas Schweifi-Argon Mi11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C__ -80°C +20°C__ -80°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >35 80 >35

C Si Mn Cr Ni

0,10 0,6 6,5 19,0 9,0
Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

In der Wurzellage einen méglichst groBen Nahtquerschnitt anstreben, Uberhitzung
des Bades durch geniigend Zusatz an Schweifistab verhindern. Hochste
Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei liingerer

Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei

Betriebstemperaturen iiber +300°C sind

Nickelbasis-Schweifizusiitze zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

MIG WIG
EN 439 M11, M12, M32 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 1.4337

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien artverschiedener Stihle und zum
Auftragsschweiflen;

Schweilligut aus ferritisck
zunderbestindig bis +1000°C.

itischem Chrom-Nickelstahl;

DIN 8556 E299R23
EN 1600 E299R 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-54 ER312-16
EN 14700 E FE 11
DIN 8555 E 8-UM-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlgufi, z.B. 1.4762
(X10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweiflbarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;

Reparaturen und verschleififeste Auftragungen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 600
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 750
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,9 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Eigensp bei Schwarz-Wei-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heiflrisse.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C:
Zulassung DB, CE
MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweilistrom ichtgew. Paketinh Paketinh
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
1,5 250
2,0 300 40 - 50 11,9 336 4,0
Polung: DC + 2,5 300 60 - 70 17,5 229 4,0
AC 3,2 350 70 - 100 33,5 149 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,0 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,0 450 130 - 170 111,0 54 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in % Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 312

1.4337

Schweifistab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien artverschiedener Stihle und zum

Auftragsschweifien; zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X 10 CrNi 30 9
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-59 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W299
EN 14700 SFE 11
DIN 8555 MSG 8-GZ-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762

(X'10 CrAl 24), 1.4[;!85 (G-X70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl

héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.
Schutzgas Mi11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 560
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

ferritisch-austenitisch

Der erhohte Gehalt an Deltaferrit im Schweiigut und die damit verbundene

r

en die Ei.

bei Schwarz-Weil}-

giinstige Wiir

Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen Heifirisse.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung :DC +
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- Nicro 625 2.4621

Rutilbasische Hochleistungselektrode zum Schweifien von Nickellegierungen,
kaltzihen Nickelstihlen und artverschied Verbind

Schweifigut aus Nickel-Chrom-Molybdén-Legierung fiir Betriebstemperaturen bis
+ 550 °C, kaltziih bis - 196 °C. Zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 EL - NiCr 20 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4621
AWS A 5.11 E NiCrMo - 3
DIN EN ISO 14172 E Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662);

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze RPL]J [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 750
Bruchdel As [%] 38
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] >70 >4(
Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si
57 0,06 22 > 6,0 1,6 9 3,3 max. 0,010 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Durch leicht pendelnde Elektrodenfiihrung glatte Niihte und vor
allem guter Schlackenabgang.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine
Riicktrocknung bis + 250° C.

Durchmesser Liinge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,0 300 40-70 18,4 218 4,0
2,5 350 70-100 36,0 139 5,0
3,25 350 90-130 60,0 83 5,0
4,0 350 130-160 88,0 57 5,0

D-18
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

MT- Nicro 625 2.4831

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdiin-Legierung zum WIG-
bzw. MIG-Schweifien von Nickellegierungen, kaltzihen Nickelstihlen und
artverschied Verbind bei Betriel aturen von -196°C bis

+550 °C, zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 SG - NiCr 21 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4831
AWS A 5.14 ER NiCrMo -3
B.S.2901, part 5 NA 43
EN ISO 18274 S NI 6625

Nickel-Chrom-Molybdéin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4876),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.4529)

Schwarz-Wei3-Verbind fiir Betriet peraturen iiber +300°C
Mechanische Giitewerte Schweiliverfahren WIG MIG
des Schweifigutes Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
(Richtwerte) Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C | +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_(l,Z [N/mmz] >420 >420
Zugfestigkeit R, [N'mm’] | >750 >750
Bruchdehnung As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay J1 >100 >85 >100 >85
Zusammensetzung Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si \
Schweifistab/ Drahtelektrode in % | Basis 0,02 22 1 0,2 9 33 max. 0,010 02 |

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiflungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.

WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.

MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Riicktrocknung

MT- 182 K 2.4648

Hochnickelhaltige Sonderelektrode mit basischer Umhiillung fiir die Verbindung
unterschiedlicher Werkstoffe. Korrosions- und hitzebestindig.

DIN 1736 EL NiCr 19 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4648
AWS A 5.11 E-NiCrFe - 3
EN ISO 14172 E Ni 6082
N. kelb i ar ialelek fl‘Ode (l\\ll T i besti J.B kobald: rlll).
Haupteinsatzgebiet: Chemischer Appar: Petrochemie, Kiltetechnik,
H aturbereich, Nukleartechnik. Grundwerkstoffe z.B.:

2.4816, 2.4817, 2.4851 - kaltzihe Werkstoffe 1.6902, 1.6905, 1.6907,
warmfeste Stiihle 1.7380, 1.7362, usw. mit 1.4941.

Sowie Verbindungen ferritisch mit austenitischen Stihlen,

Stahl - Nickel oder Nickel-Kupfer Lergierungen.

Ebenfalls geeignet fiir Reparatur und Wartung, besonders fiir
Verbindungsschweilungen an Konstruktionen mit hoher innerer Spannung.

‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >390
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >620
Bruchdel As [%] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >80 >65
C Ni Cr Mn Fe Nb/Ta Mo Co
0,03 ca. Rest 19,0 5 3,0 2,2 1,5 >0,05

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +300°C.

Malfie, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiflstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,50 300 45 - 60 16,7 240 4,0
Polung: DC + 3,25 300 70 - 95 28,5 140 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,00 350 90 - 120 47,0 106 5,0
D-20 9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 82 2.4806

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-Schweiien von Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstihlen und

artverschied Verbind fiir Betri aturen von -196°C bis
+550°C.
DIN 1736 SG NiCr 20 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4806
AWS A 5.14 ER NiCr - 3
EN ISO 18274 S Ni 6082

Nickel-Chrom-Legierungen, z.B. NiCr 15 Fe (2.4816), NiCr 20 Ti (2.4951);
warmfeste austenitische Stiihle, z.B. X 10 NiCrAlTi 32 20 (1.4876);

kaltzihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662), 12 Ni 19 (1.5680), 10 Ni 14 (1.5637)
und Kkaltzihe austenitische Stahle, z.B. X 2 CrNi 19 11 (1.4300),

b ders bei Wir hbeb

Schwarz-Wei-Verbindungen fiir Betri peraturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG bzw. MIG

Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt W¥)
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C | -196°C | +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N'mm?] | >410 300 380
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >640 520 670
Bruchdel As [%] >35 40 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >200 >100 80

*) = TUV-Berechnungskennwert von +20 bis -196°C: maximal 42. N / mm’
W+*) 2 h 760°C / Luft

Ni C Cr Fe Mn (Nb+Ta) S Si Ti

Basis 0,02 20 1 3 2,5 max.0,010 0,2 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Fiir diinne Bleche und Wurzelschweiflungen
Unternahtschutz; bei V- und X-Nihten Offnungswinkel mindestens 70°;
Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze hochlegiert

fiir nichtrostende Stihle

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWS Seite
410 HL E 13 MPR 26 140 1.4009 |E410-17 E—6
308 L * |E199LR23 EI99LR 12 14316 |E308L-16 |E_11
347 * E199NbR23 E199Nb 12 14551 |E347-16 E_14
316 * E19123 LR 23 E19123 LR 12 1.4430 |E316-16 E_16
316 LV EI19123LR 16 E19123LR11 14430 |E316-16 E_17
318 * E19123NbR23 E19123NbR 32 14576 |E318-16 E_21
307 * E 18 8 Mn R 26 E188Mn R 12 14370 |E307-16 E_23
307 HL E 18 8 Mn MPR 36 160 | E 18 8 Mn 14370 |E307-16 E_24
312 E299R 23 E299R 12 14337 |E312-16 E_26
904 L E 20255 CuLR 26 E 20255 Cu LR 32 14519 |E385-16 E_28
Nicro 625 EL NiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |E_30
182K EL NiCr 19 Nb E Ni 6082 24648 |ENiCrFe-3 |E_32
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-59 [Seite
410 X8Cr14 G/W 13 1.4009 |ER 410 E_7
430 X8Cr18 G/W 17 1.4015 |ER 430 E_8
430 Ti X 8 CrTi 18 G/WZ17Ti 14502 |ER430Ti E_9
4115 X 20 CrMO 171 G/W 17 Mo 14115 E—_10
308 L X2CrNi199 G/W 199 L Si 14316 |ER308 L Si E_12
347 X 5 CrNiNb 19 9 G/W 19 9 Nb Si 14551 |ER347Si E—_15
316 L X 2 CrNiMo 19 12 G/W19123LSi 1.4430 |ER316LSi E_18
318 X 5CrNiMoNb 1912 | G/W 19 12 3 Nb Si 1.4576 |ER318Si E_22
307 X 10 CrNiMn 18 8 G/W 18 8 Mn Si 1.4370 |ER307 Si E-25
312 X 10 CrNi 309 G/W299 14337 |ER312 E_27
904 L X 2 CrNiMoCu 2025 |G/W20255CuL 14519 |ER385 E_29
Nicro 625 NiCr 21 Mo 9 Nb S Ni 6625 2.4831 |ERCrNiMo-3 |E_ 31
82 NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 | ERNiCr-3 |E_33
Fiilldraht

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-522 |Seite
FD - 308L X 2CrNi19 9 T199LRM2 14316 |E308LT-1 |E—_13
FD-316L X 2 CrNiMo 19 12 TI9123LRM2 14430 |E316LT-1 |E—_19
FD - 316 LM X 2 CrNiMo 19 12 14430 |E316LT-2 |E-20

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

* diese Elektroden sind auch in basischer Aufiihrung lieferbar. Bitte anfragen.

E-1




Teil I Elektroden Fiilldraht
MTC | SchweiBizusatz 4(3(3|3[3(3|3|3[3|9|1|N[F|F|F
1|{0({4|1|1|1({0|0|1[0|8|6|3[3]|3
0(8|7(6|6|8|7[7|2|4[2[2|0]|1(1
H|L L H L|K|5[8|6]|6
L \ L LIL[M
W.Nr. |Beschreibung Seite E|E|(E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E
6 (1|1 (1|1 |2]|2(2|2]|2|3|3|1]|1|2
1[{4(6|7|1(3[4|6[8[2[0|3[9]0
1.3401 | X 120 Mn 12 o[O0]*
1.4000 | X6Cr13 =|*[* il *
1.4001 |X7Cr17 =[*|* i *
1.4002 | X 6 CrAl 13 =|*[* il *
1.4006 [X10Cr13 =[*|* ] *
1.4008 |G-X8Cr16 =|X[X L
1.4013 |X8Cr16 Il ] *
1.4016 |X6Cr17 Il L *
1.4021 | X20Cr13 o|*|* ¥ *
1.4024 |X15Cr13 o|*[* il *
1.4027 |G-X20Cr 14 = X 1
1.4057 | X 20 CrNil172 X il *
1.4059 |G-X22CrNil7 L *
1.4106 | X 12 CrMo 13 * |
1.4107 |G-X8CrNil2 * L
14113 | X6CrMo171 * il I
1.4120 | X 20 CrMo 13 * X[IX|X|X|*[*
1.4300 | X5CrNil88 X X
1.4301 | X5CrNil810 O|O|*|*|* *|O|*[*
1.4303 |X5CrNil812 O[O *|*|[* of*|*
1.4306 | X2 CrNil911 O|O[*|*|* of*|*
1.4306 |G-XCrNiN189 * * | * *
1.4308 |G-X6CrNil89 O[O *|*]|* of*|*
1.4311 |X2CrNiN 1810 * il il
1.4312 |G-X10CrNi 188 O|O[*|*|* of*|*
1.4313 |X4CrNil34 o
1.4339 |G-X32CrNi2810 o
1.4340 |G-X40CrNi274 *
1.4401 |X5CrNiMo 17122 ojo|o o[o
1.4404 | X2 CrNiMo 17132 o|Oo|O ojo
1.4406 | X2 CrNiMo 17122 *|*
1.4407 |G- X5 CrNiMo 13 4 *
1.4408 | G- X 6 CrNiMo 18 10 ojo|o o[o
1.4410 | G-X 10 CrNiMo 189 ojoj|o o|o
1.4429 | X2 CrNiMoN 17133 ojoj|o ojo
O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.
X bedingt geeignet = artihnlicher Schweifizusatz fiir Decklagenschweilung .

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Teil IT

Elektroden

Fiilldraht

MTC

Schweilizusatz

e =&

= oW

w

3
1
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3
1
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3
1
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mFmNew

-

=& o0

zNwi—‘
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W.Nr.

Beschreibung Seite

=)

— -

W N

NS

N

o N

N W

o Wwm

W =

1.4435

X2CrNiMo 18143

1.4436

X5CrNiMo 17133

1.4437

G- X 6 CrNiMo 18 12

Qo0 ==

o oo —=

oo e

1.4438

X2 CrNiMo 18 16 4

QloIe|oe ==

1.4439

X2CRNiMoN 1713 5

1.4446

G-X2CrNiMo17 13 4

1.4448

G-X6 CrNiMo 17 13

1.4449

X 5 CrNiMo 17 13

1.4500

G-X NiCrMoCuNb 25 20

1.4505

X 4 NiCrMoCuNb 29 18 2

1.4506

X 5 NiCrMoTi 20 18

=l{eli=}

1.4510

X6CrTil7

1.4511

X6 CrNb 17

1.4512

X 6 CrTi 12

1.4523

X8 CrMoTi 17

1.4529

X1 NiCrMoCuN 2520 6

1.4531

G - X1 NiCrMoCuN 29 18

1.4536

G - X2 NiCrMoCuN 25 20

o|o|0

1.4539

X 1 NiCrMoCuN 25205

=}{elie}

1.4541

X 6 CrNiTi 18 10

1.4543

X 5CrNiNb 189

1.4550

X 6 CrNiNb 18 10

1.4552

G-X5CrNiNb 189

=)i=li=][e}

Q|o|e|o

| % %] %

| % %] %

N

Q|o|o|o

| % %] *

| %| %] %

1.4558

X2 CrNiAl Ti 32 20

1.4571

X6CrNiMoTi 1712 2

1.4573

X10 CrNiMoTi 18 12

1.4580

X6rNiMoNb 17 12 2

1.4581

G-X5CrNiMoNb 18 10

1.4583

X 10 CrNiMoNb 18 12

Q|oo|o0
Qo000
Q|oe|o0

Qo000
Qo000

1.4585

G-X7 CrNiMoCuNb 18 18

o

o

1.4586

X 5 NiCrMoCuNb 22 18

[0)

[0)

O geeignet

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.

* geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestéindigkeit beachten.
X bedingt geeignet = artdhnlicher Schweilzusatz fiir Decklagenschweiflung .
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Teil I MIG / WIG

MTC | Schweifizusatz 4 3 (313

4|1

716 |8
L

N
w
“w

L7 I
= o W
~
~N
=& o0

W.Nr. |Beschreibung Seite

N
® =
CE - S WA
S =m
N =
—
® = =
N
e N
w
- P

i
[N

1.3401 | X 120 Mn 12

1.4000 |X6Cr13

1.4001 | X7Cr17

1.4002 | X 6 CrAl 13

B

1.4006 | X10Cr13

1.4008 |G-X8Cr16

1.4013 | X8Cr16

1.4016 |X6Cr17

1.4021 | X20Cr13

| % %] %

1.4024 |X15Cr13

oo *| *|0|C|0|0|0

slidtd=l=li=lil it

1.4027 |G-X20Cr14

PR x| H| | kA | X k] %

1.4057 | X 20 CrNil172

1.4059 |G-X22CrNil7

eltalls

1.4106 | X 12 CrMo 13

*| %

H A

1.4107 |G-X8CrNil2

1.4113 | X6CrMo 171

I S e I S I (e

1.4120 | X 20 CrMo 13 *

K] [ [ [ O (O[O [ P4 4[4 | 4

=)i=}
| *

1.4300 | X5CrNil88

1.4301 | X5CrNil1810

1.4303 | X5CrNil1812

OO |04 *
w| | (e |e] *

1.4306 | X2CrNil1911

1.4306 |G-X2CrNiN189

14308 |G-X6CrNil189

1.4311 | X2 CrNiN 1810

=lndi=lide}{e]ie]
IR EIEI RIS

=)l=){=}
%

1.4312 |G-X10CrNi18 8

1.4313 | X4CrNil34

1.4339 |G-X32CrNi2810 [0)

*

1.4340 |G-X40CrNi274

1.4401 | X5CrNiMo 17122

*1O|0

[8)
1.4404 | X2 CrNiMo 17132 [6)
1.4406 | X2 CrNiMo 17122 *

1.4407 | G-X 5 CrNiMo 13 4

1.4408 | G- X 6 CrNiMo 18 10 o

0]
1.4410 | G-X 10 CrNiMo 189 [ORKe)
1.4429 | X2 CrNiMoN 17133 o|o

O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.

X bedingt geeignet = artihnlicher Schweifizusatz fiir Decklagenschweiflung .

Der Einsatz ist grundsiitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Teil ITT MIG / WIG
MTC | Schweifizusatz 4 (414 (4|3|3 (3|33 9 |8 |N
1(3(5(|1]0 (41 |1]0 0 (2|6
00|01 |8 |76 |8 |7 4 2
2 |5|L L L 5
W.Nr. |Beschreibung Seite E |E E |E |E |E [E |[E |E E [E [E
71819 (1|1 |1 (122 21313
02|58 (2|5 9 13 |1
1.4435 | X2 CrNiMo 18143 (0]
1.4436 | X 5CrNiMo 17133 o|0
1.4437 | G-X 6 CrNiMo 18 12 0|0
1.4438 | X2 CrNiMo 1816 4 o|0
1.4439 | X2CRNiMoN 17135
1.4446 | G-X2CrNiMol7 13 4
1.4448 | G-X6 CrNiMo 17 13
1.4449 | X5 CrNiMo 1713
1.4500 | G-X NiCrMoCuNb 25 20
1.4505 | X4 NiCrMoCuNb 29 18 2
1.4506 | X 5 NiCrMoTi 20 18
1.4510 |X6CrTil7 O|0|* |*
1.4511 | X6 CrNb 17 0|0 |* |*
14512 | X6 CrTil2 X *
1.4523 | X8 CrMoTi 17 X X | X
1.4529 | X1 NiCrMoCuN 25206 0
1.4531 | G-XI1NiCrMoCuN 29 18
1.4536 | G-X2NiCrMoCuN 25 20
1.4539 | X1NiCrMoCuN 25205
1.4541 | X 6 CrNiTi 18 10 0|0 |* |* o
1.4543 | X 5 CrNiNb 18 9 0|0 |* |* 0]
1.4550 | X 6 CrNiNb 18 10 0|0 |* |* o
1.4552 |G- X5 CrNiNb 18 9 0|0 |* |* O
1.4558 | X 2 CrNiAl Ti 32 20 * | O
1.4571 | X6CrNiMoTi 17 12 2 [ORK0)
1.4573 | X10 CrNiMoTi 18 12 o|0
1.4580 | X6rNiMoNb 1712 2 o|0
1.4581 | G-X5CrNiMoNbD 18 10 [eRK0)
1.4583 | X 10 CrNiMoNb 18 12 0|0
1.4585 | G-X7 CrNiMoCuNbD 18 18
1.4586 | X5 NiCrMoCuNb 22 18
O geeignet * geeignet, jedoch Festigkeit und Korrosionsbestindigkeit beachten.

X bedingt geeignet = artihnlicher Schweiizusatz fiir Decklagenschweiflung .
Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT-410 HL 1.4009

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode zum Schweifien an
artgleichen/artihnlichen 13%igen Cr-Stihlen.

DIN 8556 E 13 MPR 26 140
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-54 E 410-17
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpoz IN/mmzl
1,0%-Dehngrenze Rpi0 [N/mmZ] 430
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdehnung As [%] 12
Kerbschlagarbeit A, J1 50
Hirte HB 350
C Si Mn Cr
0,08 0,7 1,0 13,5

Martensit, vergiitbar

Uberwiegend fiir korrosionsbestindige Auftragungen. Bevorzugt fiir
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampfarmaturen. Im bearbeiteten Zustand
sollten mindestens zwei Schweifllagen iibereinander vorhanden sein.
Verbindungen (farbgleich): legierungsihnliche, korrosionsbestindige sowie
hitzebestiindige Cr-Stihle. Anlassbestiindig bis +450°C, korrosionsbestiindig,
zunderbestindig bis +900°C. Vorwirm- und Zwischenlagentemperatur +200-
+300°C. Anlassgliihung +700 bis +750°C.

Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge SchweiBistrom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
Verpackungseinheit 2,5 350 70-90 28,1 178 5,0
Polung : DC + 3,2 350 80-110 47,5 105 5,0
AC 4,0 450 135-175 92,5 65 6,0
Pos.: w-q 5,0 450 190-240 145,0 41 6,0
9/09 E-6




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %-Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s- q- ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 410

1.4009

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien

nichtrostender Chromstihle.

DIN 8556 SGX8Cr14
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-5.9 ER 410
EN ISO 14343-A G/W 13
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X7Cr13 1.4008 G-X12Cr 14
1.4001 X7Cr14 1.4021 X20Cr13
1.4002 X7 CrAl13 1.4024 X15Cr13
1.4006 X10Cr13
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’]
Zugfestigkeit R, [N/mm’|
Bruchdehnung As [%]
C Si Mn Cr

0,08 0,6 0,7 14,5

Martensit

Nichtrostende Stihle mit 12-14% Cr. Auch Dichtflichen-Auftragungen an
Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stiihlen fiir Be-
triebstemperaturen bis +450°C. Rostbestindiges und hitzebestindiges

Schweifigut.
MIG WIG
EN 439 M 13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6 K-300/D-200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-7
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 430 1.4015

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle.

DIN 8556 SGX8Cr18
‘Werkstoff-Nummer 1.4015
AWS A-5.9 ER 430
EN ISO 14343-A G/W 17
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4057 X20CrNil72 1.4059 G-XCrNil17
1.4740 G-X40CrSi17 1.4742 X 10 CrAl 18
Schutzgas Schweif}-Argon
‘Wirmebehandlung gegliiht bei
Priiftemperatur [°C] +800°C
0,2%-Dehngrenze RLDJ [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 540
Bruchdehnung As %] 20
C Si Mn Cr

0,07 0,8 0,7 17,5

Martensit/Ferrit

Nichtrostend korrosionsbestindig wie artgleicher 17%iger Cr Stahl/Stahlgufi.
Zunderbestiindig an Luft und oxidierenden Verbrennungsgasen bis +950°C,
besonders auch in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bei hoheren
Temperaturen. Auch Dichtflichen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten
oder niedriglegierten Stihlen fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.
Rostbestindiges und hitzebestindiges Schweiligut.

MIG WIG
EN 439 M13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT-430 Ti

1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle; zunderbestindig bis +900°C

DIN 8556 SGX8CrTil8
‘Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS A-5.9 dhnlich ER 430
EN ISO 14343-A G/W Z 17 Ti
DIN 8555 SG5-GZ-200-CZ

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X6Cr13 1.4510 X8 CrTi 17
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4511 X 8 CrNb 17
1.4016 X8Cr17 1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4113 X 6CrMo17
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RLD,Z [N/mmz] 360
Zugfestigkeit R, [N/mm’| 620
Bruchdehnung As [%] 10
C Si Mn Cr Ti

0,08 1,0 0,6 17,5 0,5

Deltaferrit

Das Schweiigut hat eine gute Bestindigk

Verbr Zwisch

eit gegen schwefelhaltige
atur +150°C bis +300°C. Méglichst

geringe Streckenenergie, da Cr-Stiihle zur Grobkornbildung neigen. Bevorzugt
bei Impulslichtbogen verschweifien. Bei grofieren Nahtdicken Zwischenlagen mit
MT- 4820. Wiederherstellen der Bestindigkeit gegen Kornzerfall durch
Stabilgliihen (+700°C bis +800°C/Luft).

MIG WIG
EN 439 M11-M32 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-9
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii

MT- 4115

1.4115

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien

nichtrostender Chromstihle.

DIN 8556 SG X20CrMo 171
‘Werkstoff-Nummer 1.4115
AWS A-5.9 ER 410
EN ISO 14343-A G/W 17
EN 12072 G/W 17 Mo
DIN 8555 SG5-GZ-40-CZ

Ferritischer Chromstahl, Verbinden und Auftragen an artgleichen und art-

dhnlichen nichtrostenden Cr-Stihlen / Stahlguss z.B.:

1.4122 X35 CrMo 17
Schutzgas
Wirmebehandlung gegliiht bei
Priiftemperatur [°C] +760 °C
0,2%-Dehngrenze Rpﬂ,l IN/mmzl 500
Zugfestigkeit Ry, [N/mm?] 700
Bruchdeh As %] 15
Hirte (ungegliiht 43 HRc) HB 30 200
C Si Mn Cr Mo

0,20 0,6 0,4 17 1,1

Martensit/Ferrit

Nichtrostend korr: bestindig wie artgleicher 17%iger Cr Stahl/Stahlguss.
Auch Dichtflichen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten oder
niedriglegierten Stiihlen fiir Betriebstemperaturen bis +450°C. Rostbestindiges
und hitzebestindiges Schweiligut. Vorwirmen ca. +150°C bis +300 °C, abkiihlen
bis ca. +120°C dann anlassen oder vergiiten.

MIG WIG
EN 439 M 13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
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MT- 308 L 1.4316

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweiflen nichtr d itischer Stihle.
Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Stahl mit besonders niedrigem
Kohl ffgehalt fiir Betriel peraturen bis +350 °C, kaltzih
bis -60 °C.
Normbezeichnung DIN 8556 E199LR23
EN 1600 E199LR12
‘Werkstoff-Nummer 1.4316
AWS A-54 E 308 L-16
Wichtigste Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/StahlguB}, z.B.
Grundwerkstoffe 1.4306 X2CrNil1911 1.4301 X5CrNi18 10
1.4306 G-X2CrNi189 1.4303 X5CrNi 1812
1.4311 X2 CrNiN 18 10 1.4308 G-X6CrNi177
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4310 X12CrNil177
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4319 X5CrNi187
1.4552 G-X5CrNiNb 189
Mechanische Giitewerte Wirmebehandlung behandelt behandelt
des SchweiBgutes Priiftemperatur [°C] +20° -169°C
(Richtwerte)
0,2%-Dehngrenze RLM [N/mmZ] 340
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 540
Bruchdet As [%] 35
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 45 32
Zusammensetzung des C Si Mn Cr Ni
Schweiigutes in % 0,02 0,9 0,9 19 10
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige Austenit mit Deltaferrit
Besondere Hinweise Besonders leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht durch

chloridfreie Beize entfernbar. Das Schweifigut ist auf Hochglanz polierbar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Zulassung TUV, DB, CE

Mafle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht Paketinhalt | Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kg]

Verpackungseinheit 1,5 250 30-40 5,4 556 3,0

Polung: DC + 2,0 300 40-60 11,6 345 4,0

AC 2,5 300 60-90 18,2 220 4,0

Pos.: w-h-s-q-ii 3,2 350 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
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 308 L

1.4316

Schweilistab/Drahtelektrode aus Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien nichtrostender und
kaltziher austenitischer Stihle fiir Betriebstemperaturen bis + 350°C; kaltzih

bis - 196°C.
DIN 8556 SG X2CrNi199
‘Werkstoff-Nummer 1.4316
AWS A-5.9 ER 308 L Si
EN ISO 14343-A G/W199 L Si
EN 12072 G199 L Si/W199 L Si

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4306 X2CrNil911 1.4301 X5CrNil18 10
1.4306 X7Cr14 1.4303 X5CrNil1812
1.4311 X7 CrAl 13 1.4308 G-X6CrNi189
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4310 X12CrNil77
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4319 X5CrNi187
1.4552 G-X5CrNiNb 189
Schweifiverfahren: WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C_ -196°C +20°C__ -196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400 400
Zugfestigkeit Ry [N/mmZ] 600 600
Bruchdel As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50 32 50 32
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,8 1,7 20,0 10,0
Austenit mit Deltaferrit
MIG WIG
EN 439 M11, M12 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilieigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-q

Andere Abmessungen

MT-FD 308 L 1.4316

Fiilldrahtelektrode zum MAG-SchweiBien nichtrostender austenitischer Stihle.
Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +350°C;

zunderbestiindig bis +800°C; kaltzih bis -120°C.

DIN 8556 SG X2 CrNi199
‘Werkstoff-Nummer 1.4316
AWS A 5.22 E 308 L T-1
EN ISO 17633-A T199LRM?2

1.4306 X2CrNi1911 1.4301 X5CrNil1810

1.4306 G-X2CrNi189 1.4303 X5CrNi1812

1.4311 X2 CrNiN 1810 1.4308 G-X 6 CrNi 189

1.4541 X 6 CrNiNb 18 10 1.4319 X5CrNi187

1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4310 X12CrNil177

1.4552 G-X5CrNiNb 189

Mischgas M 21

gemif DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm?] 380

Zugfestigkeit R IN/mmzl 535

Bruchdel As [%] >35

Kerbschlagarbeit ISO - V [J] RT > 40 -120°C >32

C Si Mn P S Cr Ni

0,03 0,6 1,2 0,02 0,01 20 10

Fiilldrahtelektrode fiir Verbindungsschweilungen an korrosionsbestindigen CrNi-
Stiihlen. Das Schweifigut besitzt eine hohe Bestindigkeit gegen interkristalline
Korrosion bei Betriebstemperaturen - 40°C bis + 350°C. An Luft und oxidierenden
Gasen bis ca. +800°C zunderbestindig.

FD - 308 L liBt sich fast spritzerfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweifien und
erzeugt glatte, fein gefiederte Niihte mit kerbfreien Ubergiingen.
Die geringe Schlacke lift sich sehr leicht entfernen.

MIG
EN 439 M21
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,9-1,2-1,6 D-300 12,5/15
Anfrage Anfrage Anfrage

E-13
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %

Massenanteil (Richtwerte

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheiten

Polung: DC +
AC
Pos.: w-s-h-q-ii-hii

MT- 347 1.4551

Rutilumhiillte niobstabilisierte Elektrode zum Schweiflen nichtrostender
austenitischer Stihle.

Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen von - 60 °C bis + 400 °C.

DIN 8556 E199 Nb23
EN 1600 E199Nb 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS/ASME SFA-5.4 E 347 L-16
Nichtrostend itischer Cr-Ni-Stahl/Stahl z.B.
1.4306 X2CrNil1911 1.4301 X5CrNi 1810
1.4306 G-X2CrNi189 1.4303 X5CrNi18 12
1.4311 X2 CrNiN 1810 1.4308 G-X6CrNi 189
1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4319 X5CrNi187
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4310 X12CrNil177
1.4552 G-X5CrNiNb 189
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C - 60°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
1,0%-Dehngrenze R;;0 [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600
Bruchdeh As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 65 >35
C Si Mn Cr Ni Nb
0,05 0,7 1,2 19,5 9,5 8xC

Austenit mit Deltaferrit

Leicht zu entfernende Schlacke. Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie
Beize entfernbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

TOV
Durchmesser Linge SchweiBstrom Richtgewicht Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kg]
2,0 300 40 - 60 11,6 345 4,0
2,5 300 60 - 90 18,2 220 4,0
3,2 350 80-110 35,5 140 5,0
4,0 350 100-150 54,0 93 5,0
5,0 450 150 - 190 108,0 56 6,0

9/09

E-14




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- 347

1.4551

Schweifistab/Drahtelektrode aus stabilisierten austenitischen Chrom-Nickelstahl
zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien nichtrostender austenitischer Stiihle fiir
Betriebstemperaturen bis +400 °C. Kaltzih bis -110 °C, zunderbestindig

bis +800 °C.
DIN 8556 SG X5 CrNiNb 199
‘Werkstoff-Nummer 1.4551
AWS A-5.9 ER 347 Si

EN ISO 14343-A

G/W 19 9 Nb Si

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 1.4301 X5CrNi1810
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 1.4303 X5CrNi1812
1.4552 G-X 5 CrNiNb 189 1.4308 G-X 6 CrNi 189
1.4306 X2CrNi1911 1.4312 G-X10CrNi 18 8
1.4306 G-X2CrNi189 1.4319 X5CrNi187
Schweifiverfahren Schutzgas WIG MAG
‘Wirmebehandlung Schweifl-Argon M11
Priiftemperatur behandelt behandelt
[°C] +20°C +20°C_ -196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 390 390
1,0%-Dehngrenze R, 0 [N/mm’] 410 410
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdet As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit Ay [J] 80 80 35
C Si Mn Cr Ni Nb+Ta
0,04 0,7 1,9 19,5 10,0 minl2xC
Austenit mit Deltaferrit
MIG WIG
EN 439 M13 - M31 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfe, Schweilidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-316 L 1.4430

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender austenitischer
Stihle.Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdinstahl mit besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis + 400°C, kaltzih bis
-60°C.

DIN 8556 E19123LR23
EN 1600 E19123LR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS A-5.4 E316L-16

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4404 X2 CrNiMo 17132 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 122
1.4404 G-X2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 17 12 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2CrNiMo 17133 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 1814 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4401 X 5CrNiMo 17122 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X 5CrNiMo 1713 3
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20° -120°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’| 350
Zugfestigkeit Ry [N/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V y [J] 45 32
C Si Mn Cr Mo Ni
0,02 0,9 0,7 18,3 2,5 11,8

Austenit mit Deltaferrit

Besonders leicht zu entfernende Schlacke.

Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie Beize entfernbar.

Hiille unempfindlich gegen Feuchtigkeitsaufnahme. Das Schweifigut ist auf
Hochglanz polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

TUV, DB, CE
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
1,5 250 30- 40 5,4 556 3,0
2,0 300 40 - 60 11,7 342 4,0
2,5 300 60 - 90 18,5 216 4,0
3,2 350 80- 110 36,0 139 5,0
4,0 350 100 - 150 55,0 90 5,0
5,0 450 150 - 190 111,0 54 6,0

9/09

E-16




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Mafe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +
AC
Pos.: w-s-h-q-ii-f

MT-316 LV

1.4430

H tond

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Fall
Stiihle.

ischer

weiflen nichtr

Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdiinstahl mit besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +400°C, kaltziih bis

-120°C.
DIN 8556 E19123LR 16
‘Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS A-54 dhnlich E 316 L - 16
EN 1600 E19123LR 11

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4404 X2 CrNiMo 17132 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 1712 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 1713 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 1814 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4401 X 5CrNiMo 17122 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X 5CrNiMo 17133
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mmZ] 350
Zugfestigkeit Ry, [N/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 45
C Si Mn Cr Mo Ni
0,02 0,9 1,0 18,0 2,7 11,5

Austenit mit Deltaferrit

I}l fallender Position ist genaue Abstimmung des Schweifistromes wichtig, um eine
Uberhitzung des Schweiflbades zu vermeiden.

Elektroden 2.5mm ¢ b ders gut g

t fiir Wur

in Zwangspositionen.

Das Schweiigut ist auf Hochglanz polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,5 300 50 - 70 17,9 224 4,0
3,2 350 80- 110 32,7 153 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT-316 L

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4430

itischem Chrom-Nickel-Molybdinstahl mit

besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender und Kaltziher austenitischer Stiihle fiir Betriebstemperaturen bis

+400°C; kaltzih bis -60°C.

DIN 8556 SG X 2 CrNiMo 19 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS A -5.9 ER 316 L Si

EN ISI 14343-A

G/W19123 L Si

F FYPRRY

Nichtr

Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4404 X2 CrNiMo 17132 1.4571 X 6 CrNiMoTi 1712 2
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 17122 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMo 17133 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 18143 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4401 X 5CrNiMo 17122 1.4420 X 5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4436 X 5CrNiMo 1713 3
Schweifiverfahren Schutzgas WIG MAG
‘Wirmebehandlung Schweifi-Argon M11
Priiftemperatur behandelt behandelt
[°C] +20°C_ -196°C +20°C__-196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350 350
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600 600
Bruchdel As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit ISO-V 1] 130 32 130 32
C Si Mn Cr Mo Ni
0,02 0,8 1,7 18,0 2,7 12
Austenit mit Deltaferrit
MIG WIG
EN 439 M11, M12 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos. w-s-h-q

Andere Abmessungen

MT- FD 316 L 1.4430

Fiilldrahtelektrode zum MAG-SchweiBien nichtrostender austenitischer Stihle.
Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Molybdiinstahl mit besonders
niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen von - 40 °C bis +400°C;
kaltzih bis -120°C.

DIN 8556 SG X2 CrNiMo 19 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS A 5.22 E 316 L T-1
EN ISO 17633-A T19123LRM2

1.4404 X2 CrNiMo 17132 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 122
1.4404 G-X2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 1712 2 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 1713 3 1.4581 G-X 5 CrNiMoNbD 18 10
1.4435 X2CrNiMo 18143 1.4583 X 10 CrNiMoNbD 18 12
1.4401 X5CrNiMo 17122 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X CrNiMo 18 10 1.4436 X5CrNiMo 1713 3

Mischgas M 21
gemil DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm?] 380
Zugfestigkeit R IN/mmzl 520
Bruchdeh As [%] >35
Kerbschlagarbeit ISO -V 1J] RT > 40 -120°C >32
C Si Mn P S Cr Ni Mo
0,03 0,65 1,1 0,025 0,01 18,5 12,3 2,6

Fiilldrahtelektrode fiir Verbi hweiflungen an korrosionsbestindigen
CrNiMo-Stihlen. Das Schweiigut besitzt eine hohe Bestiindigkeit gegen
interkristalline Korrosion bei Betriebstemperaturen bis +400°C. An Luft und
oxidierenden Gasen bis ca. +800°C zunderbestindig.

FD - 316 L 14Bt sich fast spritzerfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweifien und
erzeugt glatte, fein gefiederte Niihte mit kerbfreien Ubergiingen. Die Schlacke LBt
sich sehr leicht entfernen.

MIG
EN 439 M 21
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
0,9-1,2-1,6 D-300 12,5/15
Anfragen Anfrage Anfrage

E-19
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilieigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos. w-s-h-q-s

Andere Abmessungen

MT-FD 316 LM 1.4430

Metlallpulver - Fiilldrahtelektrode zum MAG-Schweifien nichtrostender
austenitischer Stihle. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-
Molybdénstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir
Betriebstemperaturen bis +400°C; kaltzih bis -196°C.

DIN 8556 SG X2 CrNiMo 19 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4430
AWS A 5.22 E 316 L T-2
1.4404 X2 CrNiMo 1713 2 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17122

1.4404 G-X2 CrNiMo 18 10 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4406 X2 CrNiMoN 17122 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 17133 1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10
1.4435 X2 CrNiMo 1814 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12
1.4401 X 5CrNiMo 17122 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4408 G-X CrNiMo 18 10 1.4436 X5CrNiMo 1713 3

CO, und Mischgas M 21
gemil DIN 32 526 (20-25/min.)

0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >300
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 520 - 600
Bruchdel As [%] >35
Kerbschlagarbeit 1SO -V [J] RT > 70 -60°C > 32
C Si Mn P S Cr Ni Mo
0,025 0,8 1,2 0,025 0,01 19,0 12 2,8

Fiilldrahtelektrode fiir Verbindungsschweilungen an korrosionsbestindigen
CrNiMo-Stihlen. Das Schweifigut besitzt eine hohe Bestéindigkeit gegen
interkristalline Korrosion bei Betriebstemperaturen bis +350°C. An Luft und
oxidierenden Gasen bis ca. +800°C zunderbestindig.

FD - 316 L laBt sich fast spritzerfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweifien und
erzeugt glatte, fein gefiederte Niihte mit kerbfreien Ubergiingen.

Hohe Abschmelzleistung, speziell fiir die Mehrlagenschweissung, erzeugt fast keine
Schlacke.

MIG
EN 439 M 21
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,2 K-300 15
Anfragen Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
AC
Pos: w-h-s-q-ii

MT- 318 1.4576

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweiien nichtrostender austenitischer Stihle.
Schweifigut aus stabilisiertem Chrom-Nickel-Molybdénstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +400°C, kaltzih bis -60°C.

DIN 8556 E19123NbR 23
EN 1600 E19123NbR 32
‘Werkstoff-Nummer 1.4576
AWS A-54 E 318-16

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4404 X2 CrNiMo 17132
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10
1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4401 X5CrNiMo 17122
1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 10  1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 1.4420 X5 CrNiMo 18 11
1.4436 X5CrNiMo 17133
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 390
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 640
Bruchdel As [%] 32
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 45
C Si Mn Cr Mo Ni (Nb+Ta)
0,04 0,9 0,7 18,3 2,5 12 max8xC

Austenit mit Deltaferrit

Besonders leicht zu entfernende Schlacke.
Dunkler Belag neben der Naht durch chloridfreie Beize entfernbar.
Hiille unempfindlich gegen Feuchtigkeitsaufnahme. Schweifigut ist nicht polierbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

TUV, DB, CE
Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
1,5 250 30 - 40 5,4 556 3,0
2,0 300 40 - 60 11,7 342 4,0
2,5 300 60 - 90 18,5 216 4,0
3,2 350 80- 110 36,0 140 5,0
4,0 350 100 - 150 54,3 92 5,0
5,0 450 150 - 190 108,5 55 6,0

E-21
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 318

1.4576

Schweifistab/Drahtelektrode aus stabilisiertem austenitischem Chrom-Nickel-
Molybdéinstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien nichtrostender
austenitischer Stiihle fiir Betriebstemperaturen bis +400 °C, kaltzih bis -60 °C.

DIN 8556 SG X 5 CrNiMoNb 19 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4576
AWS A-5.9 ER 318 Si

EN ISO 14343-A

G/W 19123 Nb Si

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4404 X2 CrNiMo 17132
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4404 G-X2 CrNiMo 18 10
1.4580 X 6 CrNiMoNb 17122 1.4435 X2 CrNiMo 18143
1.4581 G-X5CrNiMoNb 1810 1.4401 X5CrNiMo 17122
1.4583 X 10 CrNiMoNbD 18 12 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10
1.4436 X5CrNiMo 1713 3 1.4420 X 5 CrNiMo 18 11
Schweifiverfahren Schutzgas WIG MAG
‘Wirmebehandlung Schweifi-Argon M11
Priiftemperatur behandelt behandelt
[°C] +20° +20°C_ -196°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600 600
Bruchdel As [%] 30 30
Kerbschlagarbeit 1SO-V 1J] 100 65 35
C Si Mn Cr Mo Ni (Nb+Ta)
0,04 0,8 1,6 19,0 2,7 11,5 min. 12x C max. 1,1
Austenit mit Deltaferrit
MIG WIG
EN 439 M11, M12, M21 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9.09
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 307

1.4370

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Verbindungsschweifien

artverschiedener Stihle sowie zum Schweifiplattieren.

und Puffern. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih bis -60°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-54 E 307-16
EN 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbind

) hoch kohlenstoffhaltiger

und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z. B. X 120 Mn 12 (1.3401),

Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 80
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,7 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber

+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze

zu verwenden. Schweifigut verfestigt bei

Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
von maximal +150°C.
Zulassung TOV
Mafe, Schweifldaten, Durchmesser | Linge | Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] Ikg]
2,5 300 70 - 90 18,3 219 4,0
Polung: DC + 3,2 350 90 - 120 33,9 148 5,0
AC 4,0 350 100 - 140 50,8 98 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 150 - 190 101,6 59 6,0
E-23 9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- 307 HL

1.4370

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 160 % Ausbringung zum

Verbindungsschweillen artver
Schweifigut aus austenitischem Chrom-N
Betriebstemperaturen bis +300°C.

Stiihle sowie zum Schweiliplattieren.
ickel-Manganstahl fiir

DIN 8556 E 18 8 Mn MPR 36 160
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -54 E 307-16

Artverschiedene Stiihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohlenstoffhaltiger
und schwer schweiflbarer Stahl, Manganhartstahl, z. B. : X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600
Bruchdel As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,6 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit méglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Glithbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweillzusitze zu verwenden. Schweiligut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweiigut zunderbestindig bis +850°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Malfe, Schweifidaten, Durchmesser | Linge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paket-
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] inhalt
Ikg]
2,5 350 80- 110 31,9 125 4,0
Polung: DC + 3,2 450 110 - 150 69,0 87 6,0
AC 4,0 450 140 - 200 103,0 58 6,0
Pos.:w-q 5,0 450 210 - 260 163,3 37 6,0
9.09 E-24




MT- 307

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4370

itischem Chrom-Nickel-Manganstahl mit

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien
artverschiedener Stihle fiir Betriebstemperaturen von — 120°C bis +300°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 10 CrNiMn 18 8
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-5.9 ER 307Si
EN ISO 14343-A G 18 8 Mn Si/W 18 8 Mn Si
EN 14700 SFE 10
DIN 8555 MSG 8 - GZ-200 KPZ
Wichtigste Anw g eiche Artverschied Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohl ffhaltige

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiihrungen / UP

und schwer schweifibare Stihle, Manganhartstahl z. B. X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen, kaltziihe Nickelstihle, z. B. 10 Ni 14 (1.5637),

12 Ni 19 (1.5680).

Schweifiverfahren WIG MIG/MAG
Schutzgas Schweifi-Argon Mi11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C__ -80°C +20°C__ -80°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >35 80 >35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 6,5 19,0 9,0

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

In der Wurzellage einen méglichst groBen Nahtquerschnitt anstreben, Uberhitzung
des Bades durch geniigend Zusatz an Schweifistab verhindern. Hochste
Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei liingerer
Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber +300°C sind
Nickelbasis-Schweifizusiitze zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

MIG WIG
EN 439 M11, M12, M32 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-25
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Zulassung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- 312 1.4337

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien artverschiedener Stihle und zum
Auftragsschweiflen. Schweifigut aus ferritisch: itischem Chrom-Nickelstahl
zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 E299R23
EN 1600 E299R 12
Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A -54 ER312-16
EN 14700 E FE 11
DIN 8555 E 8-UM-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl

hoherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbind mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleififeste Auftragungen.

Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°Cl] +20°C
0,2%-Dehngrenze RLO.Z [N/mmZ] 600
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 750
Bruchdel As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) /K] 15x10°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,9 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Ei: bei Schwarz-Wei3-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heifirisse.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

DB, CE
Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhal

[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
1,5 250
2,0 300 40 - 50 11,9 336 4,0
2,5 300 60 - 70 17,5 229 4,0
3,2 350 70 - 100 33,5 149 5,0
4,0 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,0 450 130 - 170 111,0 54 6,0

9/09
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 312

1.4337

Schweifistab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien artverschiedener Stihle und zum

Auftragsschweifien; zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X 10 CrNi 30 9
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-59 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W299
EN 14700 SFE 11
DIN 8555 MSG 8-GZ-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X'10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;

Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.

Schutzgas Mi11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 560
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

ferritisch-austenitisch

Der erhohte Gehalt an Deltaferrit im Schweiigut und die damit verbundene
giinstige Wirmedet hl red en die Ei P bei Schwarz-Weil}-
Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen Heifirisse.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-27
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC+; AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-904 L

1.4519

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweiflen hochlegierter Stihle mit erhohter
Korrosionsbestindigkeit gegen reduzierende Medien. Schweiigut aus
kupferhaltigem vollaustenitischem Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit hohem

Molybdén- und b ders niedrigem Kohl

bis +350°C. Kaltzih bis -196°C.

ffgehalt fiir Betriebstemperaturen

DIN 8556 E 20255 CulLR26
EN 1600 E20255CuLR32
Werkstoff-Nummer 1.4519
AWS A 5.9 E 385-16

1 bactindi
s Korr

1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20
1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18

Stahl/Stahlg|

1.4536 G-X 2NiCrMoCuN 25 20
1.4539 X2 NiCrMoCu 2520 5
1.4585 G-X 7 NiCrMoCuNb 18 18

sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem Stahl/Stahlguss.

Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 600
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 50
C Si Mn Cr Mo Ni Cu

0,025 0,3 1,6 20 4,5 25 1,5
Vollaustenit
Voll itisches, heiBrisssicheres Schweiigut mit hoher chemischer
Bestiindigkeit gegen Sp isskorrosion und Lochfrall auch bei

chlorionenhaltigen und nichtoxidierenden Medien.

Bewiihrt fiir den Einsatz an Meerwasser

Betriebstemperaturen von -60°C bis +350°C, Mischverbindungen bis +350°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +350°C.
Durchmesser Liinge Schweifistrom | Richtgewicht Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,5 300 50 - 70 20,0 200 4,0
32 350 70 - 100 38,6 130 5,0
4,0 350 90 - 120 54,6 92 5,0

9.09
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-q-f-ii-hii
Andere Ausfithrungen / UP

MT-904 L 1.4519

Schweifistab/Drahtelektrode aus kupferhaltigem vollaustenitischem Chrom-Nickel-
Molybdéinstahl mit hohem Molybdén- und besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt

zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweiflien hochlegierter Stihle mit erhohter

Korrosionsbestindigkeit gegen red

ende Medien. Schweifigut fiir

Betriebstemperaturen bis + 450°C.Kaltzih bis - 196 °C (U).

DIN 8556 SG X 2 CrNiMoCu 20 25
‘Werkstoff-Nummer 1.4519
EN 14343-A G/W20255Cul
AWS A 5.9 ER 904 L

1 bactindi
s Korr

Stahl/Stahlg| z.B.

1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4439 X2 CrNiMoN 1713 5
1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18 1.4539 X 1 NiCrMoCu 2520 5
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 1.4429 X2 CrNiMoN 17133
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung [°C] behandel behandel
Priiftemperatur +20° -196° C +20°C-196°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350 350
Zugfestigkeit R, [N/mm?’] | 560 560
Bruchdehnung As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 70 35 70 35
C Si Mn Cr Mo Ni Cu

0,02 0,6 1,6 20 4,5 25 1,5

Vollaustenit

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine

rissfreie Verbindung. Zwischenl

atur maximal +150°C.

\jVIG - In der Wurzellage einen méglichst grofien Nahtquerschnitt anstreben und
Uberhitzung des Bades durch geniigend Zusatz vom Schweifistab verhindern.
MIG/MAG - Bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

MIG WIG
EN 439 Mi12 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-29
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- Nicro 625 2.4621

Rutilbasische Hochleistungselektrode zum Schweifien von Nickellegierungen,
kaltzihen Nickelstihlen und artverschied Verbind

Schweifigut aus Nickel-Chrom-Molybdén-Legierung fiir Betriebstemperaturen bis
+ 550 °C, kaltziih bis - 196 °C. Zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 EL - NiCr 20 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4621
AWS A 5.11 E NiCrMo - 3
DIN EN ISO 14172 E Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662);

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze RPL]J [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 750
Bruchdel As [%] 38
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] >70 >4(
Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si
57 0,06 22 > 6,0 1,6 9 3,3 max. 0,010 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Durch leicht pendelnde Elektrodenfiihrung glatte Niihte und vor
allem guter Schlackenabgang.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +250°C.

MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/10008t] [Stiick] [kg]

2,0 300 40-70 18,4 218 4,0
Polung :DC + 2,5 350 70-100 36,0 139 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 3,25 350 90-130 60,0 83 5,0

4,0 350 130-160 88,0 57 5,0
9/09 E-30




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Nicro 625

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdiin-Legierung zum WIG-
bzw. MIG-Schweifien von Nickellegierungen, kaltzihen Nickelstihlen und

artverschied

Verbind

bei Betriel

+550 °C, zunderbestindig bis +1000 °C.

2.4831

aturen von -196°C bis

DIN 1736 SG - NiCr 21 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4831
AWS A 5.14 ER NiCrMo -3
EN ISO 18274 S Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4876),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;
Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.4529)

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_ﬂ,z [N/mmz] >420 >420
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >750 >750

Bruchdel As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 >100 >85 >100 >85

[ Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si |
[ Basis 002 22 1 02 9 33 max.0010 02 |

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen ist

Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.
WIG - Schweiistab immer im Schutzgasbereich fiihren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweiflen.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-31

9/09



Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Riicktrocknung

MT- 182 K 2.4648

Hochnickelhaltige Sonderelektrode mit basischer Umhiillung fiir die Verbindung
unterschiedlicher Werkstoffe. Korrosions- und hitzebestindig.

DIN 1736 EL NiCr 19 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4648
AWS A 5.11 E-NiCrFe - 3
EN ISO 14172 E Ni 6082
N. kelb i ar ialelek fl‘Ode (l\\ll T i besti J.B kobald: rlll).
Haupteinsatzgebiet: Chemischer Appar: Petrochemie, Kiltetechnik,
H aturbereich, Nukleartechnik. Grundwerkstoffe z.B.:

2.4816, 2.4817, 2.4851 - kaltzihe Werkstoffe 1.6902, 1.6905, 1.6907,
warmfeste Stiihle 1.7380, 1.7362, usw. mit 1.4941.

Sowie Verbindungen ferritisch mit austenitischen Stihlen,

Stahl - Nickel oder Nickel-Kupfer Lergierungen.

Ebenfalls geeignet fiir Reparatur und Wartung, besonders fiir
Verbindungsschweilungen an Konstruktionen mit hoher innerer Spannung.

‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >390
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >620
Bruchdel As [%] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >80 >65
C Ni Cr Mn Fe Nb/Ta Mo Co
0,03 ca. Rest 19,0 5 3,0 2,2 1,5 >0,05

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +300°C.

Malfie, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiflstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,50 300 45 - 60 16,7 240 4,0
Polung: DC + 3,25 300 70 - 95 28,5 140 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,00 350 90 - 120 47,0 106 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 82 2.4806

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-Schweiien von Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstihlen und

artverschied Verbind fiir Betri aturen von -196°C bis
+550°C.
DIN 1736 SG NiCr 20 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4806
AWS A 5.14 ER NiCr - 3
EN ISO 18274 S Ni 6082

Nickel-Chrom-Legierungen, z.B. NiCr 15 Fe (2.4816), NiCr 20 Ti (2.4951);
warmfeste austenitische Stiihle, z.B. X 10 NiCrAlTi 32 20 (1.4876);

kaltzihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662), 12 Ni 19 (1.5680), 10 Ni 14 (1.5637)
und Kkaltzihe austenitische Stahle, z.B. X 2 CrNi 19 11 (1.4300),

b ders bei Wir hbeb

Schwarz-Wei-Verbindungen fiir Betri peraturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG bzw. MIG

Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt W¥)
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C | -196°C | +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N'mm?] | >410 300 380
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >640 520 670
Bruchdel As [%] >35 40 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >200 >100 80

*) = TUV-Berechnungskennwert von +20 bis -196°C: maximal 42. N / mm’
W+*) 2 h 760°C / Luft

Ni C Cr Fe Mn (Nb+Ta) S Si Ti

Basis 0,02 20 1 3 2,5 max.0,010 0,2 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Fiir diinne Bleche und Wurzelschweiflungen
Unternahtschutz; bei V- und X-Nihten Offnungswinkel mindestens 70°;
Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

E-33
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Schweillzusitze hochlegiert

fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen ( schwarz-weif})

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-54 |Seite
307 * E 18 8 Mn R 26 E188Mn R 12 14370 |E307-16 F-3
307 HL E 18 8 Mn MPR 36 160 14370 |E307-16 F-4
309 L E23 13LR23 E2312LR 32 14332 |E309-17 F-7
309 Mo E23122LR23 E23122LR 32 14459 |E309MoL-16 |[F-9
312 E299 R 23 E299R 12 14337 |E312-16 F-12
312 HL E 29 9 MPR 26 170 14337 |312-16 F-13
Nicro 625 ELNiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |F-15
182 EL NiCr 16 Fe Mn 140 | E Ni 6182 24620 |ENiCrFe-3 |F-17
NiCu 30 EL NiCu 30 Mn E Ni 4060 2.4366 |ENiCu-7 F-19
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-59 [Seite
307 X 10 CrNiMn 18 8 G/W 18 8 Mn Si 14370 |ER 307 Si F-5
309 L X 2 CrNi24 12 G/W2312LSi 1.4332 |ER309LSi F-8
309 LMo X 8 CrNiMo 23 13 G/W23122 14459 |ER309LMo |F-10
312 X 10 CrNi 309 G/W299 14337 |ER312 E-14
Nicro 625 NiCr 21 Mo 9 Nb S Ni 6625 2.4831 |ERCrNiMo-3 |F- 16
82 NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 |ERNiCr-3 F-18
NiCu 30 NiCu 30 MnTi S Ni 4060 24377 |ERNiCu-7 |F-20
Fiilldraht

MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-522 |[Seite
FD - 307-0 X 10CrNi 18 8 Mn 14370 |E307LT-3 |F-6
FD-309 MoL |X3 CrNiMo 2313 T23122LRM2 14459 [E309 MoLT-1|F-11

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen

* diese Elektroden sind auch in basischer Ausfiihrung lieferbar. Bitte anfragen.

Alle diese Werkstoffe eignen sich auch entsprechend als Pufferlage und zu

Plattierungen.

9/09
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Grund- NiCu - NiCrFe - | hitzebest. nichtrost. nichtrost. ferrit.
werkstoff |Legierung | [ egierung | CrNi - CrNiMo - CrNi - Cr-
Stihle Stihle Stihle Stihle
NiCu30Fe |NiCr15 Fe X5 CNiSi2520 | X5CrNiMo17133 X5CrNil810 X10 crl3
CuNi 30 Fe | NiCr22Mo9Nb | X15CiNiSi20 12 | X2CrNiMo18143 X2CrNil911 X6Crl7
X10CINiMoNbI812 | X6 CrNiNb1810

un-niedrig 309 L 182 | 307 309L [307 309L |307 309L

leg.Stiihle CuNi 30 182/ 82 /82 Nicro 625|309 LMo 312 309 L Mo 312

HI - StE 500 Nicro 625 312

warmfeste 309 L 309LMo |307 309L |307 309 307

Stiihle CuNi 30 182/82 182/82  Nicro | 182 /82 L182/82 309L

15 Mo 3 Nicro 625 625 Micro 625 Nicro 625

13 cr mo 44 182/82 182/82 182/82 182/82 182/82

GS18CrtMo910 | CuNi 30 Nicro 625 Nicro 625 NiCro 625 Nicro 625 Nicro 625

X20CtMoV 121

Ferritische 309L 307

Stiihle CuNi 30 182/82 309LMo 307 309 |307 309 |309L

X10Cr13 Nicro 625 182/82 L 309 LMo L 309 LMo 309 LMo

X6Crl7 Nicro 625

CrNi- Stiihle 182/82 309L

X5CiNil810 CuNi 30 Nicro 625 309LMo 308 L 347 308L 347

XZCrN}l‘)ll 316 L 318

X6CrNiNb1810

CrNiMo - 309L

Stihle CuNi 30 182/82 309LMo 316 L 318

X5CrNiMo Nicro 625

X2CrNiMo

X10CrNiMoNb

hitzebest. 182/82 309L 310

Stiihle CuNi 30 Nicro 625 182/82

X15CrNiSi Nicro 625

NiCrFe -

Legierungen CuNi 30 182/82

NiCrl5Fe Nicro 625

NiCr22Mo9Nb

Welcher der eventuell alternativ verwendbaren Zusitze eingesetzt wird, mufl nach den

Forderungen und bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen mit den Zulassungen

abgestimmt werden.

F-2
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 307

1.4370

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Verbindungsschweifien

artverschiedener Stihle sowie zum Schweifiplattieren.

und Puffern. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih bis -60°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-54 E 307-16
EN 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbind

) hoch kohl ffhaltiger

und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z. B. X 120 Mn 12 (1.3401),

Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 80
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,7 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber

+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze

zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei

Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
von maximal +150°C.

Zulassung TOV

Mafe, Schweifldaten, Durchmesser | Linge | Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] Ikg]

2,5 300 70 - 90 18,3 219 4,0

Polung: DC + 3,2 350 90 - 120 33,9 148 5,0
AC 4,0 350 100 - 140 50,8 98 5,0

Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 150 - 190 101,6 59 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- 307 HL

1.4370

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 160 % Ausbringung zum

Verbindungsschweillen artver
Schweifigut aus austenitischem Chrom-N
Betriebstemperaturen bis +300°C.

Stihle sowie zum Schweiliplattieren.
ickel-Manganstahl fiir

DIN 8556 E 18 8 Mn MPR 36 160
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -54 E 307-16

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weifl-Verbindungen); hoch kohlenstoffhaltiger
und schwer schweiflbarer Stahl, Manganhartstahl, z. B. : X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600
Bruchdel As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,6 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit méglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Glithbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweillzusitze zu verwenden. Schweiligut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweiigut zunderbestindig bis +850°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Malfe, Schweifidaten, Durchmesser | Linge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paket-
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] inhalt
Ikg]
2,5 350 80- 110 31,9 125 4,0
Polung: DC + 3,2 450 110 - 150 69,0 87 6,0
AC 4,0 450 140 - 200 103,0 58 6,0
Pos.:w-q 5,0 450 210 - 260 163,3 37 6,0
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MT- 307

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4370

itischem Chrom-Nickel-Manganstahl mit

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien

artverschiedener Stihle fiir Betriebstemperaturen von — 120°C bis +300°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 10 CrNiMn 18 8
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-5.9 ER 307Si
EN ISO 14343-A G 18 8 Mn Si/W 18 8 Mn Si
EN 14700 SFE 10
DIN 8555 MSG 8 - GZ-200 KPZ
Wichtigste Anw g eiche Artverschied Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohl ffhaltige

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

und schwer schweifibare Stihle, Manganhartstahl z. B. X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen, kaltziihe Nickelstihle, z. B. 10 Ni 14 (1.5637),

12 Ni 19 (1.5680).

Schweifiverfahren WIG MIG/MAG
Schutzgas Schweifi-Argon Mi11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C__ -80°C +20°C__ -80°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >35 80 >35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 6,5 19,0 9,0
Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

In der Wurzellage einen méglichst groBen Nahtquerschnitt anstreben, Uberhitzung
des Bades durch geniigend Zusatz an Schweifistab verhindern. Hochste
Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei liingerer
Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber +300°C sind
Nickelbasis-Schweifizusiitze zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

MIG WIG
EN 439 M11, M12, M32 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09

F-5




Normbezeichnung

‘Wichtigste Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Parameter MT - 307 - o
ohne Schutzgas

Polung : DC +

Stickout 35 mm

Pos.: w-q-h-s

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD 307-0

Open-Arec Fiilldrahtelektrode zum Schweiien artverschiedener Stihle, sowie zum
Auftragen und Puffern.
Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl

fiir Betriebstemperaturen bis + 300 °C; zunderbestindig bis + 850 °C.

1.4370

DIN 8555 MF 8 -GW-200- CKNPZR
DIN 8656 X 10 CrNi 18 8 Mn
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -5.22 E307T-3
Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weifi-Verbind ), hoch kohl ffhalti

und schwer schweilbarer Stahl, Manganhartstahl; z.B. X120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

0,2%-Dehngrenze Rpoz [N/mm’] >400
Zugfestigkeit Rn [N/mm’] >600
Bruchdehnung As [%] >38
Kerbschlagzihigkeit ISO V 20°C [J/em’] >60
ISO V 60°C [J/em?] >32
Hirte des Schweifigutes Type 307-0 HV 220 - 240 210 -230
HB
C Mn Si Cr Ni
0,10 6,0 0,5 21,0 9,0

Die Qualitit FD-307-0 mit rostfreiem Mantel ist fiir die Verbindungsschweiffung
schwer schweifibarer Stiihle wie legierter Bau- und Vergiitungsstihle sowie deren

Verbind mit

itischen und h

hhitzebestindi

Werkstoffen geeignet.

FD-307-0 mit Mantel aus C-Stahl fiir Auftragsschweiffung an Hartmanganstihlen
und Teilen, die wiihrend des Betriebes kaltverfestigt werden. Risssichere
Zwischenlage fiir sehr harte Auftragungen. Reparaturschweiffungen an Teilen, die

Nend.

r und

hl

dem Verschleifl

zt sind, z.B. Schi 3

Gleiskriimmern, Laufridern, Brecher- und Baggerteilen.
Ausbesserung von Kavitationsschiiden an Wasserturbinen.
Das Schweifigut ist nicht magnetisierbar. Deltaferritgehalt 6 %.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] M|
1,6 200 - 350 28-30
2,4 240- 500 25-32
2,8 300- 550 29-34
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 15,0/13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 / Fass 25,0/ 250 /150-300

F-6
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MT-309 L 1.4332

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender Plattierungen und
artverschiedener Stihle. Schweiligut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +350°C

Normbezeichnung DIN 8556 E2312LR23

EN 1600 E 2312 LR 32

‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.4 E309L-17
‘Wichtigste Anw g eiche Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

‘Wichtigste Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 18 9
1.4729 G-X40CrSi13 1.4878 X 12 CrNiTi 189
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
Zugfestigkeit R IN/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 13

Austenit mit erh6htem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weii-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung oder Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweizusitze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] kgl
2,5 300 50- 70 18,6 215 4,0
3,2 350 75 - 100 36,8 136 5,0
4,0 350 90 - 120 55,0 91 5,0
5,0 450 150 - 190 45 5,0

9/09




Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-f

Andere Ausfiihrungen / UP

MT-309 L 1.4332

Schweifistab/Drahtelektrode aus itischem Chrom-Nickelstahl mit b ders
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Plattierungen und artverschiedener Stiihle. Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen bis +350°C; kaltzih bis - 60 °C.

DIN 8556 SG X2 CrNi24 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.9 ER 309 L Si
EN ISO 14343-A G2312LSi/W2312LSi

Artverschiedene Stiihle (Schwarz-Weifl-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Hitze- und zunderbestiindige Stiihle, z.B.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4729 G-X40 CrSi 13 X 12CrNiTi18.9
1.4740 G-X40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiTi 20-12
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze R, [N/mmZ] 440 440
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 600 600
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 160 160
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,4 1,7 24,5 12,5

Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C sind Nickelbasis-
Schweillzusiitze zu verwenden.

MIG WIG
EN 439 M11, M12 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

F-8
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT-309 Mo

1.4459

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien von artverschiedenen Stihlen und

nichtrostenden Plattierungen.

Schweifigut aus
niedrigem Kohlenstoffgehalt.

itischem Chrom-Nickel-Molybdinstahl mit b ders

Betriebstemperaturen bis +300 °C, kaltzih bis -20 °C.

DIN 8556 E23122LR 23

EN 1600 E23122LR 32
‘Werkstoff-Nummer 1.4459

AWS A -54 E309MoL-16

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weifl-Verbindungen ),
Plattierungen und Pufferlagen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rﬂ,vz [N/ mmz] 400

Zugfestigkeit R, [N/i mmz] 650
Bruchdehnung As [%] 35
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J1 50

C Si Mn Cr Mo Ni
0,02 0,8 0,9 22,5 2,5 13,5

Austenit mit erhohtem Gehalt an Deltaferrit.

Selbstlosende Schlacke; glatte, feinschuppige Niihte. Plattierungen und Pufferlagen
sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig. Auch bei hoheren
Aufschmelzgraden (Wurzelschweiflung) keine Gefahr der Martensitbildung.
Hochste Betriebstemperatur fiir Schwarz-Weif-Verbindungen liegt bei +300°C.
Bei lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze zu verwenden.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C:
Zulassung TUV, DB, CE
Mafle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiistrom Richtgew. Paketinh. Paketinh.
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000t] [Stiick] [kel
2,0 300 40 - 60 11,6 345 4,0
Polung: DC + 2,5 300 60 - 80 18,7 214 4,0
AC 32 350 80-110 36,8 136 5,0
Pos.: w-h-s-q 4,0 350 110 - 150 55,0 91 5,0
5,0 450 150 - 190 110,8 54 6,0
9.09 F-9



Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung : WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q

Andere Abmessungen

MT- 309 Mo L 1.4459

Schweifistab/Drahtelektrode zum Schweiflen von Mischverbindungen zwischen
nichtr den und unlegierten und niedrigl ten Stihlen sowie fiir
Zwischenlagen bei Schweifplattierungen.

Mit niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 SG X3 CrNiMo23132L
‘Werkstoff-Nummer 1.4459
AWS A 5.22 E 309 Mo L
EN ISO 14343-A G/W23122

1.4301 - 1.4583 in Verbindung mit H-I bis H-III, St E 355.
Betriebstemperaturen bis max. +300 °C.

Mischgas M 12
gemil DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] > 205
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 510 - 680
Bruchdehnung As [%] >30
Kerbschlagarbeit ISO -V 1 >38
C Si Mn P S Cr Ni Mo
0,03 0,6 1,6 <0,025 <0,02 23,0 13,0 2,4

Drahtelektrode fiir Verbindungsschweiflungen zwischen CrNi- und CrNiMo-
Stiihlen und unlegierten sowie niedriglegierten Stiihlen bei Betriebstemperaturen
bis +300°C, sowie fiir Zwischenlagen bei Schweifiplattierungen.

Das Schweifigut hat einen Ferritgehalt von ca. 20% und ist besonders rissfest.
Auflerdem ist es hitze- und zunderbestindig bis +1050°C.

MIG WIG
EN 439 M12, M13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6 -2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300 15
Anfrage Anfrage Anfrage

F-10
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

MT-FD 309 MoL 1.4459

Fiilldrahtelektrode zum MAG-Schweifien von Mischverbindungen zwischen
nichtr den und unlegierten und niedrigl ten Stiihlen sowie fiir
Zwischenlagen bei Schweifplattierungen.

Mit niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 SG X3 CrNiMo 23 13
‘Werkstoff-Nummer 1.4459
AWS A 5.22 E 309 Mo L T-1
EN ISO 17633-A T23122LRM2

1.4301 - 1.4583 in Verbindung mit H-I bis H-III, St E 355.
Betriebstemperaturen bis max. +300 °C.

Mischgas M 21
gemiil DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze RW [N/mmZ] > 205
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 510 - 680
Bruchdehnung As [%] >30
Kerbschlagarbeit ISO -V 1 >38

C Si Mn P S Cr Ni Mo

0,03 0,6 1,6 <0,025 <0,02 23,0 13,0 24

Fiilldrahtelektrode fiir Verbind hweilungen zwischen CrNi- und CrNiMo-
Stiihlen und unlegierten sowie niedriglegierten Stiihlen bei Betriebstemperaturen
bis +300°C sowie fiir Zwischenlagen bei Schweifiplattierungen.

Das Schweifigut hat einen Ferritgehalt von ca. 20% und ist besonders rissfest.
Auflerdem ist es hitze- und zunderbestindig bis +1050°C. MT-FD 309 MoL lafit
sich spritzerfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweifien und erzeugt glatte, fein
gefiederte Niihte mit kerbfreien Ubergiingen. Die Schlacke l:ift sich sehr leicht
entfernen.

Anwendbare MIG

Schutzgase EN 439 M 21

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

Polung MIG DC+ 1,2-1,6 D-300/ K-300 12,5/15

Pos. w-h-s-q

Andere Abmessungen bitte anfragen Anfrage Anfrage

9.09 F-11




Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 1.4337

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien artverschiedener Stihle und zum
Auftragsschweiien. Schweifigut aus ferritisck itischem Chrom-Nickelstahl
zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 E299R23
EN 1600 E299R 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-54 ER312-16

EN 14700 E FE 11

DIN 8555 E 8-UM-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X'10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rp_(LZ [N/mmz] 600
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 750
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°

C Si Mn Cr Ni
0,12 0,9 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Eigensp bei Schwarz-Wei-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heiflrisse.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Zulassung DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
1,5 250
2,0 300 40 - 50 11,9 336 4,0
Polung: DC + 2,5 300 60 - 70 17,5 229 4,0
AC 32 350 70 - 100 33,5 149 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,0 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,0 450 130 - 170 111,0 54 6,0
F-12 9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in % - Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 HL 1.4337

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170 % Ausbringung zum Schweifien
artverschiedener Stihle und zum Auftragsschweifien.

Schweifigut aus ferritisch itischem Chrom-Nickelstahl;

zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 E 29 9 MPR 26 170

‘Werkstoff-Nummer 1.4337

AWS A -54 dhnlich ER 312 - 16

Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B.: 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B.: Baustahl

hoherer Festigkeit, M. hartstahl und Verbindungen mit hochl tem Stahl;
Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 500
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 750
Bruchdet As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,04 1,2 0,8 29 10

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Ei j) bei Schwarz-Weifi-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heifirisse. Im kaltverfestigtem Zustand ist das
Schweifigut besonders bestéindig gegen Verschleifi. Elektrode aufgesetzt
verschweilibar, sehr leichtes Ziinden und Wiederziinden; hohe Strombelastbarkeit;
hohe Abschmelzleistung, b ders fiir grofiflichige, verschleififeste
Auftragsschweilungen geeignet; selbstlosende Schlacke, feinschuppiges glattes
Nahtaussehen.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C:

Maﬁe, Schweil}daten, Durchmesser Liinge iBstrom i i P P i
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]

2,0 300 50 -80 16,9 237 4,0
Polung: DC + 2,5 350 70 - 120 32,0 125 4,0

AC 32 350 110 - 160 54,0 93 5,0

Pos.: w-q 4,0 350 135-175 105,0 57 6,0

5,0 450 210 - 260 161,0 37 6,0
9.09 F-13



Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 312

1.4337

Schweifistab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien artverschiedener Stihle und zum

Auftragsschweifien; zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X 10 CrNi 30 9
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-59 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W299
EN 14700 SFE 11
DIN 8555 MSG 8-GZ-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X'10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;

Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.

Schutzgas Mi11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 560
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

ferritisch-austenitisch

Der erhohte Gehalt an Deltaferrit im Schweiigut und die damit verbundene
giinstige Wiirmedel hl red en die Ei P bei Schwarz-Weil}-
Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen Heifirisse.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

F-14
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- Nicro 625 2.4621

Rutilbasische Hochleistungselektrode zum Schweifien von Nickellegierungen,
kaltzihen Nickelstihlen und artverschied Verbind

Schweifigut aus Nickel-Chrom-Molybdén-Legierung fiir Betriebstemperaturen bis
+ 550 °C, kaltziih bis - 196 °C. Zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 EL - NiCr 20 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4621
AWS A 5.11 E NiCrMo - 3
DIN EN ISO 14172 E Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662);

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze RPL]J [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 750
Bruchdel As [%] 38
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] >70 >4(
Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si
57 0,06 22 > 6,0 1,6 9 3,3 max. 0,010 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Durch leicht pendelnde Elektrodenfiihrung glatte Niihte und vor
allem guter Schlackenabgang.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +250°C.

MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/10008t] [Stiick] [kg]

2,0 300 40-70 18,4 218 4,0
Polung :DC + 2,5 350 70-100 36,0 139 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 3,25 350 90-130 60,0 83 5,0

4,0 350 130-160 88,0 57 5,0
9/09 F-15




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Nicro 625

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdiin-Legierung zum WIG-
bzw. MIG-Schweifien von Nickellegierungen, kaltzihen Nickelstihlen und

artverschied

Verbind

bei Betriel

+550 °C, zunderbestindig bis +1000 °C.

2.4831

aturen von -196°C bis

DIN 1736 SG - NiCr 21 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4831
AWS A 5.14 ER NiCrMo -3
EN ISO 18274 S Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4876),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;
Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.4529)

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_ﬂ,z [N/mmz] >420 >420
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >750 >750

Bruchdel As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 >100 >85 >100 >85

[ Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si |
[ Basis 002 22 1 02 9 33 max.0010 02 |

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen ist

Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.
WIG - Schweiistab immer im Schutzgasbereich fiihren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweiflen.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

F-16
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Riicktrocknung

MT- 182 2.4620

Hochnickelhaltige Sonderelektrode mit basischer Umhiillung fiir die Verbindung
unterschiedlicher Werkstoffe. Korrosions- und hitzebestiindig. Ausbringung
140 %.

DIN 1736 EL NiCr 16Fe Mn
‘Werkstoff-Nummer 2.4620
AWS A-5.11 E-NiCrFe -3
EN ISO 14172 E Ni 6182
Verbind zwischen ten bis hochstlegierten Werkstoffen, Nickel und

Nickellegierungen, Kupfer und Kupferlegierungen sowie der verschiedenen
Werkstoffgruppen untereinander. Hohe Korrosi und Hitzebestiindigkeit in
schwefelarmer Atmosphire, zunderbestéindig bei Temperaturen iiber 1200 °C.
Vollaustenitisches Schweiigut, warmfest bis +550 °C, unempfindlich gegen
Versprodung, thermoschockbestéindig und kaltzih bis -196 °C.

Verschweillbare Werkstoffe z.B. .

1.4876, 2.4870, 2.4869, 2.4867, 2.4816, 1.5662, 1.4429, 1.4539,1.4522, 1.4988, H 11,
StE 255, StE 355, TStE 460.

Ebenfalls geeignet fiir Reparatur und Wartung, besonders fiir
Verbindungsschweiflungen an Konstruktionen mit hoher innerer Spannung.

‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >380
Zugfestigkeit R, [N/mm?] >600
Bruchdel As %] >30
Kerbschlagarbeit Ay [J] >90 > 60
C Ni Cr Mn Fe Nb Mo Ti
0,06 Rest 15-17 5-7 5-8 1,5-3,0 + +

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +300°C.

MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,50 350 60 - 80 27,2 184 5,0
Polung : DC + 3,25 350 90 - 120 50,0 100 5,0
Pos.: w-s-q-ii 4,00 350 110 - 150 75,7 66 5,0
5,00 450 140 - 190 142,0 42 6,0
9.09 F-17




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 82 2.4806

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-Schweiien von Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstihlen und

artverschied Verbind fiir Betri aturen von -196°C bis
+550°C.
DIN 1736 SG NiCr 20 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4806
AWS A 5.14 ER NiCr - 3
EN ISO 18274 S Ni 6082

Nickel-Chrom-Legierungen, z.B. NiCr 15 Fe (2.4816), NiCr 20 Ti (2.4951);
warmfeste austenitische Stiihle, z.B. X 10 NiCrAlTi 32 20 (1.4876);

kaltzihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662), 12 Ni 19 (1.5680), 10 Ni 14 (1.5637)
und Kkaltzihe austenitische Stahle, z.B. X 2 CrNi 19 11 (1.4300),

b ders bei Wir hbebh

Schwarz-Wei-Verbindungen fiir Betri peraturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG bzw. MIG

Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt W¥)
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C | -196°C | +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N'mm?] | >410 300 380
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >640 520 670
Bruchdel As [%] >35 40 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >200 >100 80

*) = TUV-Berechnungskennwert von +20 bis -196°C: maximal 42. N / mm’
W+*) 2 h 760°C / Luft

Ni C Cr Fe Mn (Nb+Ta) S Si Ti

Basis 0,02 20 1 3 2,5 max.0,010 0,2 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Fiir diinne Bleche und Wurzelschweiflungen
Unternahtschutz; bei V- und X-Nihten Offnungswinkel mindestens 70°.
Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

F-18
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in % Massen-
anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.: w-h-s-q-ii

MT - NiCu 30 2.4366

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweiflen von
Nickel-Kupfer-Legierungen.

Schweifigut aus Nickel-Kupfer-Legierung mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt.

Betriebstemperaturen bis +425°C, kaltzih bis -196 °C.

DIN 1736 SG - NiCu 30 Mn
‘Werkstoff-Nummer 2.4366
AWS A 5.11 E NiCu -7
EN ISO 18172 E Ni 4060

Nickel-Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu 30 Fe (2.4360) und Verbindungen mit
Kupferlegierungen sowie mit Stiihlen.

Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen

Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >450
Bruchdel As %] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 120 100
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 2 3 0,4 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel mindestens 70°
betragen.

2h bei +200°C bis +250°C
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 300 50-70 16,7 300 5,0
3,2 350 75-110 31,8 157 5,0
4,0 350 90-130 48,6 103 5,0

9.09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweiflstab/Drahtelektrode
in %(Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

MT - NiCu 30 2.4377

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Kupfer-Legierung zum WIG- bzw. MIG-
Schweifien. Betriebstemperaturen bis + 425 °C.

DIN 1736 SG - NiCu 30 MnTi
‘Werkstoff-Nummer 2.4377
AWS A 5.14 ER NiCu - 7
EN ISO 18274 S NI 4060

Nickel -Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu 30 Fe (2.4360);

und Verbindungen mit Kupferlegierungen sowie mit Stihlen;

Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze RL‘LZ [N/mmz] >300 >300
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >500 >500
Bruchdel As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 150 110 150 110
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 0,5 33 0,2 2

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiflungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.

WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.

MIG - Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweifen.

MIG WI G

EN 439 11 11

TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300-D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

F-20
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Schweillzusitze

fiir Gusseisenschweiffung

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWS A-5.15 Seite
B10 E 5155 B10 E424B32HS E 7018 G-3
Nickel E Ni-BG 22 ECNiCI1 ENi-CI G-4
NiFe E NiFe 1 - BG 23 ECNIFE-11 E NiFe - C1 G-5
NiFe - B E NiFe 1 - BG 23 ECNIFE-11 E NiFe - C1 G-6
Zibro6 T E CuSn - B 30+ E CuSn -C G-8
Albro T E CuALl- B10+ E CuAl - A2 G-10
Albro Mn E CuAl -2 - B20+ E Cu 6338 2.1368 | E CuMnNiAl G-12
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWSA-57 Seite
NiFe SG NiFe 1 2.4560 | ER NiFe G-7
CuSn 6 SG CuSn 6 S Cu 5180 2.1022 |ERCuSn-A G-9
CuAL 8 SG CuAl -1 S Cu 6100 2.0921 |[ER CuAl-Al G-11
CuAl 8 Mn SG CuAl -2 S Cu 6338 2.1367 | ER CuMnNiAl G-13

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen

Im tiglichen Gebrauch werden die Typen: MT- Nickel, MT- NiFe bzw MT- NiFe B
fiir Gusseisenschweiflungen eingesetzt. Bei allen anderen Typen die Hinweise beachten.

MT- NiFe B ist auf einem Bimetallkerndraht aufgebaut und kann somit in einem Ansatz

durchgeschweifit werden, ohne dafl der Kerndraht zum Glithen kommt wie bei der
MT- NiFe, die beim Schweiflen immer wieder abgesetzt werden mufi.

9.09



Elektroden MIG / WIG
MTC | Schweifizusatz B|N|N|N|Z|A|A|N|C|C|C
1 i [i [i |i |1 (1 |[i |u]u]|u
0 |c |F[F|b|b|b|[F|s |A[A
k [e |e |r [r (r [e |n ]|l |l
e B|o |0 |0 6|8 |8
1 6 ([T |M M
T n n
W.Nr. |Beschreibung Seite G|G|[G|G|G|G|G|G|G|G|G
3 (4 (5|6 (8|1 (|1]7(9]|1]1
0|2 113
Gusseisen mit Lamellengraphit
0.6010 [GG-10 o = =
0.6012 | GG - 150 HB (0] = =
0.6016 |GG -15 (0] = =
0.6017 |GG -170 HB (0] = =
0.6020 | GG -20 (0] = =
0.6022 |GG -190 HB o =
0.6025 |GG -25 (o) = =
0.6027 |GG -220 HB (0] = =
0.6030 | GG - 30 (0] = =
0.6032 | GG - 240 HB o = =
0.6035 |GG -35 o = =
0.6037 | GG -250 HB (0] = =
Gusseisen mit Kugelgraphit
0.7033 | GGG -35.3 O|0|=|=[=]|0]|=[=|=
0.7040 | GGG -40 0|0|=|=[=]0]|=[=|=
0.7043 | GGG - 40.3 olo|=|=[=]0]|=|=|=
0.7050 | GGG -50 X[ X|=|=[=[X|=]=|=
0.7060 | GGG - 60 X[X|=|=|=[X]|=]=]=
0.7070 | GGG - 170 X [X|=|=[|=[X]|=|=]=
0.7080 |GGG - 80 X|X|=|=[=|X]|=|=|=
Weiller Temperguss
0.8035 | GTW - 35.04 X |0 =|=|= =|=|=
0.8038 | GTW -S 3812 o|0 = |=|= ===
0.8040 [GTW -40-05 X |0 = |=|= =[=|=
0.8041 |GTW -45-07 X [X = |=|= =[=|=
Schwarzer Temperguss
0.8135 [GTS-35-10 0|0]|0 =|=|0]|=|=|=
0.8145 | GTS - 45 - 06 X [X X =|=]10]|=|=|=
0.8155 | GTS - 55 - 04 X [X X =[=|X]|=|=|=
0.8165 | GTS - 65 - 02 X X |X =[=|x|=[=|=
0.8170 |GTS-70-02 X [X|X =|=|X|=|=|=
O geeignet X geeignet aber Festigkeit beachten.

* geeignet, meist nur fiir Deck-und Fiilllagen nach Pufferlage mit anderen Typen verwendet

= geeignet fiir mehrlagige korrosions- und verschleififeste Auftragungen.

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Zulassung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

MT-B 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien un- und niedriglegierter
Stiihle. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut mit erhohter Zihigkeit fiir

Betriebstemperaturen -20 °C bis +450°C.

DIN 1913 E5155B 10
EN 499 E424B32H5
EN ISO 2560-A E424B32HS
AWS A-5.1 E 7018
P235/S235 — P420/S420 usw.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
Streckgrenze Ren [N/mmz] 450
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 580
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit 1SO-V )] 165 >70 >47
Si Mn
0,08 0,5 1,0
Das Schweifigut ist alterungsbestéindig. Durch hohe Zihigkeit auch fiir
schrumpfbehinderte Schweilungen bei Montage und Reparatur geeignet.
‘Wurzelschweiflbarkeit nachgewiesen. Schweifigutausbringung ca. 115 %.
2 h bei +300°C bis +350°C.
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge Schweilistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000S¢] [Stiick] [kg]
2,5 350 80-110 23,8 4,0
3,2 350 110 - 140 36,4 4,0
3,2 450 110 - 140 49,6 5,4
4,0 350 160 - 190 51,8 4,0
4,0 450 160 - 190 67,5 5,4
5,0 450 190 - 260 101,7 5,4
6,0 450 200 - 290 145,3 5,4

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Nickel

Basisch-graphitisch umhiillte Stabelektrode mit Rei
artfremde Gusseisenschweiflungen.

ickel-Kernstab fiir

DIN 8573 E Ni - BG 22
ENISO 1071 ECNiCI1
AWS A 5.15 ENi-Cl

Gusseisen mit Lamellengraphit nach DIN 1691, z.B. GG - 10 bis GG - 35;
weiller und schwarzer Temperguss nach DIN 1692.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rp_o,z [N/mmZ] 210
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 440
Bruchdehnung As [%] 5
Brinell-Hirte HB 10/3000 160

C* Fe Ni

0,5 2,5 Basis

*) als Graphit ausgeschieden

Universell anwendbare Stabelektrode fiir Reparaturschweifungen an Gussteilen.
Kurze Raupen (30 bis 50 mm) schweifien, Schweifiraupen sofort gut abhimmern,
um Spannungen abzubauen. Durch entsprechende Wahl der Polung beim

Schweiflen mit Gleichstrom ko

E haften erzielt werden

Minuspol - pulsierender Lichtbogen, tiefer Einbrand und gute Flankenbildung,

flache Nihte

Pluspol - hohere SchweiBigeschwindigkeit, geringerer Einbrand, hoher auftragende

Nihte

Wechselstrom - geringstes Wirmeeinbringen, giinstig fiir Fiilllagenschweiungen.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Liinge Schweifstrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhal
Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/10008t] [Stiick] [kg]
2,5 350 50 - 100 21,0 238 5,0
Polung: DC + DC - 3,2 350 70 - 130 33,5 149 5,0
AC 4,0 350 90 - 150 49,5 101 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii
G4 9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Besondere Hinweise

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

MT- NiFe

Basisch-graphitisch umhiillte Stabelektrode mit Nickel-Eisen-Kernstab fiir

artfremde GufBieisenschweiffungen.

DIN 8573 ENiFe-1-BG23
AWS A 5.15 E Ni Fe - Cl
ENISO 1071 E C NiFe 11

Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693, z.B. GGG - 40 bis GGG - 80;
schwarzer Temperguss nach DIN 1692, z.B. GTS - 35 - 10 bis GTS - 70 - 02,
Lunkerschweiflungen und Auftragsschweiflungen auf Gusseisen.

Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mmzl 250
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 350
Bruchdel As [%] 10
Brinell-Hiirte HB 10/3000 170

Sonderelektrode auf Nickel-Eisen-Basis fiir die bearbeitbare

hidict

Gusseisenkaltschweiflung an b

Grauguss- und Temperg

Besonders geeignet fiir Sphiiroguss. Schweifinaht und Nahtiibergiinge lassen sich

gut spangebend bearbeiten.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 300 60 - 90 16,3 307 5,0
3,2 350 90 - 130 31,2 160 5,0
4,0 350 120- 150 47,6 105 5,0

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT - NiFe B

Basisch-graphitisch umbhiillte Stabelektrode mit Nickel-Eisen-Kernstab (Bimetall)
fiir artfremde Gusseisenschweiflungen.

DIN 8573 ENiFe-1-BG23
AWS A5.15 E NiFe-Cl
EN ISO 1071 E C NiFe 11

Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693, z.B. GGG - 40 bis GGG - 80;
weiller und schwarzer Temperguss nach DIN 1692,

austenitisches Gusseisen mit Kugelgraphit, z.B. GGG - NiCrNb20 2;
Verbindungsschweiflen zwischen unlegiertem Stahl und Gusseisen mit
Kugelgraphit.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RLD,Z [N/mmzl 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 480
Bruchdehnung As [%] 10
Brinell-Hirte HB 10/3000 180

C* Fe Ni

0,5 45 54

*) als Graphit ausgeschieden

Der Bimetall-Kernstab besitzt eine bessere elektrische Leitfiahigkeit als ein
entsprechender legierter Kernstab. Er erlaubt das Abschmelzen der Elektrode in
ihrer ganzen Linge, ohne das bei NiFe-Elektroden bekannte Uberhitzen
(Gliihendwerden) der zweiten Elektrodenhilfte. An Wechselstrom ist das geringe
‘Wirmeeinbringen vorteilhaft fiir das Schweifien in allen Positionen. An
Gleichstrom Minuspol tieferer Einbrand, flache Néhte.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
Polung: DC + 2,5 300 70 -110 16,3 307 5,0
DC- ; AC 3,2 350 90 - 150 31,2 160 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 4,0 350 100 - 180 47,6 105 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- NiFe

2.4560

Drahtelektrode aus Nickel-Eisen-Legierung zum artfremden MAG-Schweifien von
Gusseisen mit Kugelgraphit.

DIN 8573

MSG NiFe-1

Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN 1693, z.B. GGG - 40 bis GGG - 80

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rp_o,z [N/mmZ] >300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >500
Bruchdehnung As [%] >25
Brinell-Hirte HB 10/3000 200

Geeignet fiir Einl

hweilungen oder fiir Mehrlagenschweilungen, wenn jede

Schweifiraupe Kontakt mit dem Grundwerkstoff hat. Bei Wanddicken iiber 15 mm
Nahtflanken mit MT-Nife abpuffern, die Fiilllagen mit MT-4820 schweiflen.

MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC + ; AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-Zibro 6T

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Messing und
Zinnbronzen. Schweifigut aus 6%-Zinnbronze.
Auch zum Auftragen auf Gusseisen und zum Verbinden geeignet.

DIN 1733 EL-CuSn 7

DIN 8555 E 30-UM-100-C

DIN 8573 E CuSn - B 20+
AWS A 5.6 E CuSn-C

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,

sowie Auftragsschweilungen auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S* m/mm?] [Wim K)] [1/K]

7 75 18,510
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] 235
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl 330
Bruchdeh As [%] 25
Brinell-Hirte HB 100

Cu Sn
Basis 7

Zum Ziinden Stabelektrode stark neigen und anstreichen. Bei Nichteisenmetallen
ist fiir Blechdicken bis 4 mm der Elektrodendurchmesser gleich Blechdicke zu
wihlen, Vorwirmen kann entfallen. Bei Wanddicken iiber, 4 mm wird Vorwirmen
auf ca. +250° C empfohlen. Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe,
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +250°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ke]
2,5 350 55-80 19,4 258 5,0
3,2 350 80 - 100 32,0 156 5,0
4,0 450 90 - 130 63,1 95 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

MT-CuSn 6 2.1022

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Zinn-Legierung zum WIG- bzw. MIG-
Schweiflen. Auch zum Auftrags - und Decklagenschweiflen an Gussei auch
Verbindungen an Gusseisen moglich, wenn keine hohen Festigkeitswerte gefordert
sind. Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften.

DIN 1733 SG-CuSn 6
DIN 8555 SG 30-GZ-100 C
DIN 8573 SG CuSn
‘Werkstoff-Nummer 2.1022
AWS A-5.7 ER CuSn- A
EN 14640 S Cu 5180

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,
Auftragsschweilungen auf Gusseisen.

Mechanische Giitewerte Schweifiverfahren WIG MIG
. Schutzgas Schweifi-Argon Schweif-Argon
des Schweifigutes Wirmebehandlung WEIBmATE WELSmATS
(Richtwerte) Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] >50 >50
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl >200 >200
Bruchdel Ag [%] >30 >30
Brinell-Hirte HB 80-100 80-100
Zusammensetzung Cu Sn P
des Schweifigutes in % Basis 6 0,2
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise Bei Wanddicken iiber 6 mm ist Vorwirmen auf +250°C erforderlich.
Bei Gusseisen nicht erforderlich.
WIG - bei Auftragsschweiflungen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel
Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.
MIG - Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-
Lichtbogenschweifien empfohl
Anwendbare MIG WI G
Schutzgase EN 439 11 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG DC- 1,6-2,0-3,2 1000 10
Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Pos. w-h-s-q-ii
Andere Abmessungen Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- Albro T

Stabelektrode mit rutilbasischer Sonderumhiillung zum Schweifien von
Aluminiumbronzen. Schweifigut aus Aluminiumbronze li}t sich auf Stahl wie auch
Guss auftragen. Auch fiir Verbindungsschweilungen bei Stahl und Guss

einsetzbar.
DIN 1733 EL - CuAl 9
DIN 8573 E CuAl 1 - B10+
DIN 8555 E 31-UM-150-CN
AWS A 5.7 E CuAl-A2

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7 - 9 % Al, sowie
Auftragsschweiungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 300°C)
IS m/mm?| [W/(m " K)] [1/K]

6 70 17°10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rl’l’vz [N/mmz] 230
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 500
Bruchdehnung As [%] 25
Brinell-Hérte HB 10/1000 140

Cu Al Mn Fe
Basis 7,5 1,7 0,7

Elektrode méglichst senkrecht zur Naht fithren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweifflungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70 -90 17,4 287 5,0
3,2 350 100 - 130 26,5 189 5,0
4,0 350 130 - 150 39,6 126 5,0
5,0 350 150 - 190 64,0 78 5,0

G-10
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-q-s-ii

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8

2.0921

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung.

DIN 1733 SG-CuAl 8
DIN 8555 SG 31-GZ-100-C
DIN 8573 SG - CuAL-1
Werkstoff-Nummer 2.0921
AWS A-5.7 ER CuAl-A1
EN 14640 S Cu 6100

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7-9 % Al,
Kupfer mit Kupfer-Legierungen sowie Auftragsschweiffungen auf un- und

niedriglegierte Stihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfahigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C Koeffizient (20 - 300°C)
[S* m/mm?] [W/(m " K)] [1/K]
8 65 17-10°
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >200
Zugfestigkeit R [N/mmZ] >400
Bruchdeh As [%] >25
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 100
Brinell-Hiirte HB 120
Cu Al
Basis 8

Vorwirmen nur bei grofien Werkstiicken erforderlich. Fiir die 1. Lage von
Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweifien

empfohlen.
MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
2,0-3,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/H420/G760 15/5/15/ca.250
bitte anfragen Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC +
Pos.: w-q-h-s-ii

MT- Albro Mn 2.1368

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Mehrstoff-
Aluminiumbronzen.
Schweifigut aus hochmanganhaltiger Mehrstoff-Aluminiumbronze.

DIN 1733 EL-CuMn 14 Al
‘Werkstoff-Nummer 2.1368
DIN 8555 E 31-UM-300-CN
AWS/ASME SFA-5.6 dhnlich E CuMnNiAl
EN ISO 14640 E Cu 6338
Mangan- und nickelhaltige Kupfer-A Legierungen, hochbeanspruchte,

korrosionsbestindige Auftragsschweiffungen auf un- und niedriglegierten Stihlen
und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wiirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]

3 30
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rp, [N/mm’| 450
Zugfestigkeit Ry [N/mmZ] 650
Bruchdel As [%] >10
Brinell-Hirte HB 290

Cu Mn Al Fe Ni
Basis 12 6,5 2 2

Elektrode moglichst senkrecht zur Naht fiihren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C Bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] Ikg]
2,5 350 50-80 17,8 287 5,0
3,2 350 60-100 30,2 169 5,0
4,0 350 80-130 45,7 113 5,0
5,0 350 110-160 71,4 73 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- CuAl 8 Mn 2.1367

Schweifistab/Drahtelektrode aus hoct haltiger Mehrstoff-
Aluminiumbronze.
DIN 1733 SG-CuMn 13 Al 7
‘Werkstoff-Nummer 2.1367
DIN 8573 MSG -CuAl -2
DIN 8555 MSG 31-GZ-300-CN
AWS A-5.7 ER CuMnNiAl
EN 14640 S Cu 6338

Mangan- und Nickel- Kupfer-Aluminium-Legierungen, fiir hochbeanspruchte,
korrosionsbestiindige Auftragsschweiflungen auf un- und niedriglegierte Stihle
und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfahigkeit Wirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]
3-5 30
Schutzgas Schweifl-Argon
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze RLM [N/mmzl >400
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >650
Bruchdet As %] >10
Brinell-Hiirte HB 290
Cu Mn Al Fe Ni
Basis 13 8 2,5 2

Grundwerkstoffe gegebenenfalls auf max. +150°C vorwirmen.
‘Wegen Versprodungsgefahr Zwischenlagi atur von +150°C nicht

iiberschreiten. Fiir die 1. Lage von Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe
wird das Impuls-Lichtbogenschweiflen fohl

MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
auf Anfrage 1000 10
1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweiflzusitze Speziallegierungen

MTC verfiigt neben den in diesem Buch aufgefiihrten Werkstoffen iiber eine Anzahl

von Speziallegierungen die auch teilweise ab Lager lieferbar sind oder kurzfristig

hergestellt oder beschafft werden konnen.
Bitte fragen Sie solche Werkstoffe an.

Als Kennblitter und Lagerware z.B.:

Stabelektroden

MTC DIN 8556 Hinweis W.Nr. [AWSA-55 Seite
4462 E2293LR23 fiir DUPLEX Stiihle 1.4462 |ER 2209 H-2
MIG/ WIG

MTC DIN 8575 Hinweis W.Nr. [AWSA-5.18 [Seite
4462 SG X2 CrNiMoN 2293L | fiir DUPLEX - Stihle | 1.4462 |ER 2209 H-3

9/09



Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Mafle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC + , AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-4462

1.4462

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender ferritisch-
austenitischer Stiihle (Duplex-Stihle). Schweifigut aus stickstoffhaltigem -
austenitischem Chrom-Nickel-Molybdiinstahl mit erh6htem Ferritgehalt und

besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt.

Betriebstemperaturen bis +250 °C, kaltzih bis -60 °C.

DIN 8556 E2293 LR23
EN 1600 E293 LR32
‘Werkstoff-Nummer entspricht 1.4462
AWS A 54 E 2209 - 16
Nichtr der ferritisch her Stahl/Stahl z.B.:
DUPLEX - Stiihle :
1.4347 G-X8CrNi267 1.4462 X 2 CrNiMoN 22 5
1.4417 X2 CrNiMoSi 195 1.4463 G-X 6 CrNiMo 24 8 2
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5 1.4582 X 4 CrNiMoNb 257
sowie deren Verbindungen mit un-, niedriglegiertem und nichtrostendem
Stahl/Stahlguf.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze RL(LZ [N/mmz] 550
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 750
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit Ay [J1 45
C Si Mn Cr Mo Ni N
0,02 0,9 1,0 22,5 3 8,5 0,12

Ferrit-Austenit

Der Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten Schweifigut liegt bei 25-35 %. Das

Schweifigut hat eine b

s gute Bestindigkeit gegen Lochfral3, Spaltkorrosion

und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen wissrigen Medien.

2 h bei +200°C bis +250°C.

Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +350°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom | Richtgewicht Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] [kgl
2,5 300 50- 70 18,5 216 4,0
3,2 350 70 - 100 37,4 134 5,0
4,0 350 90 - 140 56,3 89 5,0

9/09
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-qii-hii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 4462 1.4462

Schweifistab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferritisch-austenitischem
Chrom-Nickel-Molybdéinstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-Schweiflen

nichtr der ferritisch itischer Duplex-Stihle fiir Betriebstemperaturen
bis +250°C, katlzih bis -10 °C. Sowie entsp. Schwarz-Weil- Verbindungen.

DIN 8556 SG X2 CrNiMoN 2293 L
‘Werkstoff-Nummer 1.4462
EN ISO 14343-A G/W2293NL
Nichtr der ferritisck itischer Stahl/Stahlguf}, z.B.:
DUPLEX - Stiihle wie :
1.4347 G-X8CrNi267 1.4462 X2 CrNiMoN 22 5
1.4417 X2 CrNiMoSi 19 5 1.4582 X 4 CrNiMoNb 257
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5

sowie Verbindungen mit un-, niedrigleg. und nichtrostendem Stahl
oder Stahlguss.

Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze RL(LZ [N/mmz] 500 500
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 650 650
Bruchdeh As [%] 20 20
Kerbschlagarbeit ISO-V [J1 45 45

C Si Mn Cr Mo Ni N

0,02 0,3 1,5 23 3 8,5 0,15

Ferrit-Austenit

Der Gehalt an Deltaferrit im unbehandelten Schweiligut liegt bei 25 - 35 %.
Das Schweifigut hat eine b ders gute Besti gegen Lochfraf},
Spaltkorrosion und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltigen wissrigen Medien.

MIG WIG
EN 439 M12 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] Ikg]

1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Schweillzusitze Nickellegierungen

fiir die Schweiflung von Nickel und Nickellegierungen

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-515 |[Seite
NiCu 30 E - NiCu 30 Mn E Ni 4060 24366 |ENiCu-7 1-6
182K E - NiCr 19 Nb E Ni 6082 24648 |ENiCrFe-3 |I_§8
Nicro 625 E-NiCr20 Mo9Nb | E Ni 6625 24621 |ENiCrMo-3 |I—10
Nickel E-Ni-BG22 ECNiCI1 ENi-Cl 1-3
Alloy C E23-UM-200 CKPTZ |ENi2 2.4887 |ENiCrMo-5 1-12
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |[AWSA-57 [Seite
Nickel SG - NiTi 4 S Ni 2061 24155 |ERNi-1 1-5
NiCu 30 SG - NiCu 30 MnTi S Ni 4060 24377 |ERNiCu-7 |1—7
82 SG - NiCr 20 Nb S Ni 6082 2.4806 |ERNiCr-3 1-9
Nicro 625 SG-NiCr21 Mo 9Nb | S Ni 6625 24831 |ERNiCrMo-3 |I—11
Alloy C SG - NiMo 16Cr 16W | S Ni 6276 2.4886 |ERNiCrMo-4 |[—_4

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

Zuordnungshinweis Seite I - 2.

Der Einsatz ist grundsiitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungs-
pflichtigen Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Elektroden MIG / WIG

1 |N N8 |N
2

MTC | Schweifizusatz
8 |6 6
2 |2 2
K|5 5

— o xo ~ 2
cwes A= Z
A< o - p
—6o mo ~ 2
cwes A=

A< ——p

W.Nr. |Beschreibung Seite

—
o —
® —
-
g
0=
Q=
© -

=

=

2.4050 | Ni99.8

2.4056 | Ni 99,6 Si

2.4060 | Ni 99,6

2.4061 |LC-Ni99,6

2.4062 [Ni 99,4 Fe

2.4066 | Ni 99,2

2.4068 |LC-Ni99

2.4106 |NiMn 1

2.4108 [NiMn1C

2.4109 |NiMn 1,5

2.4110 |NiMn 2

2.4116 |NiMn 5

2.4122 |NiMn 3 Al

2.4128 |[NiAl4 Ti

2.4170 |G-Ni95

=)=} [=][=][e] )] [=][s]{e][a])(e] (=]} {=]]=)
=]} [=][=][e] )] [=][s]{e] o) (=] (=]} {=]]e)

24175 |G-Ni93 C

2.4360 | NiCu 30 Fe

2.4361 |[LC - NiCu 30 Fe

2.4365 |G- NiCu 30 Nb

2.4375 |NiCu 30 Al

=][=}{=}{=}{=}
(=)[=]|=){e][e]

2.4400 | NiCu 14 Fe Mo

2.4602 | NiCr 21 Mo 14 W o O

2.4605 [ NiCr 23 Mo 16 Al

2.4610 |NiMo 16 Cr 16 Ti o [,

2.4618 | NiCr 22 Mo 6 Cu

2.4619 |NiCr 22 Mo 7 Cu

2.4630 [ NiCr 20 Ti 0]

2.4631 | NiCr 20 Ti Al o

2.4641 | NiCr 21 Mo 6 Cu

Qcl|o|o(e|o|e
=]
Qcl|o|o(e|o|e

2.4660 | NiCr 20 Cu Mo

2.4669 | NiCr 15 Fe 7 Ti Al

2.4816 [ NiCr 15 Fe

=l[=}[=]
=J[=)
=J[=}[=]
=J[<)

2.4817 |LC - NiCr 15 Fe

2.4819 |NiMo 16 Cr 15 W o O

2.4851 |NiCr 23 Fe

=]
=]

2.4856 | NiCr 22 Mo 9 Nb

=l[=}{=)
=l[=}{=)

2.4858 [ NiCr 21 Mo

2.4867 | NiCr 60 15

2.4869 | NiCr 8020

2.4951 |NiCr 20 Ti

=][=}{=]]e]
=][=}{=]]e]

X Verbindung Stahl 0|0]|0

=J[<)
=J[<)

=li=]ie]

o
X Verbindung Cu/Stahl | O 0|0
X Verb. NICu / Stahl o o|o

0= geeignet geeigneten ,,0,, Grundwerkstoffe als Verbindung ,,X.,,.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC + DC -
AC
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

MT- Nickel

Basisch-graphitisch umhiillte Stabelektrode mit Rei
artfremde Gusseisenschweiflungen.

ickel-Kernstab fiir

DIN 8573 E Ni - BG 22
ENISO 1071 ECNiCI1
AWS A 5.15 ENi-Cl

Gusseisen mit Lamellengraphit nach DIN 1691, z.B. GG - 10 bis GG - 35;
weiller und schwarzer Temperguss nach DIN 1692.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rp_o,z [N/mmZ] 210
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 440
Bruchdehnung As [%] 5
Brinell-Hirte HB 10/3000 160

C* Fe Ni

0,5 2,5 Basis

*) als Graphit ausgeschieden

Universell anwendbare Stabelektrode fiir Reparaturschweifungen an Gussteilen.
Kurze Raupen (30 bis 50 mm) schweifien, Schweifiraupen sofort gut abhimmern,
um Spannungen abzubauen. Durch entsprechende Wahl der Polung beim

Schweiflen mit Gleichstrom ko

E haften erzielt werden

Minuspol - pulsierender Lichtbogen, tiefer Einbrand und gute Flankenbildung,

flache Nihte

Pluspol - hohere SchweiBigeschwindigkeit, geringerer Einbrand, hoher auftragende

Nihte

Wechselstrom - geringstes Wirmeeinbringen, giinstig fiir Fiilllagenschweiungen.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 50 - 100 21,0 238 5,0
3,2 350 70 - 130 33,5 149 5,0
4,0 350 90 - 150 49,5 101 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Alloy C 2.4886

Schweilistab/Drahtelektrode aus Nickel-Molybdin-Chrom-Wolfram-Legierung
zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von b ders korrosionsbestindig
Nickellegierungen fiir Betriel peraturen bis +400°C, kaltzih bis -196°C.

DIN 1736 SG - NiMo 16 Cr 16W
‘Werkstoff-Nummer 2.4886
AWS A 5.14 ER NiCrMo - 4
EN ISO 18274 S Ni 6276

Nickel -Molybdiin-Chrom -Wolfram-Legierungen,

z.B. 2.4819 - NiMo 16 Cr 15 W (Hastelloy C 276/ Nicrofer 57 16 hMoW)

und ihre Verbindungen mit un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss sowie
mit Nickelbasis-Legierungen; Plattierungen

Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rﬂ,vz [N/mmz] >450
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >750
Bruchdehnung As [%] >30
Kerbschlagarbeit ISO -V [J1 >90 50 50

Ni C Cr Fe Mn Mo S Si \4 w

Basis 0,01 15,5 5 0,5 16 max. 0,010 0,06 0,2 3,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweiinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiflungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.

WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.

MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11-13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4 1000 10
1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- Nickel 2.4155

Schweilistab/Drahtelektrode aus Nickel mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt

zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von Reinnickel fiir Betriel peraturen bis
+450°C. Kaltzih bis -196°C.

DIN 1736 SG - NiTi 4
‘Werkstoff-Nummer 2.4155
AWS/ASME SFA-5.14 ERNi-1

EN ISO 18274 S Ni 2061

Nickel, niedriglegiertes Nickel (Ni-Halbzeug/Ni-Guss), z.B. LC - Ni 99,6 (2.4061),
NiMn 5 (2.4116), G - Ni 95 (2.4170) sowie Verbindungen mit Stahl, Stahlguss,
Kupfer, Plattierungen und Pufferlagen.

Schweillverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C | +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rﬂ,vz [N/mmz] >300 >300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >500 >500
Bruchdehnung As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit ISO-Vy [J] >250 140 >250 140
Ni C Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 0,2 0,4 0,4 3

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiflungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen. WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fithren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

MIG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.: w-h-s-q-ii

MT - NiCu 30 2.4366

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweiflen von
Nickel-Kupfer-Legierungen.

Schweifigut aus Nickel -Kupfer-Legierung mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt.

Betriebstemperaturen bis +425 °C, kaltziih bis -196 °C.

DIN 1736 SG - NiCu 30 Mn
‘Werkstoff-Nummer 2.4366
AWS A 5.11 E NiCu -7
EN ISO 18172 E Ni 4060

Nickel -Kupfer-Legierungen, z.B.- NiCu 30 Fe (2.4360); und Verbindungen mit
Kupferlegierungen sowie mit Stiihlen.

Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >450
Bruchdel As %] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 120 100
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 2 3 0,4 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel mindestens 70°
betragen.

2h bei +200°C bis +250°C
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 300 50-70 16,7 300 5,0
3,2 350 75-110 31,8 157 5,0
4,0 350 90-130 48,6 103 5,0

9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

MT - NiCu 30

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel -Kupfer-Legierung zum
WIG- bzw. MIG-Schweiflen fiir Betriebstemperaturen bis + 425 °C, kaltziih bis
-196°C.

2.4377

DIN 1736 SG - NiCu 30 MnTi
‘Werkstoff-Nummer 2.4377
AWS A 5.14 ER NiCu -7
EN ISO 18274 S NI 4060

Nickel-Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu 30 Fe (2.4360);

und Verbindungen mit Kupferlegierungen sowie mit Stiihlen;

Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C | +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze RP_"J [N/mm2] >300 >300
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >500 >500
Bruchdet As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 150 110 150 110
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 0,5 33 0,2 2

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweiinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen. WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweifen.

MIG WI G

EN 439 11 11

TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Riicktrocknung

MT- 182 K 2.4648

Hochnickelhaltige Sonderelektrode mit basischer Umhiillung fiir die Verbindung
unterschiedlicher Werkstoffe. Korrosions- und hitzebestindig.

DIN 1736 EL NiCr 19 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4648
AWS A 5.11 E-NiCrFe - 3
EN ISO 14172 E Ni 6082
N. kelb i ar ialelek fl‘Ode (l\\ll T i besti J.B kobald: rlll).
Haupteinsatzgebiet: Chemischer Appar: Petrochemie, Kiltetechnik,
H aturbereich, Nukleartechnik. Grundwerkstoffe z.B.:

2.4816, 2.4817, 2.4851 - kaltzihe Werkstoffe 1.6902, 1.6905, 1.6907,
warmfeste Stiihle 1.7380, 1.7362, usw. mit 1.4941.

Sowie Verbindungen ferritisch mit austenitischen Stiihlen,

Stahl - Nickel oder Nickel-Kupfer Lergierungen.

Ebenfalls geeignet fiir Reparatur und Wartung, besonders fiir
Verbindungsschweilungen an Konstruktionen mit hoher innerer Spannung.

‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >390
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >620
Bruchdel As [%] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >80 >65
C Ni Cr Mn Fe Nb/Ta Mo Co
0,03 ca. Rest 19,0 5 3,0 2,2 1,5 >0,05

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis +300°C.

Malfie, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiflstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,50 300 45 - 60 16,7 240 4,0
Polung: DC + 3,25 300 70 - 95 28,5 140 4,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,00 350 90 - 120 47,0 106 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 82 2.4806

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-Schweiien von Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstihlen und

artverschied Verbind fiir Betri aturen von -196°C bis
+550°C.
DIN 1736 SG NiCr 20 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4806
AWS A 5.14 ER NiCr - 3
EN ISO 18274 S Ni 6082

Nickel-Chrom-Legierungen, z.B. NiCr 15 Fe (2.4816), NiCr 20 Ti (2.4951);
warmfeste austenitische Stiihle, z.B. X 10 NiCrAlTi 32 20 (1.4876);

kaltzihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662), 12 Ni 19 (1.5680), 10 Ni 14 (1.5637)
und Kkaltzihe austenitische Stahle, z.B. X 2 CrNi 19 11 (1.4300),

b ders bei Wir hbeb

Schwarz-Wei-Verbindungen fiir Betri peraturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG bzw. MIG

Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt W¥)
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C | -196°C | +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N'mm?] | >410 300 380
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] >640 520 670
Bruchdel As [%] >35 40 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] >200 >100 80

*) = TUV-Berechnungskennwert von +20 bis -196°C: maximal 42. N / mm’
W#) 2 h 760°C / Luft

Ni C Cr Fe Mn (Nb+Ta) S Si Ti

Basis 0,02 20 1 3 2,5 max.0,010 0,2 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Fiir diinne Bleche und Wurzelschweiflungen
Unternahtschutz; bei V- und X-Nihten Offnungswinkel mindestens 70°;
Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweifien.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- Nicro 625 2.4621

Rutilbasische Hochleistungselektrode zum Schweifien von Nickellegierungen,
kaltzihen Nickelstihlen und artverschied Verbind

Schweifigut aus Nickel-Chrom-Molybdén-Legierung fiir Betriebstemperaturen bis
+ 550 °C, kaltziih bis - 196 °C. Zunderbestindig bis +1000 °C.

DIN 1736 EL - NiCr 20 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4621
AWS A 5.11 E NiCrMo - 3
DIN EN ISO 14172 E Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;

Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.5662);

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze RPL]J [N/mmZ] 450
Zugfestigkeit R, [N/mmZ] 750
Bruchdel As [%] 38
Kerbschlagarbeit ISO - V [J] >70 >4(
Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si
57 0,06 22 > 6,0 1,6 9 3,3 max. 0,010 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Durch leicht pendelnde Elektrodenfiihrung glatte Niihte und vor
allem guter Schlackenabgang.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +250°C.

MafBe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/10008t] [Stiick] [kg]

2,0 300 40-70 18,4 218 4,0
Polung :DC + 2,5 350 70-100 36,0 139 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 3,25 350 90-130 60,0 83 5,0

4,0 350 130-160 88,0 57 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- Nicro 625

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdiin-Legierung zum WIG-
bzw. MIG-Schweifien von Nickellegierungen, kaltzihen Nickelstihlen und

artverschied

Verbind

bei Betriel

+550 °C, zunderbestindig bis +1000 °C.

2.4831

aturen von -196°C bis

DIN 1736 SG - NiCr 21 Mo 9 Nb
‘Werkstoff-Nummer 2.4831
AWS A 5.14 ER NiCrMo -3
EN ISO 18274 S Ni 6625

Nickel-Chrom-Molybdéin-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4876),

NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619) und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegiertem Stahl/Stahlguss;
Plattierungen; kaltziihe Nickelstiihle, z.B. X 8 Ni 9 (1.4529)

Schwarz-Weif-Verbind fiir Betrieb aturen iiber +300°C.
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_ﬂ,z [N/mmz] >420 >420
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >750 >750

Bruchdel As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 >100 >85 >100 >85

[ Ni C Cr Fe Mn Mo (Nb+Ta) S Si |
[ Basis 002 22 1 02 9 33 max.0010 02 |

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweifungen ist

Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel
mindestens 70° betragen.
WIG - Schweiistab immer im Schutzgasbereich fiihren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweiflen.

M IG WI G
EN 439 11 11
TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC + ; AC
Pos.: w-h

MT- Alloy C

~2.4887

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170 % Ausbringung zum Schweifien

korrosi und hit

pruchter Auftr

Schweifigut aus eisenarmer Nickel-Chrom-Molybdén-Wolfram-Legierung.

DIN 8555 E 23 - UM - 200 CKPTZ
‘Werkstoff-Nummer entspricht 2.4887
AWS A-5.11 E NiCrMo - 5
EN ISO 14700 E Ni2

Auftragsschweifien neuer oder instandzusetzender Warmarbeitswerkzeuge, z.B.
Gesenke, Schmiedesittel, Warmschermesser, Warmabgratschnitte,

‘Warmlochdorne.
‘Wirmebehandlung unbehandelt Kaltverfestigt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Vickers-Hirte HV 220 420
Brinell-Hiirte HB 220 410
Rockwell-Hirte HRC 18 42

C Si Mn Cr Mo A Fe Ni

0,1 1 1 16 17 4 5 Rest

Unbehandeltes Schweifigut spanend bearbeitbar. Bei grofieren Auftragshohen
vorher auffiillen, z.B. mit MT-312. Teile aus rissempfindlichem Grundwerkstoff

auf etwa +300°C vorwirmen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich, Die Hiille vertrégt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70-90 37,0 135 5,0
32 350 110-140 62,6 80 5,0
4,0 350 170-200 94,8 53 5,0
5,0 450 210-260 190,4 32 6,0

I-12
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Schweillzusitze Kupferlegierungen

fiir die Schweiffung von Kupfer und Kupferlegierungen

Stabelektroden

MTC DIN EN W.Nr. |AWS Seite
Zibro 6T EL - CuSn 7 2.1025 E CuSn-C J-5
Albro T EL - CuAl 9 20926 [ECuAl-A2 [J_8
Albro Mn EL - CuMn 14 Al E Cu 6338 2.1368 E CuMnNIAI J-13
NiCu 30 EL - CuNi 30 Mn E Ni 4060 2.4366 E NiCu -7 J-16
MIG / WIG

MTC DIN EN W.Nr. |AWS Seite
Cu Sn SG - CuSn S Cu 1898 2.1006 |ERCu J-4
CuSn6 SG - CuSn 6 S Cu 5180 2.1022 ER CuSn - A J-6
Cu Sn 12 SG - CuSn 12 S Cu 5410 2.1056 J-7
Cu Al 8 SG - CuAl 8 S Cu 6100 2.0921 ER CuAl-Al1 |J—-9
Cu Al8Ni2 SG - CuAl 8 Ni 2 S Cu 6327 2.0922 ER CuNiAl J-10
Cu AlI8Ni6 SG - CuAl8Ni 6 S Cu 6328 2.0923 | ER CuAINi J-11
Cu Al 8§ Mn SG-CuMn 13 Al7 S Cu 6338 2.1367 ER CuMnNiAl (J - 14
CuNi 30 Fe SG - CuNi 30 Fe S Cu 7158 2.0837 ER CuNi J-15
NiCu 30 SG - NiCu 30 Mn Ti S Ni 4060 2.4377 |ERNiCu-7 J-17
CuSi3 SG - CuSi 3 S Cu 6560 2.1461 ER CuSi-A J-12
Cu Ag SG - CuAg S Cu 1897 2.1211 |(ERCu J-18
MS 60 SG-L-CuZn 40 S Cu 4701 2.0367 RB-CuZn-A |J-19
Hartlot 2 SG-L-CuNil0Zn42 |S Cu7730 2.0711 RB-CuZn-D (J-20

Nicht hier aufgefiihrte Qualititen bitten wir anzufragen.

9/09




Elektroden

MIG / WIG

MTC

Schweillzusatz

Z

-ao = T =

ERE TN

szonoT =5
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u fu
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n (n
6

N =5 ns
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z= 0
cwesA—2Z

w—mne A

”es0

ea\mg
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Beschreibung Seite
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B
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-

SN SO =" B o

2.0040

OF - Cu

IR = =

2.0070

Se - Cu

2.0076

SW -Cu

2.0090

SF - Cu

2.0205

CuZn 0,5

=l[=}[=]ie](]

O|o[CIC|O|* = =

2.0220

CuZn 5

2.0230

CuZn 10

2.0240

CuZn 15

2.0241

G -CuZn 15

2.0250

CuZn 20

2.0261

CuZn 28

2.0265

CuZn 30

2.0280

CuZn 33

2.0321

CuZn 37

2.0335

CuZn36

2.0360

CuZn 40

2.0460

CuZn 20 Al 2

2.0470

CuZn 28 Snl

2.0490

CuZn31Sil

2.0492

CuZn 15 Si 4

2.0510

CuZn 37 Al 1

2.0530

CuZn 38 Sn 1

2.0540

CuZn 35Ni2

2.0550

CuZn 40 Al12

2.0572

CuZn 40 Mn 2

2.0590

G - CuZn 40 Fe

2.0592

G-CuZn35Al1

2.0696

G -CuZn 35 Al2

2.0598

G-CuZn25Al15

P[RR [ | [ [ | R [ | [ | R [ | [ | [ | A 4
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2.0730

CuNi 12 Zn 24

2.0740

CuNi 18 Zn 20

2.0815

G -CuNi 10

2.0830

CuNi 25

2.0835

G - CuNi 30

2.0842

CuNi 44 Mn 1

o|oele|o|o

[=){=}[=)[=}{=]]=)

o|oee|o|e

2.0853

CuNi 1,5 Si

2.0855

CuNi 2 Si

2.0857

CuNi 3 Si

il

2.0872

CuNi 10 Fe 1 Mn

(o)

o

2.0882

CuNi 30 Mn 1 Fe

o

0]

2.0890

CuNi 30 Mn

=}[=}[=]

o

0]

O geeignet (artihnlich)
X geeignet (artfremd)

= geeignet (Farbunterschied)
* geeignet (Korrosionsbestﬁndigkeit priifen)

J-2
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Elektroden MIG / WIG
MTC | Schweifizusatz Z|A|A[N|C|C|C|C|C|C|C|C|N|C|C|MH
i (1|1 [i |u|ufu|u|u|fu|u|ufi |u|u|S|a
b|b|b|C|S|S|S|A|AJA[A|N|C|S|A|6]|r
r |r (r |u{n|n|n|l (1|1 |1 (i |uli|g]|0]|T
o |o|o |3 6 (1 (8 (8|8 |8 (3 (3|3 L
6 [T |M|O 2 N[N |M|0 |0 o
T n i [i |n|F T
2 |6 e 2
W.Nr. |Beschreibung Seite JIJ|I({JI|I|I (I |IJ|I(I|I|I (I |T|I|J|J
51(8 |1 |1 |46 (7 (9|1 |1 |1 (1 (1|1 ]|1]|1]|2
316 0 [1 (4|57 (2|8 0
2.0920 | CuAl 8 [8) [ORKe)
2.0932 |CuAl8Fe3 o oo
2.0936 | CuAl 10 Fe 3 Mn 2 X X|0
2.0940 |G - CuAll0 Fe X X|[O
2.0969 | CuAl9 Mn 2 X110 X|10]0]|0O
2.0962 |G - CuAl 8 Mn X|0 X|0]0]|O
2.0966 | CuAl10 Ni5 Fe 4 o 0[0]|0
2.0970 | CuAl9 Ni 0] o|o]|Oo
2.0971 [CuAl9 Ni3 Fe2 o 0o[0]|0
2.0975 |G- CuAl 10 Ni o 0o[0]|0
2.0978 | CuAl11Ni6 Fe 5 o 0o[0]|0
2.0980 |G- CuAl 11 Ni 0] o|o]|O0
2.1016 [CuSn4 [0) o
2.1020 | CuSn 6 [0) [0)
2.1030 |CuSn 8 [8) O [=
2.1050 |CuSn 10 = =10
2.1052 | CuSn 12 = =10
2.1060 | CuSn 12 Ni = =10
2.1080 | CuSn 6 Zn 6 = =10
2.1086 |G- CuSn 10 Zn = =10
2.1093 |G- CuSn 6 Zn Ni = =10
2.1245 [CuBe 1,7 X
2.1247 | CuBe 2 X
2.1285 | CuCo 2 Be X
2.1322 | CuMg 0,4 o
2.1323 | CuMg 0,7 o
O geeignet (artihnlich) = geeignet (Farbunterschied)
X geeignet (artfremd) * geeignet (Korrosionsbestindigkeit priifen)

Der Einsatzbereich ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei iiber-
wachungspflichtigen Bauteilen mit den Zulassungen abzustimmen.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Flussmittel

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q-ii

Andere Abmessungen

MT- CuSn

2.1006

Schweifistab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von

Reinkupfer.
DIN 1733 SG-CuSn
‘Werkstoff-Nummer 2.1006
AWS A 5.7 ER Cu
EN ISO 14640 S Cu 1898

Schweifigeeignete Kupfersorten, z.B.; SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076),
SF - Cu (2.0090), OF - Cu (2.0040), CuCrZr (2.1293).

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfiahigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S - m/mm?] [W/(m* K)| /K]

15-20 120 - 145 18- 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schwei-Argon Schwei-Argon
Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze R, [N/mm?] >50 >50
Zugfestigkeit Ry, IN/mm’] [ >200 >200
Bruchdeh As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit I1SO -V [J] 80 60 70 60
Brinell-Hirte HV 60 60

Cu Sn Si Mn
Basis 0,8 0,3 0,3

Fiir Wanddicken iiber 3 mm ist Vorwirmen erforderlich (je mm Blechdicke ca.
+100°C, jedoch nicht mehr als +600°C). Bei Vorwirmtemperaturen ab +300°C ist

Flussmittel zu verwenden.

MIG WI G

EN 439 11 11

F-SH2
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/ 15/5/
bitte anfragen Anfrage Anfrage

J-4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC + ; AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-Zibro 6T

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Messing und
Zinnbronzen. Schweifigut aus 6%-Zinnbronze.
Auch zum Auftragen auf Gusseisen und zum Verbinden geeignet.

DIN 1733 EL-CuSn 7

DIN 8555 E 30-UM-100-C

DIN 8573 E CuSn - B 20+
AWS A 5.6 E CuSn-C

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,

sowie Auftragsschweilungen auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S* m/mm?] [Wim K)] [1/K]

7 75 18,510
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] 235
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl 330
Bruchdeh As [%] 25
Brinell-Hirte HB 100

Cu Sn
Basis 7

Zum Ziinden Stabelektrode stark neigen und anstreichen. Bei Nichteisenmetallen
ist fiir Blechdicken bis 4 mm der Elektrodendurchmesser gleich Blechdicke zu
wihlen, Vorwirmen kann entfallen. Bei Wanddicken iiber, 4 mm wird Vorwirmen
auf ca. +250° C empfohlen. Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe,
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +250°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ke]
2,5 350 55-80 19,4 258 5,0
3,2 350 80 - 100 32,0 156 5,0
4,0 450 90 - 130 63,1 95 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

MT-CuSn 6 2.1022

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Zinn-Legierung zum WIG- bzw. MIG-
Schweiflen. Auch zum Auftrags - und Decklagenschweiflen an Gussei auch
Verbindungen an Gusseisen moglich, wenn keine hohen Festigkeitswerte gefordert
sind. Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften.

DIN 1733 SG-CuSn 6
DIN 8555 SG 30-GZ-100 C
DIN 8573 SG CuSn
‘Werkstoff-Nummer 2.1022
AWS A-5.7 ER CuSn- A
EN 14640 S Cu 5180

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,
Auftragsschweiflungen auf Gusseisen.

Mechanische Giitewerte Schweifiverfahren WIG MIG
. Schutzgas Schweifi-Argon Schweif-Argon
des Schweifigutes Wirmebehandlung WEIBmATE WELSmATS
(Richtwerte) Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] >50 >50
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl >200 >200
Bruchdel Ag [%] >30 >30
Brinell-Hirte HB 80-100 80-100
Zusammensetzung Cu Sn P
des Schweifigutes in % Basis 6 0,2
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise Bei Wanddicken iiber 6 mm ist Vorwirmen auf +250°C erforderlich.
Bei Gusseisen nicht erforderlich.
WIG - bei Auftragsschweiflungen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel
Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.
MIG - Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-
Lichtbogenschweifien empfohl
Anwendbare MIG WI G
Schutzgase EN 439 11 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG DC- 1,6-2,0-3,2 1000 10
Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Pos. w-h-s-q-ii
Andere Abmessungen Anfrage Anfrage Anfrage
J-6 9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q-ii
Andere Abmessungen

MT- CuSn 12 2.1056

Schweifistab/Drahtelektrode zum Schweifien von Zinnbronzen, Mehrstoff-
Zinnbronzen und Rotguss.
Schweifigut aus 12%-Zinnbronze.

DIN 1733 SG-CuSn 12
‘Werkstoff-Nummer 2.1056
EN ISO 14640 S Cu 5410

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit mehr als 8 % Sn, Kupfer-Zink-
Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen (Rotguss: Rg 5 -
Rg 10). Auftragsschweiflungen auf Gusseisen und Stahl.

Gute Gleiteigenschaften, seewasserbestindig.

Elektrische Leitfahigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S* m/mm?] [Wim K)] [1/K]

5-6 55 18,5°10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm?] 140
Zugfestigkeit Rn [N/mmzl 300
Bruchdeh As [%] 25
Brinell-Hirte HB 100

Cu Sn
Basis 12

Bei Wanddicken iiber 6 mm ist Vorwiirmen auf +250°C erforderlich.
WIG - Bei Auftragsschweifungen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel
Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.

MIG - Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-
Lichtbogenschweifien empfohl

MIG WI G
EN 439 I1 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
2,0-3,2 1000 10
1,0-1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- Albro T

Stabelektrode mit rutilbasischer Sonderumhiillung zum Schweifien von
Aluminiumbronzen. Schweifigut aus Aluminiumbronze li}t sich auf Stahl wie auch
Guss auftragen. Auch fiir Verbindungsschweilungen bei Stahl und Guss

einsetzbar.
DIN 1733 EL - CuAl 9
DIN 8573 E CuAl 1 - B10+
DIN 8555 E 31-UM-150-CN
AWS A 5.7 E CuAl-A2

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7 - 9 % Al, sowie
Auftragsschweiungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 300°C)
IS m/mm?| [W/(m " K)] [1/K]

6 70 17°10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rl’l’vz [N/mmz] 230
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 500
Bruchdehnung As [%] 25
Brinell-Hirte HB 10/1000 140

Cu Al Mn Fe
Basis 7,5 1,7 0,7

Elektrode méglichst senkrecht zur Naht fithren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweiflungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70 -90 17,4 287 5,0
3,2 350 100 - 130 26,5 189 5,0
4,0 350 130 - 150 39,6 126 5,0
5,0 350 150 - 190 64,0 78 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-q-s-ii

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8

2.0921

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung.

DIN 1733 SG-CuAl 8
DIN 8555 SG 31-GZ-100-C
DIN 8573 SG - CuAL-1
Werkstoff-Nummer 2.0921
AWS A-5.7 ER CuAl-A1
EN 14640 S Cu 6100

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7-9 % Al,
Kupfer mit Kupfer-Legierungen sowie Auftragsschweiffungen auf un- und

niedriglegierte Stihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfahigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C Koeffizient (20 - 300°C)
[S* m/mm?] [W/(m " K)] [1/K]
8 65 17-10°
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >200
Zugfestigkeit R [N/mmZ] >400
Bruchdeh As [%] >25
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 100
Brinell-Hiirte HB 120
Cu Al
Basis 8

Vorwirmen nur bei grofien Werkstiicken erforderlich. Fiir die 1. Lage von
Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweifien

empfohlen.
MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
2,0-3,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/H420/G760 15/5/15/ca.250
bitte anfragen Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC- : AC
Polung MIG DC+

Pos. w-h-s-q

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8 Ni 2

Drahtelektrode/Schweifistab aus Mehrsto!
MIG-Schweiien von Kupfer-Aluminium-

2.0922

ff-Aluminiumbronze zum WIG- bzw.
Legierungen.

DIN 1733 SG-CuAl 8 Ni 2
‘Werkstoff-Nummer 2.0922
DIN 8555 WSG MSG 31-GZ-150-C
AWS A 5.7 ER CuNiAl
EN ISO 14640 S Cu 6327

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B.: Al
Mehrstoff-Aluminiumbronzen.

-Bronze mit 7-9% Al,

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfiahigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]
5 50
Schweifiverfahren WIG/MIG WIG/MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt N(820°C1h)
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 330 260
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 600 550
Bruchdehnung As [%] 40 45
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 65 90
Brinell-Hirte HB 140
Cu Al Ni Mn Fe
Basis 8 2,2 2,2 2

WIG - Vorwirmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich.

MIG - Vorwiirmen nur bei grofien Werks!

tiicken erforderlich.

Fiir die 1. Lage von Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-

Lichtbogenschweiffen fohl
MIG WI G
EN 439 11-13 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

J-10
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC- ; AC
Polung MIG DC+

Pos. w-h-s-q

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8 Ni 6

2.0923

Drahtelektrode/Schweifistab zum Schweiflen von Mehrstoff-Aluminium-Bronzen.
Schweifigut aus Mehrstoff-Aluminiumbronze.

DIN 1733 SG-CuAl 8 Ni6
DIN 8555 MSG 31-GZ-200-C
‘Werkstoff-Nummer 2.0923
AWS/ A-5.6 ER CuNi A
EN ISO 14640 S Cu 6328

Mehrstoff-Aluminiumbronze, Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen.
Seewasserbestindige Auftragsschweilungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und

auf Gusseisen.
Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm?] [W/(m " K)]

4 35
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur +20°C

[°C]
0,2%-Dehngrenze RL‘-LZ [N/mmZ] >400
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >600
Bruchdehnung As [%] >12
Brinell-Hirte HB 200
Cu Al Fe Mn Ni
Basis 9,3 3,0 1,5 5,0

‘WIG - Vorwirmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich.
MIG - Vorwirmen nur bei grofien Werkstiicken erforderlich. Fiir die 1. Lage von
Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweifien

empfohlen.
MIG WI G

EN 439 11-13 11

Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes

(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q-ii

Andere Abmessungen

MT- CuSi 3

2.1461

Schweifistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Silizium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-

Schweiflen.
DIN 1733 SG-CusSi 3
‘Werkstoff-Nummer 2.1461
AWS A-5.7 ER CuSi- A
EN ISO 14640 S Cu 6560

Kupfer, niedriglegiertes Kupfer und Kupfer-Zink-Legierungen sowie
Auftragsschweifungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfiahigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S - m/mm?] [Wim K)] /K]

3-4 35 1810
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifl-Argon Schwei-Argon
Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2 %-Dehngrenze R, [N/mm’] >150 >150
Zugfestigkeit R, [N/mm?] >360 >360
Bruchdel As [%] >40 >40
Kerbschlagarbeit I1SO -V [J] 60 60
Brinell-Hirte HB 80-100 80-100

Cu Si Mn Sn Fe Zn
Basis 3 1 0,1 0,07 0,1

WIG - Vorwirmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich.
Schweiflbad nicht zu breit halten. Bei Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe
moglichst viel Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.

MIG - dicke Werkstiicke auf +250°C vorwirmen, Schweifibad nicht zu breit
halten. Fiir die 1. Lage von Auftragsschweifungen auf Eisenwerkstoffe wird das

Impuls-Lichtbog hweillen fohl
MIG WI G

EN 439 11, M12 11

Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

J-12
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC +
Pos.: w-q-h-s-ii

MT- Albro Mn 2.1368

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Mehrstoff-
Aluminiumbronzen.
Schweifigut aus hochmanganhaltiger Mehrstoff-Aluminiumbronze.

DIN 1733 EL-CuMn 14 Al
‘Werkstoff-Nummer 2.1368
DIN 8555 E 31-UM-300-CN
AWS/ASME SFA-5.6 dhnlich E CuMnNiAl
EN ISO 14640 E Cu 6338
Mangan- und nickelhaltige Kupfer-A Legierungen, hochbeanspruchte,

korrosionsbestindige Auftragsschweiffungen auf un- und niedriglegierten Stihlen
und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wiirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]

3 30
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rp, [N/mm’| 450
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 650
Bruchdel As [%] >10
Brinell-Hirte HB 290

Cu Mn Al Fe Ni
Basis 12 6,5 2 2

Elektrode moglichst senkrecht zur Naht fiihren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C Bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] Ikg]
2,5 350 50-80 17,8 287 5,0
3,2 350 60-100 30,2 169 5,0
4,0 350 80-130 45,7 113 5,0
5,0 350 110-160 71,4 73 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- CuAl 8 Mn

Schweifistab/Dral ktrode aus hoch haltiger Mehrstoff-
Aluminiumbronze.
DIN 1733 SG-CuMn 13 Al 7
‘Werkstoff-Nummer 2.1367
DIN 8573 MSG -CuAl -2
DIN 8555 MSG 31-GZ-300-CN
AWS A-5.7 ER CuMnNiAl
EN 14640 S Cu 6338

Mangan- und Nickel- Kupfer-Aluminium-Legierungen, fiir hochbeanspruchte,
korrosionsbestiindige Auftragsschweifflungen auf un- und niedriglegierte Stihle

und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfahigkeit Wirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]
3-5 30
Schutzgas Schweifl-Argon
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze RLM [N/mmzl >400
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >650
Bruchdet As %] >10
Brinell-Hiirte HB 290
Cu Mn Al Fe Ni
Basis 13 8 2,5 2

Grundwerkstoffe gegebenenfalls auf max. +150°C vorwirmen.

‘Wegen Versprod

fahr Zwischenl

atur von +150°C nicht

iiberschreiten. Fiir die 1. Lage von Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe

wird das Impuls-Lichtbogenschweiflen fohl
MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
auf Anfrage 1000 10
1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

J-14
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte des
Schweifigutes in %
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- CuNi 30 Fe

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Nickell ung fiir die Verbi
und Auftragsschweifung artgleicher Legierungen mit einem Nickel-Gehalt bis zu
30 % sowie unterschiedlicher Buntmetall-Legierungen und Stiihle geeignet.

2.0837

d

DIN 1733 SG - CuNi 30 Fe
‘Werkstoff-Nummer 2.0837
AWS A 5.11 E - CuNi
EN ISO 14640 S Cu 7158
2.0872 CuNi 10 Fe 2.0882 CuNi 30 Fe
2.0878 CuNi 20 Fe 2.0842 CuNi 44

2.0830 CuNi 25

Das seewasserfeste Schweifigut erlaubt den Einsatz dieser Drihte im
Schiffsbau, bei Erdol-Raffinerien, in der Nahrungsmittel-Industrie und

11 in im korr £ Apparate- und Behiilterbau.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_(l,Z [N/mmz] 240
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 390
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit 1ISO - V J1 100
Hiirte HV 100

Ni C Cu Fe Mn Si Ti

30 0,02 68 0,6 1,2 0,5 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rififreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweilungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel mindestens
70°betragen.

MIG WI G
EN 439 11-13 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte

des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung
Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.: w-h-s-q-ii

MT - NiCu 30 2.4366

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweiflen von
Nickel-Kupfer-Legierungen.

Schweifigut aus Nickel-Kupfer-Legierung mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt.

Betriebstemperaturen bis +425°C, kaltzih bis -196 °C.

DIN 1736 EL - NiCu 30 Mn
‘Werkstoff-Nummer 2.4366
AWS A 5.11 E NiCu -7
EN ISO 18172 E Ni 4060

Nickel-Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu 30 Fe (2.4360) und Verbindungen mit
Kupferlegierungen sowie mit Stiihlen.

Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen

Wiirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >300
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >450
Bruchdel As %] >35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 120 100
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 2 3 0,4 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbind Bei dii Blechen und Wurzelschweiflungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel mindestens 70°
betragen.

2h bei +200°C bis +250°C
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 300 50-70 16,7 300 5,0
3,2 350 75-110 31,8 157 5,0
4,0 350 90-130 48,6 103 5,0

J-16
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

MT - NiCu 30

2.4377

Schweifistab/Drahtelektrode aus Nickel-Kupfer-Legierung zum WIG- bzw. MIG-
Schweifien. Betriebstemperaturen bis + 425 °C.

DIN 1736 SG - NiCu 30 MnTi
‘Werkstoff-Nummer 2.4377
AWS A 5.14 ER NiCu - 7
EN ISO 18274 S NI 4060

Nickel -Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu 30 Fe (2.4360);

und Verbindungen mit Kupferlegierungen sowie mit Stihlen;
Verbindungen von Kupferlegierungen mit Stiihlen (Schwarz-Rot-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C -196°C +20°C | -196°C
0,2 %-Dehngrenze RL‘LZ [N/mmz] >300 >300
Zugfestigkeit R, [N/mmz] >500 >500
Bruchdel As [%] >30 >30
Kerbschlagarbeit Ay [J1 150 110 150 110
Ni C Cu Fe Mn Si Ti
Basis 0,02 30 0,5 33 0,2 2

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rissfreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweiﬂgngen ist
Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nihten sollte der Offnungswinkel

mindestens 70° betragen.

WIG - Schweifistab immer im Schutzgasbereich fiihren.
MIG - Drahtelektrode bevorzugt im Impulslichtbogen verschweifen.

MIG WI G

EN 439 11 11

TOV
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300-D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe und
Anwendungsbereiche

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Zugfestigkeit
DIN 8525 (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Pos. w-h-s-q-ii

MT- CuAg

2.1211

Schweilistab aus Kupfer-Silberlegierung geeignet zum WIG Schweiflen mit
niedrigem P-Gehalt. Auch zum Gasschweifien geeignet.
Das SchweiBigut ist sehr diinnfliissig und porenfrei.

DIN 1733 SG - CuAg
‘Werkstoff-Nummer 2.1211
AWS A-5.7 ER Cu

EN ISO 14640 S Cu 1897

Zum Schweilien von sauerstofffreiem Kupfer.
Hohe thermische und elektrische Leitfihigkeit.

Einsatz im Apparatel Elektroindustrie, Hei: bau sowie bei Installationen.
Cu Ag P Mn
Basis 1,0 0,02 0,1

Arbeitstemperatur Solidus-Liquidus- Dichte
Temperatur
[°cl [Cl [g/cm’]
1080 1070 8,9
Elektrische Leitfahigkeit Sm/ mm 2 30-45

an SF - Cu

210-235N/mm2

Hiirte ca. 45-50 HB

Zum erreichen optimaler Leitfahigkeit Werkstiick sauber vorbereiten.
Die Nahtfliichen miissen metallisch blank sein.

WI G
EN 439 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
2,0-3,0-4,0 1000 10

Beim Hartloten Gasflamme neutral bis leicht oxidierend halten

J-18
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe und
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Zugfestigkeit
DIN 8525 (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Pos. w-h-s-q-ii
Lotstiibe

MT- MS 60 2.0367

Schweiflstab/Hartlotstab aus Messing.

DIN 8513 SG /L - CuZn 40
Werkstoff-Nummer 2.0367
1SO 3677 B Cu 60 Zn 890 - 900
AWS A -58 RB CuZn - A
EN ISO 14640 S Cu 4701

MT- MS 60 ist eine vorziigliche, besonders desoxydierende und entgaste Allzweck-
Qualitiit fiir die Herstellung von hochwertigen Schweifl und Létungen im
Automobilbau, Fahrrad- und Motorradindustrie, Armaturen- und Geritebau,
Installateurhandwerk, Reparaturwerkstitten usw. Geeignet fiir das Hartloten von
Stahl, Gusseisen, Temperguss, Rotguss, Zinnbronze und Kupfer, das Auftragen
von Gleit- und Verschleififlichen, die Verbindung von Messing, Bronze, Kupfer
und Kupferlegierungen.

Arbeitstemperatur Solidus-Liquidus- Dichte
Temperatur
[°cl [°Cl [g/em’]
900 870/890 8,4
350 N/mm’ (ST 37) [ 400 N/mm’ (ST 50)

Hirte der Auftragung ca. 110 HB

Besonders zum Loten von verr bzw. verunreinigten Werkstoffen geeignet;
Flussmittelriickstind hanisch entfernen.
WI G
EN 439 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,5-3,0-4,0-5,0-6,0 1000 10
1,6-2,0-2,5-3,0-4,0-5,0-6,0 1000 10

Beim Hartloten Gasflamme neutral bis leicht oxidierend halten.

9/09
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe und
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Zugfestigkeit der
Létverbindung -
DIN 8525 (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Hartlot 2

Blankes Neusilberlot.

2.0711

DIN 8513 L - CuNi 10 Zn 42
‘Werkstoff-Nummer 2.0711
1SO 3677 B Cu 48 ZnNi 890 - 920
AWS A-5.8 RB CuZn - D
EN ISO 14640 S Cu 7730

Un-/niedriglegierter Stahl, Temperguss, Gusseisen, Kupfer, Nickel,
Nickellegierungen. Spalt- und Fugenléten, z.B. in Reparaturbetrieben fiir
Fahrzeuge, Land hi B hi in Bau- und Kunstschlossereien,

Schmieden, fiir hoher b pruchte Verbindung
Arbeitstemperatur Solidus-Liquidus- Dichte
Temperatur
[°C] [°C] [g/em’]
910 890/920 8,7
450 N/mm’ (ST 37) [ 480 N/mm’ (ST 50)

Hiirte der Auftragslétung 160 bis 200 HB

Bindet sehr gut an verrosteten oder verunreinigten Grundwerkstoffen; gut geeignet

fiir Auftragungen mit guten Gleiteigenschaften;
FluBimittelriickstinde mechanisch entfernen.

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
2,0 --3,0-4,0 1000 10
Gasflamme neutral bis leicht oxidierend, Flussmittel verwenden.
J-20 9/09




Schweillzusidtze Aluminium

fiir die Schweiffung von Aluminium und Aluminiumlegierungen

Stabelektroden

MTC - Al DIN 1732 EN W.Nr. |AWSA-53 |Seite
AlSiS El-Si5 E Al14043 3.2245 E 4043 K-9
AISi 12 El- Si 12 E A14047 32585 |E 4047 K-11
MIG / WIG

MTC-Al DIN 1732 EN W.Nr. |AWSA-510 |Seite
99,5 SG - A199,5 S A11050 3.0259 ER 1050 K-3
99,5 Ti SG - A199,5 Ti S Al 1450 3.0805 ER 1450 K-4
Mg 3 SG - AIMg 3 S Al 5754 33536 |ER 5754 K-5
Mg5 SG - AIMg 5 S Al 5356 3.3556 ER 5356 K-6
Mg 4,5 Mn SG - AIMg 4,5 Mn S A15183 3.3548 ER 5183 K-7
Mg 4,5 MnZr SG - AIMg 4,5 MnZr S A15184 3.3546 |[ER 5087 K-8
Sis SG- AlSi S S Al 4043 3.2245 ER 4043 K-10
Si12 SG - AlSi 12 S A14047 3.2585 |ER 4047 K_12

Nicht hier aufgefiihrte Qualitiiten bitten wir anzufragen.

9/09
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Elektroden | MIG / WIG
MTC | Schweifizusatz SIS (9|9  MM|M[M|S S
P9, (9, g (g (g [g [i |i
5 (1|5 (5|3 (5 (4|4 |5 |1
2 T 5 |5 2
i M [M
n |n
Z
r
W.Nr. |Beschreibung Seite K |[K |K K [K |K |K |K |K
9 |1 |3 (4|5 |6 8 |1 |1
1 2
3.0285 | A199,8 1080A X
3.0275 | A199,7 1070A X
3.0257 |E-Al 1350A X [X
3.0255 | A199,5 1050A o |0
3.0205 | A199 1200 o |0
3.0506 | AlMn 0,6 3207
3.0515 |AlMn 1 3103
3.0517 | AIMnCu 3003
3.3315 |AlMg1 5005A O |X
3.3326 | AlMg 1,8 5051A O |X
3.3535 |AlMg3 5754 O |0 |0 |0
3.3555 |AlMgS5S 5019 0|0 |0
3.3527 | AIMg 2 Mn 0,8 5049 = [* |=|=
3.3537 | AlMg 2,7 Mn 5454 = |=1=|=
3.3545 | AIMg 4 Mn 5086 O |0 |O
3.3547 | AIMg 4,5 Mn 5083 0|0 |0
3.3206 | AlMgSio,5 6060/ o * 10 (O |O |O
6063
3.3210 | AlMgSi 0,7 6005A [O * 10 [0 |0 |O
3.3215 | AlMgSil 6082 o) 0|0 |0 |0
3.3211 | AIMg 1 SiCu 6061 6] 0|0 |0 |0
3.4335 |AlZn4,5Mg1 7020 0|0 |0
3.2581 | G-AlSi 12 A413 o o
3.2583 | G - AlSi 12 (Cu) 413.1 o o
3.2211 |G- AIlSill - 0] 0]
3.2381 |G- AlSi 10 Mg A360 0] 0]
3.2383 |G - AlSi 10 Mg (Cu) - o 0]
3.2373 |G- AlSi9 Mg 359 o o
3.2371 |G - AlSi Mg A365.2 |0 [X X
3.2341 |G- AISi5 Mg - o|0 0]
3.2161 |[G-AISi8Cu3 380.1 o 0]
3.2151 |G- AlSi6Cu4 319.2 o|0 o
3.3561 |G-AIMg5 514.1 0|0 |O
3.3261 |G- AlMgS5 Si - 0|0 |0
3.3541 |G-AIMg3 514 O |X |X
3.3241 |G- AIMg3Si F/B514.0 O [X |X
O Geeignet = geeignet, jedoch Korrosionssicherheit priifen

X bedingt geeignet

*

geeignet, jedoch bei anodischer Oxidation Verfirbung,
allgemein wird AIMg 3 bei anodischer Oxidation empfohlen,
trotzdem sollte ein Vortest gemacht werden.

Der Einsatz ist grundsitzlich zu iiberpriifen und gegebenenfalls bei

iiberwachungspflichtigen Bauteilen mit den Zul abzusti

)

K-2
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Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit

Polung: WIG AC

Polung MIG DC+ (impuls)
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen

MT- Al 99,5

3.0259

Schweilistab/Dral ktrode aus A zum WIG- bzw. MIG Schweifien von
Reinaluminium.
DIN 1732 SG - A199,5
‘Werkstoff-Nummer 3.0259
B. S. 2901, part 4 1050
AWS A 5.10 ER 1050
EN ISO 18273 S Al1050 (Al 99,5)

Reinaluminium

z.B. Al 99,5 (3.0255), A199 (3.0205)

Elektrische Leitfahigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
IS m/mm?] [W/(m* K)] [1/K]

34-36 210 - 230 23,5 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifl-Argon Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung behandel behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Rl’l’vz [N/mmz] 30 30
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 80 80
Bruchdehnung As [%] 35 35

Al Sonst.
Basis 0,5

Schweifinahtbereich mufl metallisch blank sein. Bei grofieren Werkstiicken und
‘Wanddicken iiber 15 mm den Bereich der Schweififuge auf +150°C vorwirmen.

MIG WIG
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 /70
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Al 99,5 Ti

3.0805

Schweilistab/Dral ktrode aus A zum WIG- bzw. MIG Schweifien von
Reinaluminium.
DIN 1732 SG A199,5 Ti
‘Werkstoff-Nummer 3.0805

EN ISO 18273

S Al 1450 (Al 99,5 Ti)

Reinaluminium
z.B. A199,5 (3.0255), Al 99 (3.0205)

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m - K)| [1/K]

34-36 210 - 230 23,5 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 50 45
Zugfestigkeit Ry [N/mmZ] 100 90
Bruchdeh As [%] 40 35

Al Ti
Basis 0,15

Schweifinahtbereich mufl metallisch blank sein. Bei grofieren Werkstiicken und
‘Wanddicken iiber 15 mm den Bereich der Schweififuge auf +150°C vorwirmen.

Anwendbare M IG WIG
Schutzgase EN 439 11 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG AC 1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
Polung MIG DC+ (impuls) 0,8-1,0-1,2-1,6-2,4 K-300/D200/D-100 15/5/1
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 /70
Andere Ausfithrungen Anfrage Anfrage Anfrage

K-4
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit

Polung: WIG AC

Polung MIG DC+ (impuls)
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfiihrungen

MT- AlMg 3

3.3536

Schweifistab/Dral ktrode aus Aluminium-Mag| Legierung
zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von A ungen. B ders zu
fehlen wenn hlieBend eloxiert werden soll.
DIN 1732 SG - AIMg 3
‘Werkstoff-Nummer 3.3536
AWS A-5.10 ER 5754
EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg 3)

Aluminium-Magnesium-Legierungen,
z.B. AIMg 1,8 (3.3326), AIMg 3 (3.3535), sowie AIMn 1 (3.0515)

Elektrische Leitfiahigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m " K)] [1/K]

20-23 130-170 23,7 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifi-Argon
‘Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze RL“J [N/mmZ] 100 100
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 200 200
Bruchdeh As [%] 25 25

Al Mg Mn Cr Ti
Basis 3 0,3 0,1 0,13

Groflere Werkstiicke und Bleche iiber 15 mm Dicke auf +150°C vorwirmen.

MIG WIG
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 /70
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- AlMg 5

Schweifistab/Dral

ktrode aus A ini M

3.3556

Legierung

zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von AIMg-Legierungen. Betriebstemperaturen
bis +100°C, kaltziih bis -196 °C.

DIN 1732 SG AlMg 5
‘Werkstoff-Nummer 3.3556
AWS A-5.10 ER 5356
EN ISO 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr)

Aluminium-Magnesium-Legierungen,
z.B.: AIMg 1 (3.3315), AIMg 3 (3.3535), AlMg 5 (3.3555), AIMgSi 1 (3.2315),

AlMg 2 Mn 0,8

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m " K)| [1/K]

15-19 110-150 23,7 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 110 110
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 250 250
Bruchdel As [%] 25 25

Al Mg Mn Cr Ti
Basis 5 0,35 0,1 0,15

Groflere Werkstiicke und Bleche iiber 15 mm Dicke auf +150°C vorwirmen.

Anwendbare M I1G WIG
Schutzgase EN 439 11 11
Zulassung TUV, DB, CE

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG AC 1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
Polung MI1G DC+ (impuls) 0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 /70
Andere Ausfiihrungen Anfrage Anfrage Anfrage

K-6
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG AC
Polung MIG DC+ (impuls)
Pos.:w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfithrungen

MT-

Schweifistab/Dral

AlMg 4,5 Mn

ktrode aus A ini M

3.3548

Legierung

zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von Aluminiumlegierungen.
Betriebstemperaturen bis +80°C, kaltziih bis -196°C.

DIN 1732 SG - AIMg 4,5 Mn
‘Werkstoff-Nummer 3.3548
AWS A-5.10 ER 5183
EN ISO 18273 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7)

Aluminium-Magnesium-Legierungen,

z.B.: AIMg 3 (3.3535), AIMg 4,5 Mn (3.3547), AIMg 5 (3.3555) AIMg 2 Mn 0,8,
AlMg 2,7 Mn. Auch fiir aushértbare Legierungen wie z.B.: AICuMg 1 (3.1325),

AIMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335).

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
IS m/mm?] [W/(m " K)| [1/K]

16 - 19 110 - 120 23,7 10°
Schweiflverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 140 140
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 280 280
Bruchdehnung As [%] 20 20

Al Mg Mn Cr Ti
Basis 4,9 0,8 0,15 0,15

Schweifinahtbereich mufl metallisch blank sein. Grofiere Werkstiicke auf +150°C
vorwirmen. Beim Schweiflen aushiirtbarer Legierungen Schweifinaht nicht in die

h hochh

pruchte Zone legen.

MIG WIG
EN 439 11 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt

[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 / 70
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG AC
Polung MIG DC+ (impuls)
Pos.: w-h-s-q-ii-hii

Andere Ausfithrungen

MT-AIMg 4,5 MnZr 3.3546

Schweifistab/Dral ktrode aus Aluminium-Mag| Legierung
zum WIG- bzw. MIG-Schweiflen von Aluminiumlegierungen. Fiir
Betriebstemperaturen bis +80°C, kaltziih bis -196°C.

DIN 1732 SG - AIMg 4,5 MnZr
‘Werkstoff-Nummer 3.3546
AWS A-5.10 ER 5087
EN ISO 18273 S Al 5184

Aluminium-Magnesium-Legierungen,

z.B.: AIMg 3 (3.3535), AIMg 4,5 Mn (3.3547), AIMg 5 (3.3555) AIMg 2 Mn 0,8
AlMg 2,7 Mn. Auch fiir aushéirtbare Legierungen wie z.B.:

AlCuMg 1 (3.1325), AIMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335).

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
IS m/mm?] [W/(m " K)| [1/K]

16 - 19 110 - 120 23,7 10°
Schweiflverfahren WIG MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wiirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 140 140
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 300 300
Bruchdehnung As [%] 20 20

Al Mg Mn Cr Ti Zr
Basis 4,9 0,7 0,15 0,1 0,2

Schweifinahtbereich mufl metallisch blank sein. Grofiere Werkstiicke auf +150°C
vorwirmen. Beim Schweiflen aushiirtbarer Legierungen Schweifinaht nicht in die
hanisch hochb pruchte Zone legen.

MIG WIG
EN 439 11 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300-D200-D-100 15/5/1
1,0-1,2-1,6-2,4 K350-K-400-G420 16/40 / 70
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
Pos.: w-s-q

MT-AISi §

3.2245

Stabelektrode mit Sonderumhiillung zum Schweifien von Aluminium-Silizium-
Legierungen. Schweiigut aus Aluminium-Silizium-Legierung.

DIN 1732 EL - AlSi 5
‘Werkstoff-Nummer 3.2245
AWS A53 Al-43
EN ISO 18273 E Al 4043 (AISi5)

Aluminium-Silizium-Legierungen, sowie artverschiedene Alumini gierungen
untereinander. Bedingt fiir aushiirtbare Legierungen wie z.B.:
AlCuMg 1 (3.1325), AIMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335) .

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m - K)]| [1/K]

24-32 170 22,1 - 10°
Grundwerkstoff AlMgSi 1
Werkstoffdicke [mm] 6
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze R;, [N/mm’] 90
Zugfestigkeit Ry [N/mmZ] 160
Bruchdel As [%] 15

Al Si
Basis 5

Stabelektrode mit kurzem Lichtbogen senkrecht zum Grundwerkstoff fithren. Bei
grofieren Werkstiicken und Wanddicken iiber 15 mm den Bereich der Schweififuge
auf +150°C bis +200°C vorwiirmen. Da das reine Schweiigut nicht aushértbar ist,
sind beim Schweiflen aushirtbarer Aluminiumlegierungen die Schweifiniihte nicht
in die mechanisch hochbeanspruchten Zonen zu legen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis maximal +150°C.

Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 350 40-70 9,1 220 2,0
3,2 350 60 - 90 13,6 147 2,0
4,0 350 80 - 120 20,2 99 2,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit

Polung: WIG AC

Polung MIG DC+ (impuls)
Anfrage

Andere Ausfiihrungen

MT- AlSi 5§

Schweifistab/Drah

ktrode aus A

3.2245

Silizium-Legierung

zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von AlSi-Legierungen.

DIN 1732 SG - AISi 5
‘Werkstoff-Nummer 3.2245
AWS A-5.10 ER 4043
EN ISO 18273 Al 4043 (AISi5)
Aluminium-Silizium-Legierungen, sowie artverschiedene Alumini gierungen

untereinander. Bedingt fiir aushiirtbare Legierungen wie z.B.:
AlCuMg 1 (3.1325), AIMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335) .
Universeller Einsatz im PKW-Bau. KFZ -Achsen und andere tragende Teile.

Elektrische Leitfihigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m " K)| [1/K]

24-32 170 22,1 - 10°
Schweifiverfahren WIG MIG
Grundwerkstoff AlSi 5 AlSi 5
Werkstoffdicke [mm] 6 6
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
Wirmebehandlung behandelt behandel
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 100 100
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 160 160
Bruchdehnung As [%] 15 15

Al Si
Basis 5

‘Werkstiicke iiber 15 mm Dicke auf +150°C bis +200°C vorwérmen.

Beim Schweiflen aushiirtbarer Legierungen Schweifinaht nicht in die mechanisch
hochbeanspruchten Zonen legen.

MIG WIG
EN 439 11 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 / 70
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- AlSi 12

3.2585

Stabelektrode mit Sonderumhiillung zum Schweifien von Aluminium-Silizium-
Gusslegierungen. Schweifigut aus Aluminium-Silizium-Legierung.

DIN 1732

EL - AlSi 12

‘Werkstoff-Nummer

3.2585

EN ISO 18273

E Al 4047 (AlSi 12)

Aluminium-Gusslegierungen, bis ca. 12 % Si,

z.B.: G-AlSi 10 Mg(3.2381), G-AlSi 12 (3.2581).

Elektrische Leitfiahigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m* K)] [1/K]

17-27 150 - 170 20 - 10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RW [N/mmz] 100
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 200
Bruchdehnung As [%] 5

Al Si Mn
Basis 12 0,2

Stabelektrode mit kurzem Lichtbogen senkrecht zum Grundwerkstoff fithren. Bei
grofleren Werkstiicken und Wanddicken iiber 15 mm den Bereich der Schweiifuge
auf +150°C bis +250°C vorwirmen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung bis maximal +150°C.

Malfe, Schweilidaten, Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl

2,5 350 40 - 70 9,0 222 2,0
Polung: DC + 3,2 350 60 - 90 13,3 150 2,0
Pos.: w-s-q 4,0 350 80-120 20,1 100 2,0
9/09 K-11




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-AISi 12

Schweifistab/Drah

ktrode aus A

3.2585

Silizium-Legierung

zum WIG- bzw. MIG-Schweifien von AlSi-Legierungen.

DIN 1732 SG AlSi 12
‘Werkstoff-Nummer 3.2585
AWS A-5.10 ER 4047
EN ISO 18273 S Al 4047 (AlSi 12)

Aluminium-Gusslegierungen, bis ca. 12 % Si,
z.B.: G-AISi 10 Mg(3.2381), G-AlSi 12 (3.2581).

Elektrische Leitfiahigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 100°C)
[S - m/mm?] [W/(m " K)] [1/K]

17-27 150 - 170 20° 10°
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 100
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 200
Bruchdeh As [%] 5

Al Si Mn
Basis 12 0,2

Groflere Werkstiicke und Bleche iiber 15 mm Dicke auf +150°C vorwirmen.

Anwendbare M I1G WIG
Schutzgase EN 439 11 11
Zulassung DB, CE

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG AC 1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
Polung MIG DC+ (impuls) 0,8-1,0-1,2-1,6-(2,4) K-300/D200/D-100 15/5/1
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 1,0-1,2-1,6-2,4 K350/K-400/G420 16/40 /70
Andere Ausfiihrungen Anfrage Anfrage Anfrage

K-12
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Schweiflzusétze fiir die Auftrags- und Reparaturschweiflung

Einteilung nach Legierungsgruppen entsp. DIN 8555

Legierungsgruppe Ubersicht Seite Datenblitter Seite
0 | Pufferwerkstoffe Fug- und Schneidelektroden L-2 L-5 bis L-12
1 [unleg. bis 0,4 % C oder niederleg. bis 0,4% C und bis L-2 L-13bisL-17
max. 5 % Legierungsbestandteile aus : Cr, Mn,
Mo,Ni
2 | unleg. iiber 0,4 % C oder niederlegiert iiber 0,4 % C L-2 L -18 bis L - 20
sowie bis max. 5 % Legierungsbestandteilen aus :
Cr, Mn, Mo, Ni insgesamt
3 | legiert mit Eigenschaften von Warmarbeitsstihlen. L-2 L-21bisL-24
4 |[legiert mit Eigenschaften von Schnellarbeitsstiihlen. L-2 L - 25 bis L - 27
5 |legiert mit mehr als 5 % Cr und C bis ca. 0,2 % L-2 L -28 bis L - 32
6 |legiert mit mehr als 5 % Cr und C von ca.0,2 bis 2,0 L-3 L-33bisL-37
% C
7 | Mn - Austenite mit 11 bis 18 % Mn, mehr als L-3 L -38 bis L - 40
0,5 % C sowie bis zu 3 % Ni.
8 [Cr-Ni-Mn Austenite L-3 L-41bisL - 44
9 [Cr - Ni - Stiihle, rost- sdure- und hitzebestéindig. L-3 L-45bis L -51
10 [ hoch C- haltige und hoch Cr - haltige Legierungen L-3 L-52bisL-63
mit oder ohne zusitzlichen Karbidbildnern.
20 | Co - Basis, Cr - W - legiert, mit oder ohne Ni bzw. L-4 L-64bisL-70
Mo
21 | Karbid - Basis, gesintert - geg oder gefiillt. L-4 L-71bisL-74
22 [ Ni - Basis, Cr - oder Cr - B - legiert. L-4 L-75bisL -76
23 | Ni - Basis, Mo - legiert mit oder ohne Cr. L-4 L-75bis L -76
30 | Cu - Basis, Sn - legiert L-4 L-77bisL-79
31 | Cu - Basis, Al - legiert mit eventuellen zusitzlichen L-4 L - 80 bis L - 87
Legierungsanteilen
32 [ Cu - basis, Ni - legiert. L-4 L - 88 bis L - 89
Angaben weiterer Schweiiguteigenschaften.
C | Kkorr bestindig R | rostbestiindig
G I gelbestiindig S | schneidhaltig (z.B.: Schnellarbeitsstiihle)
N | nicht magnetisierbar T | warmfest (im Sinne von Warmarbeitswerkzeug-
stiihlen)
P | schlagbestindig Z | hitze- bzw. zunderbestéindig
fiir Temperaturen > 600°C
K | kaltverfestigungsfihig Diese Eigenschaften konnen von bestimmten
Die Verschleifleigenschafte des Schweifigutes Behandlungsvorschriften abhiingig sein,die vom
sind von einer kaltverfestigenden Nach- Hersteller vorgegeben werden.
behandlung abhiingig.
(siehe DIN 8555 Teil 1)

Ubersicht Legierungsgruppen Seite L - 2 bis L - 4
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Ubersicht Legierungsgruppen

Gruppe 0 | Pufferwerkstoffe Schneid-und Fugelektroden |Schweiﬂ"uteigenschaften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |[C|G|N|P|K[R|S| T |[Z Seite
Fug Elektrode ohne Norm L-5
FD-CS-70 MF-1-200 0 200 X L-6
BR10 DIN 1913 0 120 X L-7
307 HL E -8-200-CKNPZ 0 190 X 0 0j/0]0 0 L-36
FD-307-0 MF-8-200-CKNPZ 0 190 X 0 0j/0]0 0 L-8
307 SG-8-200-CKNPZ | M11| 190 X 0 000 0 L-9
312 HL E -9 Um-200-CTZ 0 230 X 0 0fo0 L-10

Gruppe 1 Legierungsgruppe 1 Schweil} ig haften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc [C|G|N|P[K[R|S|T |Z Seite
HB 250 SG1-GZ-250 M21 | 250 X L-11
HB 300 SG1-GZ-300 M21 | 320 X L-12
300 B E1-UM -350 0 350 X L-13
400B E 1- UM - 400 P 0 400 L-76
CS 400 - o MF 1-45-GP 0 45 X 0 0 L-14
Gruppe 2 Legierungsgruppe 2 Schweil} g haften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |C[G|N|P|K|R|S| T |Z Seite
HB 350 SG 2 - GZ- 400 M21 | 390 X L-15
HB 500 SG2-GZ-55 M21 55 X L-16
CS 600 - o MF2-55-G (P) 0 58 X 0 X L-17
Gruppe 3 Legierungsgruppe 3 Schweiliguteig haften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV [HRc [C|G|N|P|K|R|S |T [Z Seite
HB 650 SG3-GZ-55-PST | M21 58 X 0 0|0 L-18
2343 SG 3-GZ-55-PST M21 58 L-77
W 45 E3-UM-50-T 0 45 X 0 L-19
W 45 WSG3-GZ-45-T [ 11 45 X 0 L-20
W 49 E3-UM-60T 0 56 X 0 L-21
Gruppe 4 Legierungsgruppe 4 | Schweil} ig haften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB | HRc |C|G|N|P|K|[R| S |T |Z Seite
W 60 WSG4-GZ-60-S I1 58 X 0 L-22
W60 T E4-UM-60-S 0 60 X 0 L-23
W 61 E4-UM-65-S 0 65 X 0 L-24
Gruppe 5 Legierungsgruppe 5 | Schweiliguteig haften

MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB [HRc [C|G|N|P |K[R|S|T |Z Seite
410 HL E5-UM-35-C 0 38 X [0 L-25
410 SG5-GZ-35-C M21| 35 X |0 L-26
430 SG5-GZ-35-C M21| 38 X |0 L-27
430 Ti SG5-GZ-200-CZ | M21| 250 X 0 0 L-28
4115 SG5-GZ-40-CZ |M21| 42 X [0 0 L-29
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Gruppe 6 Legierungsgruppe 6 Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB |HRc |[C|G|N|P|K[R|S| T |[Z Seite
600 T E6-UM-60-G 0 58 X 0 X L-31
600 B E6-UM - 60 - GP 0 58 X 0 0 L-30
HB 600 SG6-GZ-60-GP | M21| 58 X 0 0 L-32
RD 600-G MF 6 - 60 - GPS M21 58 X 0 0 0 L-33
Gruppe 7 Legierungsgruppe 7 Schweillguteig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc [C[G|N|P[K[R|S|T |Z Seite
MnCr E7-UM-250-PK 0 260 X 00 L-34
Gruppe 8 | Legierungsgruppe 8 Schweiligutei haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte [ HV | HRc [C|G[N|P |K[R|S| T |Z| Seite
307 E 8- UM-200- CNPKZ| 0 200 X 0 0f(0]0 0[L-35
307 HL E 8- UM-200- CNPKZ | 0 200 X 0 0/0]0 0| L-36
307 MSG 8-GZ -200-KPZ | M21 200 X 0 0/0]0 0| L-9
FD-307-0 | MF - 200 - CNPKZ 0 200 X 0 0(0]0 0| L-8
Gruppe 9 Legierungsgruppe 9 | Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |C|G|N|P |K[R|S|T |[Z Seite
309 L E9-UM-150-CRTZ| 0 130 X 0 0 00 L-37
309 SG 9-UM- 150 - CRTZ | M11 | 120 X 0 0 00 L-38
FD 309Mo | MF 9-GZ- 150 - CRTZ | M11 | 120 X 0 0 00 L-39
312 E9-UM-200-CTZ 0 220 X 0 0|0 L-40
312 HL E9-UM-200-CTZ 0 220 X 0 0|0 L-10
312 SG9-GZ-200-CTZ | M21 | 210 X 0 00 L-41
Gruppe 10 Legierungsgruppe 10 Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |[C|G|N|P|K[R|S| T |[Z Seite
FD55-0 |[MF10-50-CG 0 55 X |0]0 L-42
FD59-0 |MF 10-60 - CG 0 63 X |0]0 L-44
DUR 63 E10-UM-65-GRZ| 0 62 X 0 0 0 L-45
FD60-0 |MF 10-65- CGT 0 64 X [0]0 0 L -46
FD61-0 |[MF10-65-CG 0 64 X [0]0 L-47
DURG60V [E10-GF -65-GR 0 63 X 0 0 L -48
DURG63S |[E10-UM-65-GRZ| 0 65 X 0 0 0 L-49
DURG67V |[E10-UM-65-GRZ | 0 66 X 0 0 0 L-50
FD 65-0 |MF 10 - 65 - GRTZ 0 65 X 0 0 00 L-52
DUR 68 E10-UM-70-CGZ| 0 65 X |0]0 0 L-53
Dur 59 E10-UM-60-GRZ | 0 60 X 0 0 0 L-43
Gur 65 E10-UM-65-TZ 0 66 X 00 L-51
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Gruppe 20 Legierungsgruppe 20 | Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |C[G|N|P|K|RS|T |[Z Seite
ColU E 20 - UM - 55 - CSTZ 0 53 X |0 0/0[0| L-54
F Cobalt 1 | MF 20 - 55 - CSTZ 0 53 X |0 0/0[0| L-55
Co6U E 20-UM -45-CTZ 0 45 X |0 0|0 L-56
F Cobalt 6 | MF 20 - 45 - CTZ 0 42 X |0 0|0 L-57
F Cobalt12 | MF 20 - 45 - CGPTZ 0 44 X [0]0 0 0|0 L-58
Co21U E 20-UM- 30 - CPKTZ 0 32 X |0 0|0 0|0 L-59
FCobalt21 | MF 20 - 30 - CPKTZ 0 32 X |0 0|0 0|0 L-60
Gruppe 21 Legierungsgruppe 21 Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HV |HRc |[C|G|N|P| K |RS|T|Z Seite

Superdur [G21-GF-700-G Azy 700 | 0,05 0 L-61
SuperdurU | E 21-GF-UM-700-G| 0 700 | 0,05 0 L-62
Superdur-o | MF 21 -700 - G 0 700 | 0,05 0 L-63
Flexdur G21-UM-700-G Azy | 700 | 0,05 0 L - 64

Schweillguteig haften |

| Gruppe 22 | Legierungsgruppe 22

Gruppe 23 Legierungsgruppe 23 Schweil} ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB |[HRc |[C|G|[N|P| K |RS|T|Z Seite
Alloy C E23-UM-200- CNPKTZ | 0 220 X 0 0/0]0 0|0 L-65
Gruppe 30 Legierungsgruppe 30 Schweily ig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB |HRc |[C|G|[N|P| K |RS|T|Z Seite
Zibro T E30-UM-100-C 0 100 X 0 L - 66
CuSn 6 SG30-GZ-100-C | I1 100 X 0 L-67
CuSn 12 SG30-GZ-100-C | 11 100 X 0 L-68
Gruppe 31 Legierungsgruppe 31 Schweiliguteig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB |HRc |[C|G|[N|P|K |RS|T |Z Seite
Albro T E31-UM-150-C 0 150 X 0 L-69
CuAl 8 SG31-GZ-100-C I1 100 X 0 L-70
CuAI8Ni2 [SG31-GZ-150-C 11 140 X 0 L-71
CUAI8Ni6 [ SG31-GZ-200-C 11 200 X 0 L-72
Albro Mn | E 31 - UM - 300 - CN 0 290 X 0 0 L-73
CuAl8Mn |SG31 GZ-300-CN | I1 290 X 0 0 L-74
Gruppe 32 Legierungsgruppe 32 Schweiliguteig haften
MTC DIN 8555 Gas | Hirte | HB |HRc |C|G|[N|P|K |RS|T|Z Seite
CuNi30Fe |SG32-GZ-100-CN | 11 100 X 0 0 L-75

Hier nicht aufgefiihrte Qualititen und Ausfiihrungen bitten wir anzufragen.

Der Einsatz ist grundsitzlich zu tiberpriifen und gegebenenfalls bei iiberwachungspflichtigen Bauteilen
mit den Zulassungen abzustimmen.
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Wichtigste
Anwendungsbereiche

Besondere Hinweise

MT- Fug

Stabelektrode zum Ausnuten und Schneiden.

Geeignet zum Fugen und Trennen fast aller Metalle, zum Nahtvorbereiten, zum
Beseitigen angeschweifiter Hilfsvorrichtungen, zum Fugenhobeln, zum Stechen von
Lochern und zum Trennen von unlegierten und legierten Stihlen, Grauguss sowie
Aluminium- und Kupferlegierungen.

Ausnut- und Trennarbeiten konnen in allen Positionen aufler senkrecht steigend
durchgefiihrt werden. Die Stabelektrode ist unter einem Anstellwinkel von ca. 15°
zum Werkstiick zu fiihren. Wihrend der Trennarbeiten sigende Bewegungen mit
der Stabelektrode ausfiihren.

Die Elektrode nimmt sehr viel Strom auf (hohe Lichtbogenspannung), daher muf3
die Stromquelle ausreichend leistungsfihig sein. Der einzustellende Schweifistrom
liegt hoher als der tatséichlich gemessene. Da dieser Unterschied geriteabhiingig ist,
konnen die unten aufgefiihrten Schweifistrom-Einstellwerte nur Anhaltspunkte
sein.

Mabfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000S¢] [Stiick] [kg]
2,5 350 160- 210 20,3 172 3,5
3,2 350 220- 300 34,0 117 4,0
4,0 350 270 - 360 52,0 77 4,0
5,0 350 320 - 420 bitte anfragen 5,0
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MT-CS 70-0

Rutiler Fiilldraht - open arc.

Normbezeichnung DIN EN 758 T 38 ZWN 3
AWS A 5.20 E 70 T-4
Wichtigste P235/S235 — P355/S355 usw.

Grundwerkstoffe

(Richtwerte) 0,2%-Dehngrenze Rpoz2 [N/mm’] 520
Zugfestigkeit Ry, IN/mmZ] 610
Bruchdel As [%] 18
Kerbschlagzihigkeit ISOV RT [J/em®] -

Hirte Hv 40 200

Zusammensetzung des C Si Mn Al

Schweiligutes in % 0,20 0,20 0,55 1,3

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung Schutzgasl Ibstschiitzender Fiilldraht fiir allgemeine Schweiffungen und
Pufferungen fur Hartauftragung. Anwendbar zum Heft-, Stumpfnaht- und Kehl-
nahtschweiflen an niedriglegierten Blechen bis 15 mm Dicke. Viel verwendet fiir
Stahlkonstruktionen auf Baustellen, Reparatur von Landmaschinen und bei
Reparaturschweilungen. Ausbringung ca. 90 %.

Schweilleigenschaften DC + stick out 40 mm ohne Schutzgas

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung

Schutzgas : Ohne [mm] [A] V]

Polung : DC + 1,2 150 - 220 26 -28

Pos.: w-h 1,6 200- 350 27-30

Ausbringung : 90 % 2,4 220- 450 28-32

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

1,2-1,6- (2,0) -2,4 K-300 15
1,6-2,0 - 2,4-3,2 G-760 / Fass 250 /150
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MT-BR 10

Basisch-dickumbhiillte Stabelektrode zum Schweifien mit guter Eignung zum
Schweiflien in Zwangspositionen. Wasserstoffkontrolliertes Schweifigut fiir
Betriebstemperaturen von -20°C bis +450°C.

Normbezeichnung DIN 1913 E 51 43 B(R) 10
EN 499 E 422 B 12 H10
EN ISO 2560-A E 422 B 12 H10
AWS A-5.1 E 7016
‘Wichtigste P235/S235 — P420/S420 usw.
Grundwerkstoffe
Mechanische Giitewerte ‘Wirmebehandlung unbehandelt
des Schweifigutes Priiftemperatur [°C] +20°C -20°C -40° C
(Richtwerte) Streckgrenze Ren [N/mmz] 470
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 530
Bruchdehnung As [%] 28
Kerbschlagarbeit 1ISO -V [J1 130 60
Zusammensetzung C Si Mn
des Schweifigutes in % 0,06 0,5 1,2

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Sehr gut geeignet zum Schweiflen in Zwangspositionen. Das Schweifigut ist
alterungsbestindig und Kaltzih bis -40°C. Wurzelschweifibarkeit nachgewiesen.
Bei der Wurzelschweiflung wird empfohlen, die Elektrode am Minuspol zu
verschweifien. Der Lichtbogen ist gerichteter, der Werkstoffiibergang ist
feintropfiger. Das Modellieren der Wurzel wird dadurch erleichtert, und auflerdem
ist die Empfindlichkeit des Lichtbogens gegen Blaswirkung geringer.

Riicktrocknung 2 h bei +300°C bis +350°C.
Zulassung TUV, DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 55 - 65 10,6 321 3,4
2,5 350 50 - 85 20,0 206 4,0
Polung: DC + 3,2 350 85-135 33,0 120 4,0
AC 3,2 450 85-135 42,0 117 5,0
4,0 450 135-190 64 78 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii-hii 5,0 450 190 - 260 100,0 50 5,0

9/09 L-7



Normbezeichnung

‘Wichtigste Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Parameter MT - 307 - o
ohne Schutzgas

Polung : DC +

Stickout 35 mm

Pos.: w-q-h-s

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD 307-0

Open-Arec Fiilldrahtelektrode zum Schweilien artverschiedener Stihle, sowie zum
Auftragen und Puffern.
Schweifigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl

fiir Betriebstemperaturen bis + 300 °C; zunderbestindig bis + 850 °C.

1.4370

DIN 8555 MF 8 -GW-200- CKNPZR
DIN 8656 X 10 CrNi 18 8 Mn
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -5.22 E307T-3
Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weifi-Verbind ), hoch kohl ffhalti

und schwer schweilbarer Stahl, Manganhartstahl; z.B. X120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

0,2%-Dehngrenze Rpoz [N/mm’] >400
Zugfestigkeit Rn [N/mm’] >600
Bruchdehnung As [%] >38
Kerbschlagzihigkeit ISO V 20°C [J/em’] >60
ISO V 60°C [J/em?] >32
Hirte des Schweifigutes Type 307-0 HV 220 - 240 210 -230
HB
C Mn Si Cr Ni
0,10 6,0 0,5 21,0 9,0

Die Qualitit FD-307-0 mit rostfreiem Mantel ist fiir die Verbindungsschweiffung
schwer schweifibarer Stihle wie legierter Bau- und Vergiitungsstihle sowie deren

Verbind mit

itischen und h

hhitzebestindi

Werkstoffen geeignet.

FD-307-0 mit Mantel aus C-Stahl fiir Auftragsschweiffung an Hartmanganstihlen
und Teilen, die wiihrend des Betriebes kaltverfestigt werden. Risssichere
Zwischenlage fiir sehr harte Auftragungen. Reparaturschweiffungen an Teilen, die

Nend.

r und

hl

dem Verschleifl

zt sind, z.B. Schi 3

Gleiskriimmern, Laufridern, Brecher- und Baggerteilen.
Ausbesserung von Kavitationsschiiden an Wasserturbinen.
Das Schweifigut ist nicht magnetisierbar. Deltaferritgehalt 6 %.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] M|
1,6 200 - 350 28-30
2,4 240- 500 25-32
2,8 300- 550 29-34
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 15,0/13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 / Fass 25,0/ 250 /150-300

L-8
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MT- 307

Schweilistab/Drahtelektrode aus

1.4370

itischem Chrom-Nickel-Manganstahl mit

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien

artverschiedener Stihle fiir Betriebstemperaturen von — 120°C bis +300°C.

Normbezeichnung DIN 8556 SG X 10 CrNiMn 18 8
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-5.9 ER 307Si
EN ISO 14343-A G 18 8 Mn Si/W 18 8 Mn Si
EN 14700 SFE 10
DIN 8555 MSG 8 - GZ-200 KPZ
Wichtigste Anw gsbereiche Artverschied Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohl ffhaltige

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Zulassung

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfiithrungen / UP

und schwer schweifibare Stihle, Manganhartstahl z. B. X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen, kaltziihe Nickelstihle, z. B. 10 Ni 14 (1.5637),

12 Ni 19 (1.5680).

Schweifiverfahren WIG MIG/MAG
Schutzgas Schweifi-Argon Mi11
‘Wirmebehandlung [°C] behandelt behandelt
Priiftemperatur +20°C__ -80°C +20°C__ -80°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmZ] 400 400
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 590 590
Bruchdel As [%] 40 40
Kerbschlagarbeit 1SO-V [J] 100 >35 80 >35
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,6 6,5 19,0 9,0
Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

In der Wurzellage einen méglichst groBen Nahtquerschnitt anstreben, Uberhitzung
des Bades durch geniigend Zusatz an Schweifistab verhindern. Hochste
Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei liingerer
Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber +300°C sind
Nickelbasis-Schweifizusiitze zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

MIG WIG
EN 439 M11, M12, M32 11
TUV, DB, CE
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage

9/09
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in % - Massen-
anteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 HL 1.4337

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170 % Ausbringung zum Schweifien
artverschiedener Stihle und zum Auftragsschweiflen.

Schweifigut aus ferritisch itischem Chrom-Nickelstahl;

zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 E 29 9 MPR 26 170

‘Werkstoff-Nummer 1.4337

AWS A -54 dhnlich ER 312 - 16

Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B.: 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B.: Baustahl

hoherer Festigkeit, M. hartstahl und Verbindungen mit hochl tem Stahl;
Reparaturen und verschleififeste Auftragungen.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 500
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 750
Bruchdet As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,04 1,2 0,8 29 10

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Ei j) bei Schwarz-Weifi-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heifirisse. Im kaltverfestigtem Zustand ist das
Schweifigut besonders bestéindig gegen Verschleifi. Elektrode aufgesetzt
verschweilibar, sehr leichtes Ziinden und Wiederziinden; hohe Strombelastbarkeit;
hohe Abschmelzleistung, b ders fiir grofiflichige, verschleififeste
Auftragsschweilungen geeignet; selbstlosende Schlacke, feinschuppiges glattes
Nahtaussehen.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C:

Maﬁe, Schweil}daten, Durchmesser Liinge iBstrom i i P P i
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]

2,0 300 50 -80 16,9 237 4,0
Polung: DC + 2,5 350 70 - 120 32,0 125 4,0

AC 32 350 110 - 160 54,0 93 5,0

Pos.: w-q 4,0 350 135-175 105,0 57 6,0

5,0 450 210 - 260 161,0 37 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- HB 250

1.8401

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Mangan-Chromstahl zum MIG/MAG-
Schweiflen spanend bearbeitbarer verschleififester Auftragungen.

DIN 8555 MSG 1- GZ-250
‘Werkstoff-Nummer 1.8401
EN ISO 14700 S Fe 1

Auftr: auf Maschi le aus Baustahl oder Stahlguss, z.B. Gleitbahnen,
Laufriider, Lagerflichen, Radkrinze, Schienen, Rollen, Fiihrungen, Forderrollen,
Kupplungen.
Schutzgas CO,
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°Cl] +20°C
Vickers-Hirte HV 225-275
Brinell-Hirte HB 225-275
Rockwell-Hiirte HRC 225-275
C Si Mn Cr Al Ti
0,30 0,45 1,10 1,0 0,10 0,2

Rissempfindliche Grundwerkstoffe auf etwa +250°C vorwirmen. Das Schweifien
mit anderen Schutzgasen kann die Hirtewerte verdndern.

M IG WI G
EN 439 11- M13-M21-M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
Anfrage 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- HB 300

1.8404

Schweilistab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem Mangan-Chrom-Molybd:nstahl
zum Schweiien spanend bearbeitbarer verschleififester Auftragungen.

DIN 8555 MSG 1- GZ-300
‘Werkstoff-Nummer 1.8404
EN ISO 14700 S Fe 1

Auftr: auf Maschi le aus Baustahl oder StahlguB, z.B. Gleitbahnen,
Laufriider, Lagerflichen, Radkrinze, Schienen, Rollen, Fiihrungen, Forderrollen,
Kupplungen.
Schutzgas Co,
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 275-325
Brinell-Hirte HB 275-325
C Si Mn Cr Al Ti
0,55 0,45 1,0 0,95 0,1 0,2

Rissempfindliche Grundwerkstoffe auf etwa +250°C vorwirmen. Das Schweifien
mit anderen Schutzgasen kann die Hirtewerte verdndern.

M IG WI G
EN 439 11- M13-M21-M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
Auf Anfrage 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweifigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +; AC min 70V
Pos.: w-h-s-q

MT-300 B

Basischumhiillte Stabelektrode zum Schweifien verschleififester Auftragungen.
Schweifigut aus niedriglegiertem Mangan-Chromstahl

DIN 8555

E1-UM -350

EN ISO 14700

EFel

Auftragsschweifien miBlig verschleiibeanspruchter Bauteile,
z.B. Gleitbahnen, Laufrider, Lagerfléichen, Radkrinze, Schienen, Rollen,

Fiihrungen, Kuppl Bremstr In, Seilwinden.
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 365
Brinell-Hirte HB 350
Rockwell-Hirte HRC 37

C Mn Cr

0,1 1,0 3,0

Unbehandeltes Schweifigut spanend bearbeitbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +250°C
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal P hal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
3,2 450 90-110 45,8 131 6,0
4,0 450 120 - 140 68,6 88 6,0
5,0 450 160 - 170 105,8 57 6,0
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Richtanalyse
des reinen
Schweifigutes in %

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT-CS 400 - o

Open-arc, niedriglegierte Fiilldrahtelektrode zum Schweifien spanend
bearbeitbarer, verschleififester Auftragungen.

DIN 8555 MF 1-GW -45 - GP
1. Lage 32 HRc
2. Lage 40 HRc
3. Lage 45 HRc
C Mn Si Cr Mo AL
0,35 2,0 0,15 1,5 0,2 1,7

Die Qualitéit CS 400-o eignet sich fiir die Auftragsschweiflung an schlag- und
stoibeanspruchten Teilen wie Laufridern, Seilrollen, Radkriinzen, Gleitbahnen
und Kranriidern. Warmfest bis ca. +350°C. Das martensitische Schweifigut ist
noch mit Hartmetallwerkzeugen zu bearbeiten.

Rubhiger, stabiler Lichtbogen, neigt nicht zum Spritzen, geringe Rauchentwicklung,
feinschuppiges, porenfreies Nahtbild. Die Ausbringung betriigt ca. 86 %.

Beim Schweiflen der Decklage soll die Zwischenlagentemperatur von +250°C nicht

iiberschritten werden.

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
ohne Schutzgas [mm] IA] V]
1,2 160- 240 26 - 30

Polung : DC + 1,6 200- 350 28 -30
Stickout 50 mm 2,4 240- 450 29-32
Pos.: w 2,8 300- 550 30-32
Abmessungen, Durchmesser Liinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

1,2-1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 13,0

2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 / Fass 25,0 /250 / 150-300
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfiihrungen / UP

MT - HB 350 1.8405

Drahtelektrode aus niedriglegiertem Mangan-Chromstahl zum MIG/MAG-
Schweiflen spanend verarbeitbarer verschleiifester Auftragungen.

DIN 8555 MSG 2 - GZ - 350
EN ISO 14700 S Fe 1
‘Werkstoff-Nummer 1.8405
Auftr: auf Maschi le aus Baustahl oder Stahlguss, z.B. Gleitbahnen,

Laufriider, Lagerflichen, Radkrinze, Schienen, Rollen, Fiihrungen, Forderrollen,
Kupplungen.

Schutzgas CO,
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°Cl] +20°C
Vickers-Hirte HV 390
Brinell-Hirte HB 370
Rockwell-Hiirte HRC 40

C Si Mn Cr Al Ti

0,7 0,45 2 1 0,1 0,2

Rissempfindliche Grundwerkstoffe auf etwa +250°C vorwirmen. Das Schweifien
mit anderen Schutzgasen kann die Hirtewerte verdndern.

MIG WIG
EN 439 11- M13-M21-M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
Anfrage 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
POs.: w-s-h-q

Andere Ausfithrungen / UP

MT- HB 500 1.8425

Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum MIG/MAG-Schweifien zihharter

abriebf Auftr g
DIN 8555 MSG 2-GZ-50
‘Werkstoff-Nummer 1.8425
EN ISO 14700 SFel
Auftr. auf Maschi le aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl,

z.B. Rollen, Laufflichen, Laufrider, Kollerginge, Baggerteile,
Walzwerksfiihrungen, Spannbacken.

Schutzgas CO,
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°Cl] +20°C
Brinell-Hirte HB 530
Rockwell-Hiirte HRC 50-55
‘Weichgliihen +780°C bis +820°C/5h
Hiirten 1000 bis 1050°C/Ol oder Pressluft
C Si Mn Cr Al Ti
1,10 0,45 1,90 2 0,1 0,2

Das Schweifien mit anderen Schutzgasen kann die Hértewerte verindern.
Unbehandeltes Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Rissempfindliche
Grundwerkstoffe auf etwa +200°C bis +300°C vorwirmen. Bei sehr
rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage (Pufferlage) schweifien, z.B.
MT-307 oder Stabelektrode MT-307 HL.

MIG WIG
EN 439 11- M13-M21-M22 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
Anfrage 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

L-16
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Richtanalyse
des reinen
Schweifigutes in %

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

Parameter ohne Schutzgas

Polung : DC +
Stickout 50 mm
Pos.: w-h

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-CS 600 - o

Open-arc, Fiilldrahtelektrode gegen Druck und Abrieb.

DIN 8555 MF2-GW-55-G (P)
1. Lage 45 HRc 440 HV
2. Lage 56 HRc 620 HV
3. Lage 58 HRc 650 HV
C Mn Si Cr Mo AL
0,8 2,0 0,8 2,5 0,2 1,7

Die Qualitit CS 600-0 wird aufgrund der hohen Hiirte und noch geniigender
Zihigkeit eingesetzt fiir die Reparatur- und Unterhaltsschweiflung an Maschinen
und Teilen, die durch Druck, Abrieb und leichten Schlag b prucht werden.
Aufgetragen werden Abstreifer, Kiespumpen, Brechhi , Brechleisten und
Brecherwalzen. Warmfest bis +500°C

Stabiler Lichtbogen, guter Schlackenabgang.
Ausbringung 90 %.

Bei aufhiirtungsempfindlichen Stiihlen ggf. auf +200°C bis +300°C vorwirmen;
langsam abkiihlen lassen.Eventuell Puffern mit CS 300. Zur Vermeidung von
Rissbildung mit MT-FD 307-O bei 13% Mn-Stiihlen.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] V]
1,2 160- 240 26-30
1,6 200- 350 28 -30
2,4 240- 450 29-32
2,8 300- 550 30-32
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Lkg]
1,2-1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 / Fass 25,0 /250 / 150-300
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Wiirmebehandlung

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- HB 650

1.2606

Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum WIG/MIG-Schweifien zihharter

abriebf Auftr g
DIN 8555 MSG 3 -GZ-55PST
‘Werkstoff-Nummer 1.2606
EN ISO 14700 S Fe 8

Fiir Auftragsschweiffungen von Warmarbeitsstihlen. Instandsetzung und
Neuanfertigung von Warmarbeitsstiihlen fiir Betriebstemperaturen bis +500°C.
Anwendung z.B. fiir Stranggiefirollen, Warmschermesser, Druckgiefiformen,

Matrizen usw.

Schutzgas CO,
Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
Vickers-Hiirte HV 600 - 650
Rockwell-Hirte HRC 57 - 60
‘Weichglithen +780°C bis +820°C/5h
Hiirten +1000°C bis +1050°C/Ol oder Pressluft
C Si Mn Cr Mo \4
0,38 1 0,5 5,0 1,1 0,5
MIG WIG
EN 439 11- M13-M21-M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,6/2,0/2,4/3,2 1000 10
1,0/1,2/1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

L-18
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweilistabes in % Massen-
anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- W 45

Kalkbasisch umhiillte Stabelektrode zum Auftragsschweifien hoch beanspruchter
Warmarbeitswerkzeuge.
Schweifigut aus Chrom-Wolfram-Vanadium-Hartlegierung.

DIN 8555 E3-UM-50T

EN ISO 14700 EFe3

Schweiflen neuer oder instandzusetzender Werkzeuge aus Warmarbeitsstahl, z.B.
Pressbiichsen, Pressscheiben, Press- oder Lochdorne, Press- und Schlaggesenke,
Matrizen, Stempel, Stauchwerkzeuge.

‘Wirmebehandlung U \% w
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C +20°C
Vickers-Hiirte HV 430 510 250
Brinell-Hirte HB 410 - 250
Rockwell-Hiirte HRC 44 49 24

U = ungegliiht, V = vergiitet, W = weichgegliiht

Weichglithen +740°C bis +780°C/5h
Hiirten +1050°C bis +1100°C/Ol oder Pressluft
Anlassen +600°C bis +700°C/1- oder 2-mal h

C Si Mn Cr w \%

0,2 0,2 0,3 2,5 4,5 0,6

Schweifigut 1iBt sich nach dem Weichgliithen spanend bearbeiten; sonst nur durch
Schleifen bearbeitbar. Werkzeuge je nach Grundwerkstoff, Form und Grofie auf
+400°C bis +600°C vorwirmen und wihrend des Schweifiens auf dieser
Temperatur halten. AnschlieSend langsam abkiihlen lassen und/oder weichgliihen.
Entsprechend dem vorgeseh Verw eck Hérten und/oder Anlassen.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis + 300° C.

Ma[}e, Schwei[jdaten’ Durchmesser Linge Schweillstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kel
2,5 350 60 - 70 26,5 189 5,0
Polung: DC + 3,2 350 80 - 100 44,7 112 5,0
AC 4,0 350 100 - 130 67,8 74 5,0
Pos.: W-h 5,0 450 130 - 180 136,2 44 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweiflstabes in % Massen-
anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- W 45 1.2567

Schweilistab zum WIG-Auftragsschweifien hoch beanspruchter
Warmarbeitswerkzeuge.
Schweifigut aus Chrom-Wolfram-Vanadium-Hartlegierung.

DIN 8555 WSG3-45T
‘Werkstoff-Nummer 1.2567
EN ISO 14700 S Fe

Schweiflen neuer oder instandzusetzender Werkzeuge aus Warmarbeitsstahl, z.B.
Pressbiichsen, Pressscheiben, Press- oder Lochdorne, Press- oder Schlaggesenke,
Matrizen, Stempel, Stauchwerkzeuge.

‘Wirmebehandlung ungegliiht | vergiitet weichgegliiht
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C +20°C
Vickers-Hiirte HV 430 510 250
Brinell-Hirte HB 410 - 240
Rockwell-Hiirte HRC 44 50 22
‘Weichglithen 740 bis 780°C/5h
Hirten 1050 bis 1100°C/Ol oder Pressluft
Anlassen 600 bis 700°C/1- oder 2-mal h

C Si Mn Cr W \4

0,2 0,2 0,3 2,4 4,5 0,6

Schweifigut liBt sich nach dem Weichgliihen spanend bearbeiten; sonst nur durch
Schleifen bearbeitbar. Werkzeuge je nach Grundwerkstoff, Form und Grofie auf
+400°C bis +600°C vorwirmen und wihrend des Schweifiens auf dieser
Temperatur halten. Anschlieend langsam abkiihlen lassen und/oder weichgliihen.
Entsprechend dem vorgeseh Verw eck Hérten und/oder Anlassen.

Anwendbare MIG WI G
Schutzgase EN 439 M12 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG DC - 1,6-2,0-2,4 1000 10
MIG DC+ 1,0-1,2 K-300 15
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hirte des

Schweifigutes (Richtwerte)
‘Wirmebehandlung
Zusammensetzung des
Schweillstabes in % Massen-

anteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-W 49

Schweillelektrode zum Reparaturschweiffen von Warm- und

Kaltarbeitswerkzeugen.

Schweifigut aus Chrom-Vanadium-Molybdén-Hartlegierung.

DIN 8555

E3-UM-60T

EN ISO 14700

EFe3

Instandsetzen von Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen.

Fiir Sprit; formen, Dr

'men, W

armpresswerkzeuge,

‘Warmschermesser, Stanzwerkzeuge, Matrizen, Gesenke, Abgratwerkzeuge.

56 bis 58 HRC (bei hoch-C-haltigem Grundwerkstoff)

siehe: ,,Besondere Hinweise*

C Mn

Cr

Mo

v

0,25 1,0

35

1,0

0,2

MT-W 49 ist eine rutilbasisch umbhiillte Stabelektrode zum ,,Ausbessern* von
‘Warmarbeitswerkzeugen mit hohem Kohlenstoffgehalt. Das Schweifigut wird
durch Aufmischen mit dem Grundwerkstoff in der ersten Lage auflegiert.
Hierdurch ergibt sich eine schnitthaltige, schlagfeste und abrasionsbestindige
Hartauftragung bei gleichzeitiger Risssicherheit der Legierung. Die Hirte kann
durch entsprechende Nachbehandlung gesteigert werden. Wirmebehandlung sollte
gemill dem Grundwerkstoff erfolgen.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 60 -70 22,1 226 5,0
Polung: DC + ; AC 3,2 350 80 - 100 37,5 133 5,0
Pos.: w-h 4,0 350 100 - 130 72,9 69 5,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des

Schweiligutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- W 60 1.3348

Schweifistab zum WIG-Auftragsschweiflen von Schnellarbeitsstahlwerkzeugen.
Schweifigut aus Wolfram- Molybdin-Chrom-Hartlegierung.

DIN 8555 WSG4-60-S
‘Werkstoff-Nummer 1.3348
EN ISO 14700 S Fe 4

Instandsetzen und Neuanfertigen von Schnellarbeitsstahl-Werkzeugen bei hoher
Schneidleistung und guter Zihigkeit bei stofartiger Beanspruchung. Fiir Dreh-
und Hobelmeifiel, Friser, Holzbearbeitungswerkzeuge, Kaltarbeits- und
Schnittwerkzeuge.

Wirmebehandlung U W H A
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C +20°C [°C]
Vickers-Hiirte HV 720 280 700 720
Rockwell-Hiirte HRC 58 27 60 62
U = unbehandelt, W = weichgegliiht, H = gehiirtet, A = angelassen
Weichglithen 770 bis 840°C/2 bis 4h
Hirten 1190 bis 1230°C/Pressluft,01, Warmbad
Anlassen (2mal) 530 bis 560°C
C Si Mn w Mo Cr \4
1,0 0,3 0,3 1,8 8,3 4,0 1,9

Schweifigut 1Bt sich nach dem Weichgliithen spanend bearbeiten; sonst nur durch
Schleifen bearbeitbar. Langsam und gleichmiBig auf +400°C bis +500°C
vorwirmen und ohne Unterbrechung schweifien. Vorwirmtemperatur genau
einhalten. Langsames Abkiihlen unbedingt erforderlich (Ofen, heifier Sand). Bei
kleinen Reparaturen und Neuanfertigungen ohne nachtrigliche Wiarmebehandlung
geniigt ortliches Vorwirmen auf +200°C bis +240°C. Anschliefend
‘Wirmebehandlung durchfithren (Hérten, Anlassen).

Anwendbare M IG WI G
Schutzgase EN 439 MI12 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
Polung: WIG DC- 1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
MIG DC+ 1,0-1,2 K-300 15
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweifigutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweillstabes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT-W60T

Rutil-basischumbhiillte Stabelektrode zum Schweiflen zihharter Auftragungen.
Schweifigut aus Schnellarbeitstahl.

DIN 8555 E4-UM-60-S

‘Werkstoff-Nummer entspricht 1.3346

EN ISO 14700 E Fe 4

d

Schweiflen neuer und i tzender Zersy gswerkzeuge, die hoch
beansprucht werden, z.B. Gewindebohrer, Reibahlen, Rdumnadeln, Drehmeifel,
Senker, Friiser, Holzbearbeitungswerkzeuge, Schnittplatten, Blockteile. Schweifien
hochverschleififester Auftragungen mit guter Warmhirte an Maschinenteilen aus

Baustahl oder Stahlguss, auch bei miBiger Druck- oder Schlagbeanspruchung.

Wirmebehandlung unbehandelt vergiitet
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C +600°C
Vickers-Hiirte HV 700 800 600
Rockwell-Hiirte HRC 60 63 55
Vorwirmen 400 bis 600°C

‘Weichglithen 5h 830°C

Hiirten 1200 bis 1230°C/Ol oder Warmbad 530°C
Anlassen (2mal) 1h 530 bis 540°C

C Cr Mo v w

0,9 4,5 8 1,5 2,0

Nach dem Abkiihlen und auch nach dem Vergiiten (Hiirten, Anlassen) kann das
Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitet werden. Erst nach dem Weichgliihen
liBt es sich spanend bearbeiten. Bei Mehrlagenschweifungen kann durch die
Schlacke geschweifit werden. Werkzeug je nach Form und Grofie auf +400°C bis
+600°C vorwirmen und wihrend des Schweiflens auf dieser Temperatur halten.
Nach dem Schweifien kleine Teile an ruhender Luft, grofiere und rissempfindliche
Teile in Sand oder in einem auf +550°C vorgeheizten Ofen abkiihlen. Das
Schweifigut erreicht seine optimalen Eigenschaften erst nach vorgeschriebener
‘Wirmebehandlung.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +200°C.

Maﬁe, Schwei[jdaten’ Durchmesser Linge Schweillstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl

2,5 350 60 - 90 26,9 149 4,0
Polung: DC+ AC 3,2 350 80-120 45,1 89 4,0
Pos.: w-h 4,0 350 110-150 68,0 59 4,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC+ AC
Pos.: w-h

MT- W 61

Rutil-basischumbhiillte Stabelektrode mit 140% Ausbringung zum Schweifien
zéhharter Auftragungen. Schweifigut aus Schnellarbeitstahl.

DIN 8555 E4-UM-65-S

EN ISO 14700 E Fe4

Schweiflen neuer und instand zender Zersp erkzeuge, die hoch
beansprucht werden, z.B. Gewindebohrer, Reibahlen, Ridumnadeln, Drehmeifel,
Senker, Friser, Holzbearbeitungswerkzeuge, Schnittplatten, Blockteile. Schweiflen
hochverschleififester Auftragungen mit guter Warmhirte an Maschinenteilen aus
Baustahl oder Stahlguss, auch bei midBiger Druck- oder Schlagbeanspruchung.

Wirmebehandlung behandelt weichgegliik 1
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Vickers-Hirte HV 250
Rockwell-Hiirte HRC 60-63 63-66
Vorwirmen 400 bis 600°C
‘Weichgliithen 5h 830°C
Hirten 1200 bis 1230°C/Ol oder Warmbad 530°C
Anlassen (2mal) 1h 530 bis 540°C
C Cr Mo \4 w Co
0,8 4,3 1 1,6 18 5

Nach dem Abkiihlen und auch nach dem Vergiiten (Hérten, Anlassen) kann das
Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitet werden. Erst nach dem Weichgliihen
liBt es sich spanend bearbeiten. Bei Mehrlagenschweifungen kann durch die
Schlacke geschweifit werden.

‘Werkzeug je nach Form und Gréfie auf +400°C bis +600°C vorwirmen und
wihrend des Schweiflens auf dieser Temperatur halten.

Nach dem Schweifien kleine Teile an ruhender Luft, grofiere und rissempfindliche
Teile in Sand oder in einem auf +550°C vorgeheizten Ofen abkiihlen. Das
Schweifigut erreicht seine optimalen Eigenschaften erst nach vorgeschriebener
‘Wirmebehandlung.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +250°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,0 300 60-80 16,5 242 4,0
2,5 350 80-100 30,7 147 4,5
3,2 350 100-130 52,2 86 4,5
4,0 350 130-170 71,5 58 4,5
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT-410 HL 1.4009

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode zum Schweifien an
artgleichen/artihnlichen 13%igen Cr-Stihlen.

DIN 8556 E 13 MPR 26 140
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-54 E 410-17
DIN 8555 E5-UM-35-T
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C]1 +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry2 | [N/mm’]
1,0%-Dehngrenze Rpi0 [N/mmz] 430
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 12
Kerbschlagarbeit Ay 91 50
Hirte HB 350
C Si Mn Cr
0,08 0,7 1,0 13,5

Martensit, vergiitbar

Uberwiegend fiir korrosi dndige Auftr Bevorzugt fiir
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampfarmaturen. Im bearbeiteten Zustand
sollten mindestens zwei Schweifllagen iibereinander vorhanden sein.
Verbindungen (farbgleich): legierungsihnliche, korrosionsbestindige sowie
hitzebestindige Cr-Stihle. Anlassbestindig bis +450°C, korrosionsbestindig,
zunderbestindig bis +900°C. Vorwirm- und Zwischenlagentemperatur
+200°C bis +300°C. AnlaBgliihung +700°C bis +750°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riick-
trocknung bis +350°C.

Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] 1Al [kg/10008t] | [Stiick] Ikg]
Verpackungseinheit 2,5 350 70-90 28,1 178 5,0
Polung : DC + 3,2 350 80-110 47,5 105 5,0
AC 4,0 450 135-175 92,5 65 6,0
Pos.: w-q 5,0 450 190-240 145,0 41 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s- q- ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 410

1.4009

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien

nichtrostender Chromstihle.

DIN 8556 SGX8Cr14
‘Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A-5.9 ER 410
EN ISO 14343-A G/W 13
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X7Cr13 1.4008 G-X12Cr 14
1.4001 X7Cr14 1.4021 X20Cr13
1.4002 X7 CrAl13 1.4024 X15Cr13
1.4006 X10Cr13
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’]
Zugfestigkeit R, [N/mm’|
Bruchdehnung As [%]
C Si Mn Cr

0,08 0,6 0,7 14,5

Martensit

Nichtrostende Stihle mit 12-14% Cr. Auch Dichtflichen-Auftragungen an
Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stéhlen fiir
Betriebstemperaturen bis +450°C. Rostbestiindiges und hitzebestiindiges

Schweifigut.
MIG WIG
EN 439 M13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- 430 1.4015

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle.

DIN 8556 SGX8Cr18
‘Werkstoff-Nummer 1.4015
AWS A-5.9 ER 430
EN ISO 14343-A G/W 17
DIN 8555 SG5-GZ-35-C

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4057 X20CrNil72 1.4059 G-XCrNil17
1.4740 G-X40CrSi17 1.4742 X 10 CrAl 18
Schutzgas Schweif}-Argon
‘Wirmebehandlung gegliiht bei
Priiftemperatur [°C] +800°C
0,2%-Dehngrenze RLDJ [N/mmz] 340
Zugfestigkeit R, [N/mmz] 540
Bruchdehnung As %] 20
C Si Mn Cr

0,07 0,8 0,7 17,5

Martensit/Ferrit

Nichtrostend korrosionsbestindig wie artgleicher 17%iger Cr Stahl/Stahlgufi.
Zunderbestiindig an Luft und Oxidierenden Verbrennungsgasen bis +950°C,
besonders auch in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bei hoheren
Temperaturen. Auch Dichtflichen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten
oder niedriglegierten Stihlen fiir Betriebstemperaturen bis +450°C.
Rostbestindiges und hitzebestindiges Schweiligut.

MIG WIG
EN 439 M13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT-430 Ti 1.4502

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien
nichtrostender Chromstiihle; zunderbestindig bis +900°C

DIN 8556 SGX8CrTil8
‘Werkstoff-Nummer 1.4502
AWS A-5.9 dhnlich ER 430
EN ISO 14343-A G/W Z 17 Ti
DIN 8555 SG5-GZ-200-CZ

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X6Cr13 1.4510 X8 CrTi 17
1.4002 X 6 CrAl 13 1.4511 X 8 CrNb 17
1.4016 X8Cr17 1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4113 X 6CrMo17
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze RLD,Z [N/mmz] 360
Zugfestigkeit R, [N/mm’| 620
Bruchdehnung As [%] 10
C Si Mn Cr Ti
0,08 1,0 0,6 17,5 0,5

Deltaferrit

Das Schweifigut hat eine gute Bestindigkeit gegen schwefelhaltige

Verbr Zwischenl atur +150°C bis +300°C. Moglichst
geringe Streckenenergie, da Cr-Stiihle zur Grobkornbildung neigen. Bevorzugt
bei Impulslichtbogen verschweifien. Bei grofieren Nahtdicken Zwischenlagen mit
MT- 4820. Wiederherstellen der Bestindigkeit gegen Kornzerfall durch
Stabilgliihen (+700°C bis +800 °C/Luft).

MIG WIG
EN 439 M11-M32 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
VerpacKkungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s g-ii

MT- 4115

1.4115

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-Schweifien

nichtrostender Chromstihle.

DIN 8556 SG X20CrMo 171
‘Werkstoff-Nummer 1.4115
EN ISO 14343-A G/W 17
EN 12072 G/W 17 Mo
DIN 8555 SG5-GZ-40-CZ

Ferritischer Chromstahl, Verbinden und Auftragen an artgleichen und art-
dhnlichen nichtrostenden Cr.-Stihlen / Stahlguss z.B.:

1.4122 X35 CrMo 17
Schutzgas
‘Wirmebehandlung gegliiht bei
Priiftemperatur [°C] + 760 °C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 500
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl 700
Bruchdeh As [%] 15
Hirte (ungegliiht 43 HRc) HB 30 200
C Si Mn Cr Mo

0,20 0,6 0,4 17 1,1
Martensit/Ferrit
Nichtrostend korr bestiindig wie artgleicher 17%iger Cr Stahl/Stahlgufi.

Auch Dichtflichen-Auftragungen an Armaturen aus unlegierten oder
niedriglegierten Stiihlen fiir Betriebstemperaturen bis +450°C. Rostbestindiges
und hitzebestindiges Schweiigut. Vorwirmen ca. +150°C bis +300°C, abkiihlen

bis ca. +120°C dann anlassen oder vergiiten.

MIG WIG
EN 439 M 13 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
Auf Anfrage 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
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MT- 600 B ~1.4718

Basische Stabelektrode zum Schweifien zihharter abriebfester Auftragungen.
Schweifigut aus verschleiifestem Chrom-Siliziumstahl.

Normbezeichnung DIN 8555 E 6 - UM - 60
‘Werkstoff-Nummer ~1.4718
EN ISO 14700 E Fe 8
Wichtigste Schweifien zihharter abriebbestéindiger Auftr gen auf Maschi ilen aus
Anwendungsbereiche Baustahl, Stahlguss oder M hartstahl,
z.B. Rollen, Lauffliichen, Raupenketten, Laufrider, Kollerginge, Baggerteile,
Fordersck ! ‘Walzenbrecher, Schlaghi , Walzwerksfiihrungen, Nocken,

Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse.

Hiirte des Wiirmebehandlung unbehandelt
SchweiBgutes (Richtwerte) Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hiirte HV 650
Rockwell-Hirte HRC 58
Wirmebehandlung Weichgliil 5h 780 bis 820°C
Hiirten 1000 bis 1050°C/Ol oder Luft
Zusammensetzung des C Cr Mn \4 Mo
Schweillgutes in % 0,6 7 0,6 1 1,0

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise Unbehandeltes Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Bei
Mehrlagenschweiffungen kann durch die Schlacke geschweifit werden.
Hoher gekohlte oder rissempfindliche Grundwerkstoffe auf +200°C bis +300°C
vorwirmen. Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage
(Pufferlage) schweilien, z.B. MT-307 HL. Schweifigut ist schmied- und hértbar.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.
Malfe, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000S¢] [Stiick] [kg]
2,5 350 80-120 230 5
Polung: DC + 32 350 100-160 135 5
AC 4,0 450 160-220 88 6
Pos.: w-h-q 5,0 450 190-260 55 6
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweifigutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
AC
Pos.: w-h-q

MT-600 T

~1.4718

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien zihharter abriebfester Auftragungen.
Schweifigut aus verschleiifestem Chrom-Siliziumstahl.

DIN 8555 E6-UM - 60
‘Werkstoff-Nummer ~1.4718
EN ISO 14700 E Fe 8
Schweiflen zihharter abriebbestindiger Auftr auf Maschi ilen aus

Baustahl, Stahlguss, Manganhartstahl,

z.B. Rollen, Lauffliichen, Raupenketten, Laufrider, Kollerginge, Baggerteile,

Fordersck ! ‘Walzenbrecher, Schl

, Walzwerksfiihrungen, Nocken,

Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse.

Wiirmebehandlung unbehandelt

Priiftemperatur [°C] +20°C

Vickers-Hiirte HV 650

Rockwell-Hirte HRC 58

Weichgliit 5h +780°C bis +820°C

Hiirten +1000°C bis +1050°C/Ol oder Luft
C Si Mn Cr Mo
0,6 1,7 0,4 6 35

Unbehandeltes Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Bei
Mehrlagenschweiffungen kann durch die Schlacke geschweifit werden.

Hoher gekohlte oder rissempfindliche Grundwerkstoffe auf +200°C bis +300°C
vorwirmen. Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage
(Pufferlage) schweilien, z.B. MT-307 HL. Schweifigut ist schmied- und hértbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 60-70 22,0 227 5,0
3,2 350 80-100 35,8 140 5,0
4,0 450 100-130 71,0 85 6,0
5,0 450 130-180 115,3 52 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-q

Andere Ausfiihrungen / UP

MT- HB 600 1.4718

Schweifistab/Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum WIG- bzw. MIG/MAG-

Schweiflien zihharter abriebfe Auftr
DIN 8555 MSG 6 - GZ - 60
‘Werkstoff-Nummer 1.4718
EN ISO 14700 S Fe 8

Auftr. auf Maschi le aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl,
z.B. Rollen, Laufflichen, Raupenketten, Laufrider, Kollergiinge, Baggerteile,
Fordersck ! A% % echer, Schlaghia , Walzwerksfiihrungen, Nocken,
Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse.

Schutzgas CO,
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 670
Rockwell-Hiirte HRC 55-60
Weichglithen 780 bis 820°C/5h
Hiirten 1000 bis 1050°C/Ol oder Pressluft
C Si Mn Cr
0,50 3 0,4 9,2

Das Schweifien mit anderen Schutzgasen kann die Hirtewerte verindern.
Unbehandeltes Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Rissempfindliche
Grundwerkstoffe auf etwa +200°C bis +300°C vorwirmen. Bei sehr
rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage (Pufferlage) schweifien, z.B.
MT-307 oder Stabelektrode MT-307 HL.

EN 439 [ 11-M13-m21-M22 | 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2.0-2,4-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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MT-RD 600-G

Roéhrchendraht fiir Hartauftragungen auf Metallpulverbasis.

Normbezeichnung DIN 8555 MF 6- GZ - 60 - GPS
EN ISO 14700 T Fe 8
Hiirte des Schweiigutes 1. Lage 56 HC-Rockwell
2. Lage 58 HC-Rockwell
3. Lage 58-60 HC-Rockwell
Zusammensetzung der [ C Mn Si Cr
Drahtelektrode in % [ 045 0,4 3,0 9

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung Die Qualitit MT-RD 600-G wird aufgrund der hohen Hirte und noch geniigender
Zihigkeit eingesetzt fiir die Reparatur- und Unterhaltsschweifung an Maschinen
und Teilen, die durch Druck, Abrieb und leich Schlag b prucht werden.
Aufgetragen werden z.B.Abstreifer, Kiespumpen, Brechhi , Brechlei: und
Brecherwalzen.

Schweifleigenschaften Stabiler Lichtbogen, geringe iiberschweifibare Schlacke.

Ausbringung 90 %.

Besondere Hinweise Bei aufhirtungsempfindlichen Stihlen ggf. auf +200°C bis +300°C vorwiirmen;
langsam abkiihlen lassen.

Anwendbare | | MIG |
Schutzgase [EN 439 ] M 21 |
Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] 4]
Parameter 1,2 140- 320 23-35
Polung : DC + 1,6 200- 420 24-38
Pos.: w-h
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,2-1,6 K-300 16,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des

Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC +
AC
Pos.: w-h

MT- MnCr

Basischumhiillte Hochleistungselektrode mit 140% Ausbringung zum Schweifien
kaltverfestigungsfihiger Auftragungen. Schweifigut aus hoch-chromhaltigem
Manganstahl.

DIN 8555 E7-UM-250-K

EN ISO 14700 EFe9

Schweiflen kaltverfestigungsfihiger Auftragungen an Baggerzihnen, Brechkegeln,
Brechbacken in der Steinindustrie.

Fiir Herz- und Kr gsstiicke an Eisenbahn- und Strafienbahnschi
Verschleifiteile an Strafienbau- und Bergb hi die vorwiegend rollendem
oder schlagendem Verschleifl unterliegen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt kaltverfestigt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Vickers-Hiirte HV 260 470-550
Brinell-Hirte HB 260 460-530

C Mn Cr

0,6 17 14

Unbehandeltes Schweifigut bedingt spanend bearbeitbar. Elektrode steil fithren
(70-80°) und mit niedriger Stromstirke verschweiflen. Nur Zugraupen schweifien,
Lichtbogen langsam abziehen, Endkrater fiillen. Bei Werkstiicken aus
Manganhartstahl, die schon im Einsatz waren, sind die verfestigten Oberfliichen
abzuschleifen bzw. mit MT-307 HL abzupuffern. Risse miissen sorgfiltig bis auf
den Grund ausgearbeitet und ebenfalls mit MT-307 HL ausgefiillt werden. Kleine
‘Werkstiicke im Wasserbad schweifien, um zu starke Erwirmung zu vermeiden.
Zwischenlagentemperatur maximal +400°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.

Durchmesser Liinge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70-90 30,6 163 5,0
3,2 350 95-105 54,3 92 5,0
4,0 450 130-160 105,8 57 6,0
5,0 450 170-210 165,4 36 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 307

1.4370

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Verbindungsschweifien

artverschiedener Stiihle sowie zum Schweiplattieren

und Puffern. Schweiigut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir
Betriebstemperaturen bis +300°C, kaltzih.

DIN 8556 E 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A-54 E 307-16
EN 14700 E FE 10

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbind

). hoch kohl PR

und schwer schweifibarer Stahl, Manganhartstahl z.B. X 120 Mn 12 (1.3401),

Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
0,2%-Dehngrenze RI,_M [N/mmz] 350
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 600
Bruchdehnung As [%] 40
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 80
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,7 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit moglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weifl-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Gliihbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber

+300°C sind Nickelbasis-Schweilzusitze

zu verwenden. Schweiigut verfestigt bei

Kaltverformung. Schweifigut zunderbestiindig bis +850°C.

Riicktrocknung Im Alligemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
von maximal +150°C.

Zulassung TOV

MafBe, Schweifidaten, Durchmesser | Linge | Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt

Verpackungseinheit [mm] [mm] IA] [kg/1000 St] [Stiick] Ikg]

2,5 300 70 - 90 18,3 219 4,0

Polung: DC + 3,2 350 90 - 120 33,9 148 5,0
AC 4,0 350 100 - 140 50,8 98 5,0

Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 450 150 - 190 101,6 59 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung

des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT- 307 HL

1.4370

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 160 % Ausbringung zum

Verbindungsschweillen artver

Stiihle sowie zum Schweiliplattieren.

Schweifligut aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl fiir

Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 E 18 8 Mn MPR 36 160
‘Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A -54 E 307-16

Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weifi-Verbindungen); hoch kohlenstoffhaltiger
und schwer schweiflbarer Stahl, Manganhartstahl, z. B. : X 120 Mn 12 (1.3401),
Pufferlagen fiir Hartauftragungen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 350
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600
Bruchdel As [%] 40
Kerbschlagarbeit Ay [J] 60
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,6 6 18 8

Austenit, geringe Anteile an Deltaferrit méglich

Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-Weif-Verbindungen +300°C. Bei
lingerer Glithbehandlung iiber +300°C oder bei Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweillzusiitze zu verwenden. Schweiligut verfestigt bei
Kaltverformung. Schweiigut zunderbestindig bis +850°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Malfe, Schweifidaten, Durchmesser | Linge | Schweifistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paket-
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] inhalt
Ikg]
2,5 350 80- 110 31,9 125 4,0
Polung: DC + 3,2 450 110 - 150 69,0 87 6,0
AC 4,0 450 140 - 200 103,0 58 6,0
Pos.:w-q 5,0 450 210 - 260 163,3 37 6,0
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MT-309 L 1.4332

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien nichtrostender Plattierungen und
artverschiedener Stihle. Schweiligut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit
besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +350°C

Normbezeichnung DIN 8556 E2312LR23

EN 1600 E 2312 LR 32

‘Werkstoff-Nummer 1.4332
AWS A-5.4 E309L-17
‘Wichtigste Anw g eiche Artverschiedene Stihle (Schwarz-Weil-Verbindungen);
Plattierungen und Pufferlagen.

‘Wichtigste Hitze- und zunderbestiindige ferritische und ferritisch-austenitische Stihle, z.B.
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit
Polung: DC +

AC
Pos.: w-h-s-q-ii

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 18 9
1.4729 G-X40CrSi13 1.4878 X 12 CrNiTi 189
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 400
Zugfestigkeit R IN/mmZ] 550
Bruchdel As [%] 35
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 0,9 23 13

Austenit mit erh6htem Gehalt an Deltaferrit

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestindig.
Auch bei hoheren Aufschmelzgraden keine Gefahr der Martensitbildung
(Wurzelschweiflung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-Weii-Verbindungen
maximal +300°C. Bei lingerer Gliihbehandlung oder Betriebstemperaturen iiber
+300°C sind Nickelbasis-Schweizusitze zu verwenden.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgew. Paketinhalt Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000 St] [Stiick] kgl
2,5 300 50- 70 18,6 215 4,0
3,2 350 75 - 100 36,8 136 5,0
4,0 350 90 - 120 55,0 91 5,0
5,0 450 150 - 190 45 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste Anwendungsbereiche

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
Schweifistab/Drahtelektrode in
% Massenanteil (Richtwerte)

Gefiige

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-hii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 309

Schweifistab/Drahtelektrode aus

itischem Chrom-Nic

1.4829

Kol

hl zum WIG-

bzw. MIG/MAG-Schweifien hitzebestindiger Stihle. Schweiigut zunderbestindig

bis +1050°C.
DIN 8556 SG X 12 CrNi 22 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4829
AWS A-5.9 ER 309
EN ISO 14343-A G/W2212H

Artglei

he/artihnliche hitzebestindi

Stiihle/Stahlg

Hitze- und zunderbestiindige Stihle, z.B.

ten.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X25CrNiSi 189
1.4729 G-X 40 CrSi 13 1.4828/1.2780 X 15 CrNiSi 20 12
1.4740 G-X 40 CrSi 17 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
Schweifiverfahren WIG MAG
Schutzgas Schweifi-Argon M11
Wirmebehandlung [°Cl] behandelt behandel
Priiftemperatur +20° +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 400 380
1,0%-Dehngrenze Rp_l»'l [N/mmz] 420 400
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 600 600
Bruchdel As [%] 35 35
Kerbschlagarbeit Ay [J] 65 65
C Mn Cr Ni
0,08 0,4 1,7 23 13
Austenit mit erhéhtem Gehalt an Deltaferrit
MIG WIG
EN 439 I1- M13- M 22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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9/09




Normbezeichnung

‘Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweiligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q

Andere Abmessungen

MT-FD 309 MoL 1.4459

Fiilldrahtelektrode zum MAG-Schweifien von Mischverbindungen zwischen
nichtr den und unlegierten und niedrigl ten Stiihlen sowie fiir
Zwischenlagen bei Schweifplattierungen.

Mit niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis +300°C.

DIN 8556 SG X3 CrNiMo 23 13
‘Werkstoff-Nummer 1.4459
AWS A 5.22 E 309 Mo L T-1
EN ISO 17633-A T23122LRM2

1.4301 - 1.4583 in Verbindung mit H-I bis H-III, St E 355.
Betriebstemperaturen bis max. +300 °C.

Mischgas M 21
gemiil DIN 32 526 (20-251/min.)

0,2%-Dehngrenze RW [N/mmZ] > 205
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 510 - 680
Bruchdehnung As [%] >30
Kerbschlagarbeit ISO -V 1 >38

C Si Mn P S Cr Ni Mo

0,03 0,6 1,6 <0,025 <0,02 23,0 13,0 24

Fiilldrahtelektrode fiir Verbind hweilungen zwischen CrNi- und CrNiMo-
Stiihlen und unlegierten sowie niedriglegierten Stiihlen bei Betriebstemperaturen
bis +300°C sowie fiir Zwischenlagen bei Schweifiplattierungen.

Das Schweifigut hat einen Ferritgehalt von ca. 20% und ist besonders rissfest.
Auflerdem ist es hitze- und zunderbestindig bis +1050°C. MT-FD 309 MoL lafit
sich spritzerfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweifien und erzeugt glatte, fein
gefiederte Niihte mit kerbfreien Ubergiingen. Die Schlacke lift sich sehr leicht
entfernen.

MIG
EN 439 M 21
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,2-1,6 D-300 / K-300 12,5/15
bitte anfragen Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)
Gefiige

Besondere Hinweise

MT- 312 1.4337

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien artverschiedener Stihle und zum
Auftragsschweiien. Schweifigut aus ferritisck itischem Chrom-Nickelstahl
zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 E299R23
EN 1600 E299R 12
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-54 ER312-16

EN 14700 E FE 11

DIN 8555 E 8-UM-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762
(X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl
héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleiifeste Auftragungen.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rp_(LZ [N/mmz] 600
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 750
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit ISO-V )] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°

C Si Mn Cr Ni
0,12 0,9 0,8 29 9

ferritisch-austenitisch

Die giinstige Wiarmedehnzahl durch den grofien Gehalt an Deltaferrit im
Schweifigut reduziert die Eigensp bei Schwarz-Wei-Verbindungen und
erhoht die Sicherheit gegen Heiflrisse.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +350°C.
Zulassung DB, CE
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweiistrom | Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
1,5 250
2,0 300 40 - 50 11,9 336 4,0
Polung: DC + 2,5 300 60 - 70 17,5 229 4,0
AC 32 350 70 - 100 33,5 149 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 4,0 350 90 - 140 50,2 100 5,0
5,0 450 130 - 170 111,0 54 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte
des Schweiigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil(Richtwerte)

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC -
Polung MIG DC+
Pos.: w-h-s-q-ii

Andere Ausfithrungen / UP

MT- 312

1.4337

Schweifistab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweifien artverschiedener Stihle und zum

Auftragsschweifien; zunderbestindig bis +1000°C.

DIN 8556 SG X 10 CrNi 30 9
‘Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS A-59 ER 312
EN ISO 14343-A G299/W299
EN 14700 SFE 11
DIN 8555 MSG 8-GZ-300 CKPR
Korrosionsbestindiger artihnlicher Stahl und Stahlguss, z.B. 1.4762

(X'10 CrAl 24), 1.4[;!85 (G-X70 Cr 29); schwer schweifibarer Stahl, z.B. Baustahl

héherer Festigkeit, M: hartstahl und Verbindungen mit hochlegiertem Stahl;
Reparaturen und verschleilfeste Auftragungen.
Schutzgas Mi11
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry [N/mm’] 560
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 740
Bruchdehnung As [%] 25
Kerbschlagarbeit ISO-V [J] 50
Lin. Wirmeausdehnungs-
koeffizient (20 - 400°C) [1/K] 15x10°°
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

ferritisch-austenitisch

Der erhohte Gehalt an Deltaferrit im Schweiigut und die damit verbundene

r

en die Ei.

bei Schwarz-Weil}-

giinstige Wiir

Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen Heifirisse.

MIG WIG
EN 439 I1- M13- M22 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/D-100 15/5/1
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %

Massenanteil(Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

Parameter
ohne Schutzgas
Polung : DC +
Stickout 50 mm
Pos.: w

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD 55-0

Open-arc Spezial-Fiilldrahtelektrode gegen schmirgelnden Verschleifl.

DIN 8555 E10-GF-50-CG
EN 14700 T Fe 15
1. Lage 48 HRC-Rockwell
2. Lage 52 HRC-Rockwell
3. Lage 56 HRC-Rockwell
C Mn Si Cr
1,5 2,0 1,7 20,0

MT-FD 55-o ist eine hochlegierte Spezial-Fiilldrahtelektrode mit 20% Cr fiir die
Auftragsschweiung an Teilen, die starkem schmirgelndem Verschleify
unterworfen sind, wie Forderschnecken, Brecherwalzen, Pumpenteile,
Mischerfliigel, Ruhrarme, Abstreifern; in Bergwerken, Stahlwerken, der
Bauindustrie und Landwirtschaft.

Das Schweifigut ist rostbestiindig und setzt sich aus Sonderkarbiden des Chroms in
itischer Grund

Es ist durch Schleifen bearbeitbar.

FD-55-0 it sich auch mit niedriger Stromstirke verschweifien, ohne daf} der

Lichtbogen abreifit. Spritzer g und Rauchbildung sind gering.

Die erste Lage sollte wegen der geringen Aufmischung auf dem Grundwerkstoff
sehr diinn aufgetragen werden. Nicht mehr als drei Lagen oder dicker als 10 mm
auftragen.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] M|
1,6 200-300 24-28
24 250-400 25-32
2,8 300-500 26-32
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,2-1,6-(2,0)-2,4 K-300/ D-300 15,0
2,4-2,8-3,2 Ringe/D-760/ Fass 25,0/ 250/150-300

L-42
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweilligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung :DC +/AC
Pos.: w-h

MT- Dur 59

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung zum Schweifien
hoch verschleiifester Auftragungen. Schweiigut aus Chrom-Hartlegierung.

DIN 8555

E10-UM - 60 - GRZ

EN ISO 14700

E Fe 15

Schweifien sehr harter verschleifl- und abr

bestiindiger Auftr:

an

Maschinenteilen und Geriiten aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl, die
sehr hohem Schmirgelverschleifl durch Sand, Kies, Kohle, Zement oder anderen

abrasiven Stoffen ausgesetzt sind.
Fiir Baggerzihne, Forderanlagen, Misch- und Riihrfliigel, Pressformen,

Fiihrungen, Rutschen und dhnliche Teile, die wenig auf Druck oder Schlag

beansprucht werden.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hiirte HV 650
Rockwell-Hirte HRC 60

C Cr

3,5 32

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Voll abdeckende Schlacke, die sich
teils von selbst abhebt. Gut aufbauende Schweiliraupe mit glatter Oberfléiche bei
geringer Vermischung mit dem Grundwerkstoff.

Nicht mehr als maximal 2 Lagen auftragen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal P hal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 350 70-100 31,4 159 5,0
32 350 100-110 53,1 94 5,0
4,0 450 130-150 103,4 58 6,0
5,0 450 170-190 161,6 37 6,0

9/09

L-43




Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Richtanalyse
des reinen
Schweifigutes in %

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

Parameter
ohne Schutzgas

Polung : DC +
Stickout 35- 50 mm
Pos.: w

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD 59-0

Open-arc Spezial-Fiilldrahtelektrode mit hohem Cr-Gehalt gegen schmirgelnden
Verschleifi.

DIN 8555 MF- 10-GF-60-CG
EN 14700 T Fe 15
1. Lage 52-54 HRC-Rockwell
2. Lage 56-58 HRC-Rockwell
3. Lage 58-60 HRC-Rockwell
C Mn Si Cr
5,0 2,7 1,8 27,0

MT-FD 59-o ist eine hochlegierte Spezial-Fiilldrahtelektrode mit 27% Cr fiir die
Auftragsschweiffung an Teilen, die starkem schmirgelnden Verschleifl unterworfen
sind, wie Forderschnecken, Brecherwalzen, Pumpenteile, Mischerfliigel,
Riihrarme, Abstreifer; in Bergwerken, Stahlwerken, der Bauindustrie und
Landwirtschaft.

Das Schweifigut ist rostbestiindig und setzt sich aus Sonderkarbiden des Chroms in
itischer Gr d;

Es ist durch Schleifen bearbeitbar.

FD-59-0 1dft sich auch mit niedriger Stromstiirke verschweifien, ohne daf} der

Lichtbogen abreifit. Spritzer und Rauchbildung sind gering.

Die erste Lage sollte wegen der geringen Aufmischung auf dem Grundwerkstoff
sehr diinn aufgetragen werden. Nicht mehr als drei Lagen oder dicker als 10 mm
auftragen.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] [A] V]
1,2 150-250 25-28
1,6 200-350 28-30
2,4 240-450 29-32
2,8 300-550 30-32
Durchmesser Liinge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Lkgl
1,2-1,6-(2,0)-2,4 K-300/ D-300 15,0
2,4-2,8-3,2 Ringe/D-760/ Fass 25,0/ 250/150-300
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h

MT- Dur 63

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170% Ausbringung zum Schweifien
hoch verschleififester Auftragungen.
Schweifigut aus Chrom-Hartlegierung.

DIN 8555 E10-UM - 60 - GRZ
EN ISO 14700 E Fe 14
Schweiflen verschleifl- und abr bestindi Auftr: an

Maschinenteilen und Geriiten aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl, die
sehr hohem Abrieb durch Sand, Kies, Erz, Kohle, Zement oder dhnlich abrasiven

Stoffen ausgesetzt sind.
Fiir Baggerzihne,

Qcehlackeh

echer, Forder

Kratzerzihne, Pressformen, Pr.

h 1

Qandschlend

dhnliche Teile, die wenig auf Druck oder Schlag beansprucht werden.

lagen, Misch- und Riihrfliigel,
n, Fiihrungen und

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 760
Rockwell-Hirte HRC 62

C

Cr

5,0

33,0

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Wenig Schlacke, die sich leicht
entfernen lif}t. Flach aufbauende Schweifiraupe; geringe Vermischung mit dem
Grundwerkstoff; giinstig fiir Fliichenpanzerungen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal P hal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
32 350 140 - 160 58,8 85 5,0
4,0 350 180 - 200 83,3 60 5,0
5,0 450 220 - 260 166,6 36 6,0
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Richtanalyse
des reinen
Schweifigutes in %

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

Parameter
ohne Schutzgas
Polung : DC +
Stickout 50 mm
Pos.: w

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD 60-0

Open-arc, hochlegierte Fiilldrahtelektrode gegen mineralischen Verschleif3.
Schweifigut aus Chrom-Niob-Hartlegierung.

DIN 8555

MF 10 - GF - 60 -CGT

EN ISO 14700

T Fe 15

1. Lage 56 HRC-Rockwell

2. Lage 58 HRC-Rockwell

3. Lage 60 HRC-Rockwell
C Mn Si Cr Nb
5,0 1,8 1,5 22,0 7,0

Die Fiilldrahtelektrode MT-FD 60-o ist ein Cr-Nb-legierter Draht fiir die
Auftragung an Teilen, die reibendem oder schmirgelndem Mineralverschleify
ausgesetzt sind. Das Schweifigut ist rostbestindig und warmfest bis ca. +600°C.
Nur mit Schleifwerkzeugen bearbeitbar. Fiir Mischerfliigel, Zement- und

Qehlacl

pump

brecher, Sandstrahl

und Baggereimer.

Ubersichtliches SchweiBbad, schlackenlos, geringe Spritzer- und
Rauchentwicklung, Ausbringung 97%.

Bereits in der ersten Lage wird eine optimale Verschleififestigkeit erreicht.

Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] M|
1,6 200- 350 28-30
2,4 240- 450 29-32
2,8 300- 550 30-32
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe/D-760/ Fass 25,0/ 250/150-300
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Richtanalyse
des reinen
Schweifigutes in %

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT-FD 61-0

Open-arc, hochlegierte Fiilldrahtelektrode gegen mineralischen Verschleif3.

Schweifigut aus Chrom-Niob-Borlegierung.

DIN 8555

MF 10 - GW - 65 - CGT

EN ISO 14700

T Fe 15

1. Lage 58 HRC-Rockwell

2. Lage 62 HRC-Rockwell

3. Lage 64 HRC-Rockwell
C Mn Si Cr Nb B
5,0 0,5 1,5 22,0 7,0 +

Die Fiilldrahtelektrode MT-FD 61-o ist ein Cr-Nb-B-legierter Draht fiir die
Auftragung an Teilen, die reibendem oder schmirgelndem Mineralverschleify
ausgesetzt sind. Das Schweifigut ist rostbestindig und nur mit Schleifwerkzeugen
bearbeitbar. Fiir Mischerfliigel, Z t- und B
Sandstrahlanlagen und Baggereimer.

Qehlackent

echer,

Ubersichtliches Schweiibad, schlackenlos, geringe Spritzer- und
Rauchentwicklung, Ausbringung 97 %.

Bereits in der ersten Lage wird eine optimale Verschleififestigkeit erreicht.

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
ohne Schutzgas [mm] IA] V]
Polung : DC + 1,6 200-300 24-28
Stickout 50 mm 2,4 250-400 25-32
Pos.: w 2,8 300-500 26-32
Abmessungen, Durchmesser Liéinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe/D-760/ Fass 25,0/ 250/150-300
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Dur 60 V

Rohrférmige Hochleistungselektrode zum Schweifien hoch verschleififester
Auftragungen.
Schweifigut aus Chrom-Hartlegierung.

DIN 8555 E 10 - GF - 65 -GR
EN ISO 14700 E Fe 15
Schweiflen verschleifl- und abrasionsbestindiger Auftr an Maschi il
und Geriten aus Baustahl, Stahl oder M. hartstahl, die starkem

Schmirgelverschleifl bei miBiger Stobeanspruchung unterliegen, z.B.
Forderschnecken und Mahlplatten in der Schamotte-, Kreide- und Zementindustrie
sowie in Ziegeleien, Schliiger fiir Kohle- und Sintermiihlen, Schlagleisten,
Mischschaufeln, Baggerzihne, Brecherkegel, Forderschnecken.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 780
Rockwell-Hirte HRC 63
C Mn Cr
5,5 1,5 40

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Gut aufbauende Schweifiraupe ohne
Unterschneidungen. Geringste Wiarmeeinbringung durch extrem niedrigen
Schweilistrom. Die Verschweifibarkeit an Wechselstrom ist sehr gut. Beim
Schweifien einlagiger Auftragungen, die schon hoch verschleififest sind, niedrigste
Stromstirke wiihlen, um das Vermischen mit dem Grundwerkstoff so gering wie
moglich zu halten. Grofiere Auftraghéhen vorher auffiillen, z.B. an

M hartstahl, Baustahl und Stahl mit MT-600 T bzw. MT-600 HL oder
fiir Pufferlagen MT-307 HL.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweillstrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl

6,0 450 80-130 74,5 67 5,0
Polung: DC+ AC 8,0 450 140-190 150,5 33 5,0
Pos.:w-hW 11,0 450 190-260 250,0 20 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %-Massen-
anteil (Richtwerte)

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h

MT- Dur 63

S

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 200% Ausbringung
zum Schweiflen hoch verschleififester Auftragungen.
Schweifigut aus Chrom- Hartlegierung.

DIN 8555 E 10- UM - 65 - GRZ
EN ISO 14700 E Fe 15
Schweiflen verschleifl- und abr bestindi Auftr: an

Maschinenteilen und Geriiten aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl, die
sehr hohem Abrieb durch Sand, Kies, Erz, Kohle, Zement oder dhnlich abrasiven

Stoffen ausgesetzt sind.
Fiir Baggerzihne, Schl

Leh

echer, Forder

Prefiformen, Pr l| !

Qand<chl

Misch- und Riihrfliigel,

dern, Fiihrungen und éhnliche Teile, die

wenig auf Druck oder Schlag beansprucht werden.

C Cr sonstige

6,0 35,0 4,0
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hirte HV 840
Rockwell-Hirte HRC 65

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Wenig Schlacke, die sich leicht
entfernen lift. Flach aufbauende Schweiliraupe; geringe Vermischung mit dem
Grundwerkstoff; giinstig fiir Flichenpanzerungen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Pak hal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
3,2 450 140 - 170 59,3 101 6,0
4,0 450 180 - 220 89,8 67 6,0
5,0 450 230 - 300 140,3 43 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung: DC + AC
POs.: w-h

MT- Dur 67 V

Hochleistungselektrode mit 170% Ausbringung zum Schweiflen hoch
verschleiifester Auftragungen. Schweiigut aus sonder-
karbidhaltiger Chrom-Vanadium-Hartlegierung.

DIN 8555 E 10 - UM - 65 - GRZ
EN ISO 14700 E Fe
Hoch verschleifl- und abriebbestindige Auftr an B ilen aus unl ten

und legierten Stiihlen, die extrem hohem Schmirgelverschleifl durch Sand, Kies,
Erz, Kohle, Zement und Schlacke ausgesetzt sind. Infolge hoher
Schmirgelbestindigkeit bei erhohten Temperaturen b ders fiir Auftr

an Zerkleinerungsanlagen fiir gliihende Kohle, Koks und Schlacke geeignet.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hiirte HV 820-900
Rockwell-Hirte HRC 65-67
Cr \4
5 22 10

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Ubersichtliches Schweifibad,
Schlacke iiberschweifibar, geringer Schlack teil. Hohe Strombelastbarkeit.
Nicht mehr als 2 Lagen iibereinander auftragen. Bei grofieren Auftraghdhen
vorher auffiillen, z.B. mit MT-600 T, MT-600 HL, ggfs. Pufferlage mit MT-307
HL.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +150°C.

Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal

Durchmesser Linge Schweifistrom P P
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] kgl
2,5 350 110-150 33,0 152 5,0
32 450 140-170 71,5 84 6,0
4,0 450 180-220 108,4 55 6,0
5,0 450 230-300 169,4 35 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Hiirte

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.:w-s-q-ii

MT-Dur 65

Basischumhiillte Hochleistungselektrode mit 200 % Ausbringung zum Schweifien
hoch verschleififester Auftragungen.

DIN 8555

E10-UM-65-TZ

EN ISO 14700

E Fe 16

Auftragselektrode mit auflergewoéhnlich hohem Verschleifiwiderstand speziell bei

stark schmirgelndem Abrieb bei Temperaturen bis +600°.

Das Schweifigut ergibt ein ledeburitisches Gefiige mit verschieden-
artigen eingelagerten Hartphasen.
Gleichmiissig ruhiger Fluss,nahezu schlackenfrei.
Bei Auftragungen auf alte Hartpanzerungen empfiehlt es sich
eine Pufferlage mit MT-307 HL vorzunehmen.
Fiir Forderschnecken, Klinkerbrecher, Hochofenglocken, Feuerroste,

Erzaufbereit lagen, b ders fiir gliihenden Koks und Schlacke.
\ C Cr Mo Nb v w
‘ 5,5 21,0 8,0 8,0 1,0 1,0
1. Lage 63 - 65 HRc
nach 2 - 3 Lagen 66 HRc
bei 600°C 57 HRe
bei 800°C 52 HRe

Hochwarmfest ab +600°C bis +1100°C bei abnehmender

Abriebfestigkeit.
Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +200°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 100 - 110 39,7 126 5.0
3,2 350 140 - 150 67,1 75 5,0
4,0 450 190 - 210 130,7 46 6,0
5,0 450 280 - 310 204,3 29 6,0

9/09

L-51




Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT-FD 65-0

Open-arc, hochlegierte Fiilldrahtelektrode gegen schmirgelnden Verschleif} bei

hohen Temperaturen. Schweifigut aus vanadiumhaltiger

Chrom-Niob-Molybdiin-Wolfram-Hartlegierung.

DIN 8555

MF10 - GW -65 - CGT

EN ISO 14700

T Fe 16

1. Lage 59 HRC - Rockwell

2. Lage 64 HRC - Rockwell

3. Lage 65 HRC - Rockwell
C Si Mn Cr Mo W \4
5,5 1,3 1,4 22,0 7,0 2,0 1,0

Die Fiilldrahtelektrode MT-FD 65-o0 ist ein Draht fiir extrem harte Auftragungen,
die duflerst starkem Verschleil bei Temperaturen bis +650°C standhilt.

Ticch ledel

q

Aufgrund der karbi

itischen Struktur, i

e durch die

gleichmifig verteilten Sonderkarbide, wird eine wesentlich héhere
Verschleififestigkeit erreicht als bei Legierungen mit reinen Chromkarbiden.
Fiir Forderschnecken, Kneter, Klinkenbrecher, Hochofenglocken, Zement- und
Betonpumpen, Mischerfliigel. Stachelwalzen, Feuerroste in Erzaufbereitungs-

anlagen.

Ubersichtliches Schweifibad, schlackenlos, geringe Spritzer- und
Rauchentwicklung, Ausbringung 97 %.

Bereits bei einlagiger Auftragung in 3-4 mm Hohe wird eine sehr hohe Hirte

erreicht.
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
ohne Schutzgas [mm] IA] [\
Polung : DC + 1,6 200- 350 28-30
Stickout 50 mm 24 250- 450 29-32
Pos.: w 2,8 300- 550 30-32
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
1,6-(2,0)-2,4 K-300/D-300 13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 / Fass 25,0 /250 /1 50-300
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h

MT- Dur 68

Basisch-graphitisch umhiillte Hochleistungselektrode mit 180% Ausbringung zum
Schweifien hoch verschleififester Auftragungen.
Schweifigut aus sonderkarbidhaltiger Chrom-Bor-Hartlegierung.

DIN 8555 E10-UM-70-GCZ
EN ISO 4700 E Fe 15
Hoch verschleifl- und abriebbestindige Auftr an B ilen aus unlegierten

und legierten Stiihlen, die extrem hohem Schmirgelverschleifl durch Sand, Kies,
Erz, Kohle, Zement, Schlacke ausgesetzt sind. Infolge hoher
Schmirgelbestindigkeit bei erhohten Temperaturen b ders fiir Auftr

an Zerkleinerungsanlagen fiir gliihende Kohle, Koks, Schlacke geeignet.

‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Vickers-Hiirte HV 820
Rockwell-Hirte HRC 65
C Cr Zulegierung
4,5 28 4

Schweifigut nur durch Schleifen bearbeitbar. Ubersichtliches Schweifibad.
Mittelhoch auftragende Schweifiraupen. Hohe Strombelastbarkeit. Nicht mehr als
2 Lagen iibereinander auftragen. MT-Dur 68 setzt bei richtigem Fluss ein fast
schlackefreies Schweifigut ab.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +150°C.

Durchmesser Liinge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kg]
2,5 350 80-120 27,3 183 5,0
3,2 450 140-170 59,3 101 6,0
4,0 450 180-220 89,8 67 6,0
5,0 450 230-300 140,3 43 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Mafle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-Co1U

Rutilbasische Stabelektrode zum Schweifien korr
verschleififester Auftragungen.

und hitzebestiindiger, hoch

DIN 8555 E20-UM-55-CTZ
AWS A5.13 E CoCr-C
EN ISO 14700 ECo3

Hoch verschleififeste Auftragungen mit sehr guter Korrosionsbestindigkeit, hoher
Warmbhirte, hoher Zunderbestindigkeit (bis +1000°C), Sehr guten
Gleiteigenschaften. Nur durch Schleifen bearbeitbar, polierfihig.

Fiir hoch beanspruchte Dicht- und Gleitflichen von Armaturen, Pumpen, Motoren,
Pressschnecken, Schabern, Erdbohrern, Gleitkufen.

Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C +800°C
Vickers-Hirte HV 560 430 320
Brinell-Hiirte HB 410 300
Rockwell-Hirte HRC 53 44 34
C Co Cr w
2,5 Basis 30 15

Das Schweifigut, dessen Hirte durch Wirmebehandlung nicht verindert werden
kann, 146t sich nur durch Schleifen bearbeiten.Werkstiick je nach Grundwerkstoff,
Form und Gréfle auf +600°C bis +700°C vorwirmen. Oberfliche mufl metallisch
blank sein. Wihrend des Schweiflens auf gleichmifiige Wirmeverteilung im
‘Werkstiick achten und Vorwiir atur halten. Anschliefend I

nétigenfalls im Ofen, abkiihlen lassen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertriigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
3,2 350 80 - 120 36,0 140 5,0
4,0 350 120 - 140 49,0 102 5,0
5,0 350 150 - 190 79,0 62 5,0

Auch als blanker Stab lieferbar.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte
Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilieigenschaften

MT-FD Cobalt 1

Fiilldrahtelektrode zum MIG/MAG-Schweifien hochverschleififester,
f Auftragungen.
Schweifigut aus Kobalt-Chrom-Wolfram-Hartlegierung.

korrosi und war

DIN 8555 MF - 20 - GW-55-CGTZ
EN ISO 14700 TCo3
geschweisst bei RT 42 - 48 HRc
geschweisst bei +600°C 42 -46 Hrc Druckfestigkeit ca, 1800 N/mm 2

Um eine qualitativ hochwertige Auftragung zu erhalten, ist es notwendig, das
‘Werkstiick auf ca. +350°C bis +600°C zu erwirmen. Aufgrund der Aufmischung
soll mit minimaler Vorwirmung gearbeitet werden. Nach der Schweiflung ist
langsam abzukiihlen.

C Cr W Co Fe

2,5 30,0 11,0 Rest <25

Fiilldrahtelektrode fiir die Auftragsschweifung. Das Schweifigut der Legierung
MT-FD Cobalt 1 ist korrosionsfest, temperaturbestindig, hochverschleififest,
zunderbestindig und besitzt hohe Warmhiirte. Sie ist die hirteste Kobaltlegierung
und wird gegen Reibverschleif3, Erosion und Korrosion eingesetzt. Aufgrund des
geringen Reibungsfaktors ist sie gut geeignet gegen Gleltheanspruchung von Metall
auf Metall. Aufgetragen werden Forderschneck P h

Verschleifiringe und Rollen, Fiithrungsschienen, Messer, Drillrollen. Bei
Schlagbeanspruchung ist MT-Cobalt 6 einzusetzen. Das Gefiige der Legierung
besteht aus Sonderkarbiden des Chroms und des Wolframs in ledeburitischer
Grundmasse. Die Hirte ist durch Wirmebehandlung nicht zu verindern.

MT-FD Cobalt 1 kann nur unter Schutzgas verschweifit werden. Der Draht ist
auch fiir UP-Schweiflung geeignet. Durch verschiedene Schutzgase kann die
Nahtwdlbung beeinflusst werden. Die Fiilldrahtelektrode 146t sich spritzerarm mit
stabilem Lichtbogen verschweifien.

Anwendbare MIG
Schutzgase EN 439 M 13
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M11 [mm] IA] V]
Polung : DC + 1,6 200 - 300 24-28
Pos.: w 24 250- 400 25-32
2,8 300- 500 26-32

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Lkg]

1,6- (2,0) -2,4 K-300/K-435 13,0

2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 25,0/250
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT-Co6 U

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweifien zéhharter, korrosions- und
temperaturbestindiger, verschleiifester Auftragungen. Schweifigut aus eisenarmer
Cobalt-Chrom-Wolfram-Legierung.

DIN 8555 E 20 - UM - 45 - CRTZ
AWS A -5.13 E CoCr-A
EN ISO 14700 ECo2

Schweiflen zihharter verschleiifester Auftragungen mit guter
Korrosionsbestindigkeit, hoher Warmhirte und Temperaturw
hoher Zunderbestindigkeit, guten Gleiteig haften und mit guter Polierfihigkeit.
Fiir Dichtungs- und Laufflichen an Armaturen und Pumpen, Ventilsitzen und
Kegeln, Schieberkeilen, Motorauslassventilen, Riihrwerkswellen, Warmdornen,
‘Warmabgratplatten, Warmlochwerkzeugen und Greiferzangen.

‘Wirmebehandlung unbehandelt unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C
Vickers-Hirte HV 450 300
Brinell-Hiirte HB 430 285
Rockwell-Hirte HRC 45 30

C Co Cr w

1 Basis 31 6

Das Schweifigut, dessen Hirte durch Wirmebehandlung nicht verindert werden
kann, lisst sich mit gesinterten Hartmetallwerkzeugen spanend bearbeiten. Voll
abdeckende Schlacke, die sich leicht entfernen ldsst. Vorwiarmen auf +400°C bis
+500°C. Temperatur wihrend des Schweiflens halten, anschlieffend langsam und
zugfrei abkiihlen lassen. Pufferlage mit MT - 307 HL schweifien.

Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.
Ma[}e, Schweiﬁdaten’ Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000t] [Stiick] [kel
3,2 350 80 - 120 5,0
Polung : DC+ AC 4,0 350 110 - 160 5,0
Pos.: w -h-s-q-ii 5,0 350 140 - 180 5,0
Auch als blanker Stab lieferbar.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Normbezeichnung

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %

Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgas

Parameter

Polung : DC +
Pos.: w

Abmessungen,
Verpackungseinheit

MT-FD Cobalt 6

Fiilldrahtelektrode zum MIG/MAG-Schweifien verschleififester,
korrosionsbestindi und warmfe Hartauftr
Schweifigut aus Kobalt-Chrom-Wolfram-Hartlegierung.

DIN 8555 MF20 - GW -45 - CTZ
EN ISO 14700 T Co2
geschweifit bei RT 40 - 42 HRc
bei ca. +600°C ca. 35 HRe Druckfestigkeit ca. 1500 N/mm2
C Cr W Co Fe
1,1 28 4,4 Rest <25

g 1s

Aufgrund des zihen, korr und warmfe Schweifigutes kann
die Legierung vielseitig eingesetzt werden, b ders dort, wo
Schlagbeanspruchung, Korrosion und erhohte Temperaturen auftreten, z.B. an
Auspuffventllsﬁzen, Armaturen aller Art, Ablauge-,

H peraturflii pen, Warmstanzwerkzeugen.

Das Gefiige besteht aus Cr—W Carbiden in ledeburitischer Grund Die Hirte
ist durch Wirmebehandlung nicht zu verindern.

MT-FD Cobalt 6 wird mit Schutzgas verschweilit. Sie ist fiir UP-Schweilung

ignet. Durch ver Schutzgase kann die Nahtwoélbung stark beeinflusst
werden Die Fiilldrahtelektrode lift sich spritzerarm mit stabilem Lichtbogen
verschweiflen.

hied

Um keine rissige Schweilung zu erhalten, ist es angebracht, das Werkstiick auf ca.
+350°C bis +400°C zu erwirmen. Aufgrund der Aufmischung soll mit minimal
Vorwirmung gearbeitet werden. Nach der Schweiflung ist langsam abzukiihlen.

MIG
EN 439 M 13
Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] IA] A4}
1,6 200 - 300 24-28
2,4 250- 400 25-32
2,8 300- 500 26 - 32
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
1,6- 2,0) -2,4 K-300/K-435 13,0
2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 25,0/250
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweilligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT-FD Cobalt 12

Fiilldrahtelektrode zum MIG/MAG-Schweifien hochverschleififester,
korr und warmfe Hartauftr
Schweifigut aus Kobalt-Chrom-Wolfram-Hartlegierung.

DIN 8555 MF 20 - GW - 45 - CGPTZ

EN ISO 14700 T Co2

geschweifit bei RT 40 - 46 HRc

bei +600°C 29 - 32 Hrc Druckfestigkeit 1400 N/mm2
C Cr A4 Co Fe
14 29 8 Rest <25

MT - FD Cobalt 12 wird aufgrund seiner Hiirte dort eingesetzt, wo gleichzeitig
Korrosion, Abrieb- und Schlagbeanspruchung auftreten und der Einsatz der Giiten
Cobalt 6 und 1 nicht ausreichend ist. Die Legierung Cobalt 12 wird speziell fiir

Messer, Stichel im Werk

gk fiir Holz-, Ki
eingesetzt. Sie eignet sich fiir Dicht- und Gleitfléichen.

ff- und Papierverarbeitung

Die Fiilldrahtelektrode wird mit Schutzgas verschweif3t. Sie ist auch UP-
verschweiflbar. Durch Verwendung verschiedener Schutzgase kann die
Nahtwolbung stark beeinflusst werden. Sie neigt nicht zum Spritzen und brennt

mit stabilem Lichtbogen bei hoher Abschmelzleistung.

Das Werkstiick ist von Fremdstoffen zu reinigen und auf +350°C - +400°C
vorzuwirmen. Aufgrund der Aufmischung soll mit minimaler Vorwirmung

gearbeitet werden.

Anwendbare MIG
Schutzgas EN 439 M 13
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
[mm] [A] [v]
Polung : DC + 1,6 200 - 300 24-28
Pos.: w 24 250- 400 25-32
2,8 300- 500 26-32

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]

1,6- (2,0) -2,4 K-300 K-435 13,0

2,4-2,8-3,2 Ringe / G-760 25,0 /250
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MT-Co 21U

Rutilbasische Stabelektrode zum Schweiflen korrosionsbestindiger und
warmfester, verschleilfester Auftragungen. Schweiigut aus Kobalt-Chrom-

Legierung.
Normbezeichnung DIN 8555 E20-UM-30-CTZ
EN ISO 14700 ECol
Wichtigste Schweiflen verschleififester und schlagbeanspruchter Auftragungen mit hoher
Anwendungsbereiche Korrosionsbestindigkeit und Warmhiirte, z.B. Armaturen aller Art, Ventilsitze,
Hock peraturfliissigkeitspumpen, Spritz- und Druckgussformen und Warm-
arbeitswerkzeuge.
Hirte des Priiftemperatur [°C] +20°C +600°C
Schweiigutes (Richtwerte) Vickers-Hiirte HV 320 300
Brinell-Hiirte HB 305 285
Rockwell-Hirte HRC 32 30
Zusammensetzung des C Cr Ni Mo Co
Schweifigutes in % 0,25 27 3,0 5,0 Basis
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise Schweifigut spanend bearbeitbar. Das korrosionsbestindige, hochwarmfeste und
hitzebestiindige Schweifigut besitzt eine ausgezeichnete Stoss- und
Temperaturwechselbestindigkeit. Die Arbeit peratur ist dem Grundwerkstoff
entsprechend auf +400°C bis 600°C zu halten. Bei unlegierten, niedriglegierten und
itischen Stiihlen 1 AbKiihl unter wirmeisolierenden Stoffen oder

im Ofen. Eine hlieBende Wirmebehandlung bei +500°C bis +700°C
(Spannunsarmglithung) ist unter Umstéinden an grofien Konstruktionen

erforderlich.
Riicktrocknung Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung
bis +300°C.
Ma[}e, Schweiﬂdaten, Durchmesser Linge Schweilistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000t] [Stiick] [kgl
3,2 350 80 - 100 5,0
Polung : DC+ AC 4,0 350 100 - 130 5,0
Pos.: w-h-s-q-ii 5,0 350 130 - 180 5,0

Auch als blanker Stab lieferbar.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweillgutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT-FD Cobalt 21

Fiilldrahtelektrode auf Cobalt Basis,
warmfest, sdurefest.

DIN 8555 MF 20 - GW - 350 CKPTZ
EN ISO 14700 T Col
geschweisst bei RT 30 - 35 HRc
bei 600°C ca. 30 HRc  Druckfestigkeit ca. 13000 N/mm2
C Cr Ni Co Fe Mo
0,25 27 2,5 Rest <25 55
Aufgrund des zéihen, korrosionsbestindigen und war Schweifigutes kann

d

die Legierung vielseitig eingesetzt werden, b s dort, wo
Schlagbeanspruchung, Korrosion und erhéhte Temperaturen auftreten, z.B. an

Auspuffventilsitzen, Armaturen aller Art, Hoch aturflii pump
Warmstanzwerkzeugen.
Das Gefiige besteht aus Cr-Karbiden in led itischer Grund Die Hirte ist

durch Wirmebehandlung nicht zu verindern.

MT-FD Cobalt 21 wird mit Schutzgas verschweilit. Sie ist fiir UP-Schweifung
geeignet. Durch verschiedene Schutzgase kann die Nahtwolbung stark beeinflusst
werden. Die Fiilldrahtelektrode li6t sich spritzarm mit stabilem Lichtbogen
verschweifien.

Vorwirmen ist nicht erforderlich. Es ist angebracht, mit niedriger Stromstiirke zu
schweiflen, um grofiere Aufmischung zu verhindern.

Anwendbare MIG
Schutzgas EN 439 M 13
Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
Schutzgas : M11 [mm] IA] V]
Polung : DC + 1,6 200 - 300 24-28
Pos.: w 2,4 250- 400 25-32
2,8 300- 500 26-32

Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

1,6- (2,0) -2,4 K-300/K-435 13,0

2,4-2,8-3,2 Ringe/G-760 25,0 /250
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Superdur

Schweilistab (Fiillrohr) zum Gas-Schweiflen hochst verschleilifester Auftragungen.
Schweilligut aus ferritischer Grund mit 70 % eingelagerten Wolfram-
Schmelz-Karbiden.

DIN 8555 G21-GF-65G

EN ISO 14700 T Fe 20

Auftragungen fiir Sand-, Kies-, Stein- und Zementindustrie, keramische Industrie,
Brunnenbau, Erzbergbau, Strafienbau und Bergbau.

Fiir Rithrwerksschaufeln, Bohrkronen, Mischerarme, Planiermesser,
Transportschnecken aller Art, Schaber, Riihrspindeln.

Wolframkarbide Grund (Matrix)

Vickers-Hirte  HV 0,05 2200 700

Das Schweiigut, dessen Hirte durch Wirmebehandlung nicht verindert werden
kann, lisst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Daher sollten Auftragungen mit
diesem Schweifistab nur erfolgen, wenn anschliefendes Bearbeiten nicht
erforderlich ist. Rissanfillige Werkstiicke auf +400°C bis +600°C vorwirmen.
Bohrkronen o. & aus Manganhartstahl im Wasserbad schweifien, wobei nur die
Schweilistelle unmittelbar erwirmt wird. Oberfliche sollte metallisch blank sein.
Flammeneinstellung neutral bis leicht reduzierend (Azetyleniiberschuss).
Werkstiick nicht anschmelzen, nur anschwitzen; jede Uberhitzung vermeiden,
langsam abkiihlen lassen.

Schweilistab-Malfie; Durchmesser Linge Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
3,5 350 5
Allgemein mit Gas zu ver- 4,0 350 5
schweissen. 5,0 350 5
Auch am Trafo schweifibar.
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

Besondere Hinweise

MT- Superdur U

Graphitischumhiillte Fiillstabelektrode zum Schweiflen hiochst verschleififester
Auftragungen. Schweifigut besteht aus ferritischer Grundmasse (Matrix) mit ca.
70 % eingelagerten Wolfram-Karbiden.

DIN 8555 E21-GF-UM-65G

EN ISO 14700 T Fe 20

Schweiflen hochst verschleiifester Hartauftragungen, z.B. bei extrem hoher
Abrasionsbeanspruchung in der Sand-, Kies-, Stein- und Zementindustrie,
keramischer Industrie, Brunnenbau, Erzbergbau, Strafienbau und Bergbau.
Fiir Rithrwerksschaufeln, Bohrkronen, Mischerarme, Planiermesser,
Transportschnecken aller Art, Schaber, Riihrspindeln.

Wolframkarbide Grund (Matrix)

Vickers-Héarte  HV 0,05 2200 700

Das Schweifigut, dessen Hirte durch Wirmebehandlung nicht verindert werden
kann, lisst sich nur durch Schleifen bearbeiten; doch sollten Auftragungen mit
dieser Fiillstabelektrode nur fiir Fiille vorgesehen werden, die anschlieSendes
Bearbeiten nicht erfordern. Gut aufbauende Schweifiraupen. Niedrige Stromstiirke
wiihlen, Elektrode sehr flach halten, um geringe Aufmischung zu gewéhrleisten.
Strichraupen schweifien bei maximal zwei Lagen. Bei dicken Auftraghéhen vorher
auffiillen, z.B. mit MT - 312, MT - 307 HL oder MT - 600 T. Vorwéirmen des
Grundwerkstoffes nur beim Schweifien von sehr dicken Teilen.

Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
Polung.: DC- AC 3,5 350 80-110 29,4 170 5,0
Pos. w-h 5,0 350 100 - 130 57,3 87 5,0
Andere Abmessungen auf Anfrage.
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Normbezeichnung

Mechanische Giitewerte

Zusammensetzung des
Schweiigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Anwendung

Schweilleigenschaften

Besondere Hinweise

MT- SUPERDUR - o

Open-arc, Fiilldrahtelektrode zum Auftragsschweifien mit
Wolframschmelzkarbiden gefiillt fiir Werkstiicke die hochstem Verschleif§
ausgesetzt sind.

DIN 8555 MF 21-GW -65-GZ
EN ISO 14700 T Fe 20
1. Lage 64 - 66 HRc
2. Lage 66 - 68 HRc
‘Wolfram Carbide C - Fe - Matrix
60 % 40 %

Die Qualitiit entspricht den bekannten mit Wolframkarbiden gefiillten Réhrchen
MT - SUPERDUR zum Autogenauftragsschweissen.

Bei der Verarbeitung ist darauf zu achten den Lichtbogen so einzustellen, daf} der
Tropfeniibergang grobtropfig ist. Damit wird vermieden daf} ein zu grofier Anteil

Karbide vom Lichtbogen aufgeschmolzen wird.

Es sollten max. 2 Lagen aufgetragen werden.

Parameter Durchmesser Stromstirke Stromspannung
ohne Schutzgas [mm] [A] [\
1,6 200- 240 22-26
Polung : DC + 2,4 240- 280 26 -28
Stickout 50 mm 2,8 240- 240 26-28
Pos.: w
Abmessungen, Durchmesser Liéinge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]
1,6-2,4-2,8-3,2 K-300 15,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Schweilistab-Malfie;
Verpackungseinheit

MT- Flexdur

Flexibel umhiillter Schweifistab zum Gas-Schweifien hochst verschleififester
Auftragungen. Schweifigut aus nickelhaltiger Grund mit ca. 75 %
eingelagerten Wolfram-Schmelzkarbiden.

DIN 8555 G21-UM-65G

EN ISO 14700 Nicht klassifiziert

Schweiflen hochst verschleififester Auftragungen, insbesondere bei abrasiver
Beanspruchung, z.B. in der Tonindustrie, Keramik, Bergbau, Brunnenbau,
StraBlenbau. Fiir Scl kenkanten, Sandschleudern, Bohrkronen, Mischer,
Riihrwerke, Abstreifer.

Wolframkarbide Grund (Matrix)

Vickers-Hirte  HV 0,05 2200 700

Das Schweiigut, dessen Hirte durch Wirmebehandlung nicht verindert werden
kann, lisst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Daher sollten Auftragungen mit
diesem Schweifistab nur erfolgen, wenn anschliefendes Bearbeiten nicht
erforderlich ist. Die aufzutragenden Flichen sauber, bzw. metallisch blank
sein. Der Schweifistab wird mit leicht reduzierend eingestellter Flamme
verschweilit. Die in der Umbhiill enthalt Wolframkarbide sind
auflerordentlich gleichmiBig in der Grundmasse verteilt, somit ist hochste
Abrasionsbestindigkeit gewihrleistet.

Durchmesser Linge Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
6,0 - 8,0 450 5
oder auf Rolle 5-15

Andere Abmessungen bitte anfragen.
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC + ; AC
Pos.: w-h

MT- Alloy C

~2.4887

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode mit 170 % Ausbringung zum Schweifien

korrosi und hit

pruchter Auftr

Schweifigut aus eisenarmer Nickel-Chrom-Molybdén-Wolfram-Legierung.

DIN 8555 E 23 - UM - 200 CKPTZ
‘Werkstoff-Nummer entspricht 2.4887
AWS A-5.11 E NiCrMo - 5
EN ISO 14700 E Ni2

Auftragsschweifien neuer oder instandzusetzender Warmarbeitswerkzeuge, z.B.
Gesenke, Schmiedesittel, Warmschermesser, Warmabgratschnitte,

‘Warmlochdorne.
‘Wirmebehandlung unbehandelt Kaltverfestigt
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
Vickers-Hirte HV 220 420
Brinell-Hiirte HB 220 410
Rockwell-Hirte HRC 18 42

C Si Mn Cr Mo A Fe Ni

0,1 1 1 16 17 4 5 Rest

Unbehandeltes Schweifigut spanend bearbeitbar. Bei grofieren Auftragshohen
vorher auffiillen, z.B. mit MT-312. Teile aus rissempfindlichem Grundwerkstoff

auf etwa +300°C vorwirmen.

Im Allgemeinen nicht erforderlich, Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +300°C.
Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70-90 37,0 135 5,0
32 350 110-140 62,6 80 5,0
4,0 350 170-200 94,8 53 5,0
5,0 450 210-260 190,4 32 6,0
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC + ; AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT-Zibro 6T

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Messing und
Zinnbronzen. Schweifigut aus 6%-Zinnbronze.
Auch zum Auftragen auf Gusseisen und zum Verbinden geeignet.

DIN 1733 EL-CuSn 7

DIN 8555 E 30-UM-100-C

DIN 8573 E CuSn - B 20+
AWS A 5.6 E CuSn-C

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,

sowie Auftragsschweilungen auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S* m/mm?] [Wim K)] [1/K]

7 75 18,510
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] 235
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl 330
Bruchdeh As [%] 25
Brinell-Hirte HB 100

Cu Sn
Basis 7

Zum Ziinden Stabelektrode stark neigen und anstreichen. Bei Nichteisenmetallen
ist fiir Blechdicken bis 4 mm der Elektrodendurchmesser gleich Blechdicke zu
wihlen, Vorwirmen kann entfallen. Bei Wanddicken iiber, 4 mm wird Vorwirmen
auf ca. +250° C empfohlen. Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe,
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +250°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [ke]
2,5 350 55-80 19,4 258 5,0
3,2 350 80 - 100 32,0 156 5,0
4,0 450 90 - 130 63,1 95 6,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

MT-CuSn 6 2.1022

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Zinn-Legierung zum WIG- bzw. MIG-
Schweiflen. Auch zum Auftrags - und Decklagenschweiflen an Gussei auch
Verbindungen an Gusseisen moglich, wenn keine hohen Festigkeitswerte gefordert
sind. Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften.

DIN 1733 SG-CuSn 6
DIN 8555 SG 30-GZ-100 C
DIN 8573 SG CuSn
‘Werkstoff-Nummer 2.1022
AWS A-5.7 ER CuSn- A
EN 14640 S Cu 5180

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4 - 8 % Sn, Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen,
Auftragsschweilungen auf Gusseisen.

Mechanische Giitewerte Schweifiverfahren WIG MIG
. Schutzgas Schweifi-Argon Schweif-Argon
des Schweifigutes Wirmebehandlung WEIBmATE WELSmATS
(Richtwerte) Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry [N/mm?] >50 >50
Zugfestigkeit Rn IN/mmzl >200 >200
Bruchdel Ag [%] >30 >30
Brinell-Hirte HB 80-100 80-100
Zusammensetzung Cu Sn P
des Schweifigutes in % Basis 6 0,2
Massenanteil (Richtwerte)
Besondere Hinweise Bei Wanddicken iiber 6 mm ist Vorwirmen auf +250°C erforderlich.
Bei Gusseisen nicht erforderlich.
‘WIG - bei Auftragsschweiflungen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel
Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.
MIG - Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-
Lichtbogenschweifien empfohl
Anwendbare MIG WI G
Schutzgase EN 439 11 11
Abmessungen, Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] Ikg]
Polung: WIG DC- 1,6-2,0-3,2 1000 10
Polung MIG DC+ 0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Pos. w-h-s-q-ii
Andere Abmessungen Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
der Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-h-s-q-ii
Andere Abmessungen

MT- CuSn 12 2.1056

Schweifistab/Drahtelektrode zum Schweifien von Zinnbronzen, Mehrstoff-
Zinnbronzen und Rotguss.
Schweifigut aus 12%-Zinnbronze.

DIN 1733 SG-CuSn 12
‘Werkstoff-Nummer 2.1056
EN ISO 14640 S Cu 5410

Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit mehr als 8 % Sn, Kupfer-Zink-
Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Gusslegierungen (Rotguss: Rg 5 -
Rg 10). Auftragsschweiflungen auf Gusseisen und Stahl.

Gute Gleiteigenschaften, seewasserbestindig.

Elektrische Leitfahigkeit Wiirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient(20-300°C)
[S* m/mm?] [Wim K)] [1/K]

5-6 55 18,5°10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Ry, [N/mm?] 140
Zugfestigkeit Rn [N/mmzl 300
Bruchdeh As [%] 25
Brinell-Hirte HB 100

Cu Sn
Basis 12

Bei Wanddicken iiber 6 mm ist Vorwiirmen auf +250°C erforderlich.
WIG - Bei Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel
Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfiihren.

MIG - Bei Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-
Lichtbogenschweifien empfohl

MIG WI G
EN 439 I1 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
2,0-3,2 1000 10
1,0-1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfe, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC+ AC
Pos.: w-h-s-q-ii

MT- Albro T

Stabelektrode mit rutilbasischer Sonderumhiillung zum Schweifien von
Aluminiumbronzen. Schweifigut aus Aluminiumbronze li}t sich auf Stahl wie auch
Guss auftragen. Auch fiir Verbindungsschweilungen bei Stahl und Guss

einsetzbar.
DIN 1733 EL - CuAl 9
DIN 8573 E CuAl 1 - B10+
DIN 8555 E 31-UM-150-CN
AWS A 5.7 E CuAl-A2

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7 - 9 % Al, sowie
Auftragsschweiungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfihigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C koeffizient (20 - 300°C)
IS m/mm?| [W/(m " K)] [1/K]

6 70 17°10°
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rl’l’vz [N/mmz] 230
Zugfestigkeit Ry, [N/mm’] 500
Bruchdehnung As [%] 25
Brinell-Hérte HB 10/1000 140

Cu Al Mn Fe
Basis 7,5 1,7 0,7

Elektrode méglichst senkrecht zur Naht fithren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweifflungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Rich icht | Paketinhal Paketinhal
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kgl
2,5 350 70 -90 17,4 287 5,0
3,2 350 100 - 130 26,5 189 5,0
4,0 350 130 - 150 39,6 126 5,0
5,0 350 150 - 190 64,0 78 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos. w-q-s-ii

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8

2.0921

Schweilistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung.

DIN 1733 SG-CuAl 8
DIN 8555 SG 31-GZ-100-C
DIN 8573 SG - CuAL-1
Werkstoff-Nummer 2.0921
AWS A-5.7 ER CuAl-A1
EN 14640 S Cu 6100

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7-9 % Al,
Kupfer mit Kupfer-Legierungen sowie Auftragsschweiffungen auf un- und
niedriglegierte Stihle und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit Wirmeleitfahigkeit Linearer Wirmeausdehnungs-
bei 20°C bei 20°C Koeffizient (20 - 300°C)
[S* m/mm?] [W/(m " K)] [1/K]
8 65 17-10°
Schutzgas Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] >200
Zugfestigkeit R [N/mmZ] >400
Bruchdeh As [%] >25
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 100
Brinell-Hiirte HB 120
Cu Al
Basis 8

Vorwirmen nur bei grofien Werkstiicken erforderlich. Fiir die 1. Lage von
Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweifien

empfohlen.
MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] Ikg]
2,0-3,0 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200/H420/G760 15/5/15/ca.250
bitte anfragen Anfrage Anfrage

L-70
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC- : AC
Polung MIG DC+

Pos. w-h-s-q

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8 Ni 2

Drahtelektrode/Schweifistab aus Mehrsto!
MIG-Schweiien von Kupfer-Aluminium-

2.0922

ff-Aluminiumbronze zum WIG- bzw.
Legierungen.

DIN 1733 SG-CuAl 8 Ni 2
‘Werkstoff-Nummer 2.0922
DIN 8555 WSG MSG 31-GZ-150-C
AWS A 5.7 ER CuNiAl
EN ISO 14640 S Cu 6327

Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B.: Al
Mehrstoff-Aluminiumbronzen.

-Bronze mit 7-9% Al,

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfiahigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]
5 50
Schweifiverfahren WIG/MIG WIG/MIG
Schutzgas Schweifi-Argon Schweifl-Argon
‘Wirmebehandlung unbehandelt N(820°C1h)
Priiftemperatur [°C] +20°C +20°C
0,2%-Dehngrenze Ry, [N/mm’] 330 260
Zugfestigkeit R, [N/mm?] 600 550
Bruchdehnung As [%] 40 45
Kerbschlagarbeit ISO -V [J] 65 90
Brinell-Hirte HB 140
Cu Al Ni Mn Fe
Basis 8 2,2 2,2 2

WIG - Vorwirmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich.

MIG - Vorwirmen nur bei grofien Werks

tiicken erforderlich.

Fiir die 1. Lage von Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-

Lichtbogenschweiffen fohl
MIG WI G
EN 439 11-13 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]

1,6-2,0-3,2 1000 10
1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC- ; AC
Polung MIG DC+

Pos. w-h-s-q

Als Metallspritzdraht

MT- CuAl 8 Ni 6

2.0923

Drahtelektrode/Schweifistab zum Schweiflen von Mehrstoff-Aluminium-Bronzen.
Schweifigut aus Mehrstoff-Aluminiumbronze.

DIN 1733 SG-CuAl 8 Ni6
DIN 8555 MSG 31-GZ-200-C
‘Werkstoff-Nummer 2.0923
AWS/ A-5.6 ER CuNi A
EN ISO 14640 S Cu 6328

Mehrstoff-Aluminiumbronze, Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen.
Seewasserbestindige Auftragsschweilungen auf un- und niedriglegierte Stiihle und

auf Gusseisen.
Elektrische Leitfihigkeit ‘Wirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm?] [W/(m " K)]

4 35
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur +20°C

[°C]
0,2%-Dehngrenze RL‘-LZ [N/mmZ] >400
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >600
Bruchdehnung As [%] >12
Brinell-Hirte HB 200
Cu Al Fe Mn Ni
Basis 9,3 3,0 1,5 5,0

‘WIG - Vorwiirmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich.
MIG - Vorwirmen nur bei grofien Werkstiicken erforderlich. Fiir die 1. Lage von
Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-Lichtbogenschweifien

empfohlen.
MIG WI G

EN 439 11-13 11

Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-3,2 1000 10
0,8-1,0-1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

L-72
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifligutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung der
Drahtelektrode in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

Malfle, Schweifidaten,
Verpackungseinheit

Polung : DC +
Pos.: w-q-h-s-ii

MT- Albro Mn 2.1368

Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung zum Schweifien von Mehrstoff-
Aluminiumbronzen.
Schweifigut aus hochmanganhaltiger Mehrstoff-Aluminiumbronze.

DIN 1733 EL-CuMn 14 Al
‘Werkstoff-Nummer 2.1368
DIN 8555 E 31-UM-300-CN
AWS/ASME SFA-5.6 dhnlich E CuMnNiAl
EN ISO 14640 E Cu 6338
Mangan- und nickelhaltige Kupfer-A Legierungen, hochbeanspruchte,

korrosionsbestindige Auftragsschweiffungen auf un- und niedriglegierten Stihlen
und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfihigkeit ‘Wiirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]

3 30
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze Rp, [N/mm’| 450
Zugfestigkeit R [N/mmZ] 650
Bruchdel As [%] >10
Brinell-Hirte HB 290

Cu Mn Al Fe Ni
Basis 12 6,5 2 2

Elektrode moglichst senkrecht zur Naht fiihren. Vorwirmen nur bei grofien
‘Werkstiicken erforderlich. Bei Auftragsschweiffungen auf Eisenwerkstoffe
Lichtbogen méglichst auf die Flanke der vorhergehenden Raupe richten.

Im Allgemeinen nicht erforderlich.
Die Hiille vertriigt eine Riicktrocknung von maximal +70°C Bis +90°C.

Durchmesser Linge Schweifistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
[mm] [mm] 1A] [kg/1000St] [Stiick] Ikg]
2,5 350 50-80 17,8 287 5,0
3,2 350 60-100 30,2 169 5,0
4,0 350 80-130 45,7 113 5,0
5,0 350 110-160 71,4 73 5,0
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des Schweifigutes
(Richtwerte)

Zusammensetzung
des Schweifigutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-g-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- CuAl 8 Mn

Schweifistab/Dral ktrode aus hoch haltiger Mehrstoff-
Aluminiumbronze.
DIN 1733 SG-CuMn 13 Al 7
‘Werkstoff-Nummer 2.1367
DIN 8573 MSG -CuAl -2
DIN 8555 MSG 31-GZ-300-CN
AWS A-5.7 ER CuMnNiAl
EN 14640 S Cu 6338

Mangan- und Nickel- Kupfer-Aluminium-Legierungen, fiir hochbeanspruchte,
korrosionsbestiindige Auftragsschweifflungen auf un- und niedriglegierte Stihle

und auf Gusseisen.

Elektrische Leitfahigkeit Wirmeleitfihigkeit
bei 20°C bei 20°C
[S - m/mm’] [W/(m " K)]
3-5 30
Schutzgas Schweifl-Argon
Wiirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°
0,2%-Dehngrenze RLM [N/mmzl >400
Zugfestigkeit R, [N/mm’] >650
Bruchdet As %] >10
Brinell-Hiirte HB 290
Cu Mn Al Fe Ni
Basis 13 8 2,5 2

Grundwerkstoffe gegebenenfalls auf max. +150°C vorwirmen.

‘Wegen Versprod

fahr Zwischenl

atur von +150°C nicht

iiberschreiten. Fiir die 1. Lage von Auftragsschweilungen auf Eisenwerkstoffe

wird das Impuls-Lichtbogenschweiflen fohl
MIG WI G
EN 439 11 11
Durchmesser Linge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
auf Anfrage 1000 10
1,2-1,6 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage

L-74
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Normbezeichnung

‘Wichtigste
Anwendungsbereiche

Mechanische Giitewerte des
Schweifigutes in %
(Richtwerte)

Zusammensetzung des
Schweiligutes in %
Massenanteil (Richtwerte)

Besondere Hinweise

Anwendbare
Schutzgase

Abmessungen,
Verpackungseinheit
Polung: WIG DC-
Polung MIG DC+
Pos.: w-s-h-q-ii
Andere Ausfiihrungen

MT- CuNi 30 Fe

Schweifistab/Drahtelektrode aus Kupfer-Nickell ung fiir die Verbi
und Auftragsschweifung artgleicher Legierungen mit einem Nickel-Gehalt bis zu
30 % sowie unterschiedlicher Buntmetall-Legierungen und Stiihle geeignet.

2.0837

d

DIN 1733 SG - CuNi 30 Fe
‘Werkstoff-Nummer 2.0837
AWS A 5.11 E - CuNi
EN ISO 14640 S Cu 7158
2.0872 CuNi 10 Fe 2.0882 CuNi 30 Fe
2.0878 CuNi 20 Fe 2.0842 CuNi 44

2.0830 CuNi 25

Das seewasserfeste Schweifigut erlaubt den Einsatz dieser Drihte im
Schiffsbau, bei Erdol-Raffinerien, in der Nahrungsmittel-Industrie und

11 in im korr £ Apparate- und Behiilterbau.
‘Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2 %-Dehngrenze Rp_(l,Z [N/mmz] 240
Zugfestigkeit R, [N/mm’] 390
Bruchdehnung As [%] 30
Kerbschlagarbeit 1ISO - V J1 100
Hiirte HV 100

Ni C Cu Fe Mn Si Ti

30 0,02 68 0,6 1,2 0,5 0,5

Sauberkeit des Werkstiickes im Schweifinahtbereich ist Voraussetzung fiir eine
rififreie Verbindung. Bei diinnen Blechen und Wurzelschweilungen empfiehlt sich
Unternahtschutz. Bei V- und X-Niihten sollte der Offnungswinkel mindestens
70°betragen.

MIG WI G
EN 439 11-13 11
Durchmesser Lénge / Spulung Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,6-2,0-2,4-3,2 1000 10
1,2 K-300/D200 15/5
Anfrage Anfrage Anfrage
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Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiligutes (Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweiligutes in %
Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MT-400 B

Basischumihiillte Stabelektrode mit einer Ausbringung von 120 % zum Schweiflen
verschleififester Auftragungen.

DIN 8555

E

1-UM-400P

Auftragsschweilien méBig verschleilbeanspruchter Bauteile,
z.B. Gleitbahnen, Laufrider, Lagerflichen, Radkrinze, Schienen, Rollen,

Fiihrungen, Kuppl Bremstr In, Seilwinden.
Wirmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
Brinell-Hiirte HB 375-400 HB
C Mn Cr
0,15 1,0 3,0

Unbehandeltes Schweifigut spanend bearbeitbar.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hiille vertrigt jedoch eine Riicktrocknung

bis +250°C
Malfle, Schweifidaten, Durchmesser Linge SchweiBistrom Richtgewicht | Paketinhalt | Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [A] [kg/1000St] [Stiick] [kel
3,25 450 110 -130 45,8 131 6,0
4,0 450 140 — 160 68,6 88 6,0
5,0 450 170 — 190 105,8 57 6,0
L-76 9/09




Normbezeichnung

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Hiirte des
Schweiigutes (Richtwerte)

‘Wirmebehandlung

Richtanalyse des reinen
Schweifigutes in %

Anwendbare Schutzgase

MT-2343 1.2343

Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum MIG/MAG-Schweifien zihharter
abriebfa Auftr

DIN 8555 MSG 3-55T

‘Werkstoff-Nummer 1.2343

Fiir Auftragsschweifungen von Warmarbeitsstihlen. Instandsetzung und
Neuanfertigung von Warmarbeitsstiihlen fiir Betrieb aturen bis 500°C.
Anwendung z.B. fiir Stranggiessrollen, Warmschermesser, Druckgiessformen,
Matrizen usw.

Schutzgas Co,
‘Wirmebehandlung [°C] unbehandelt
Priiftemperatur +20°C
Vickers-Hirte HV 600 - 650
Rockwell-Hiirte HRC 50 - 54
‘Weichglithen 780 bis 820°C/5h
Hiirten 1000 bis 1050°C/Ol oder Pressluft
C Si Mn Cr Mo \4
0,38 1 0,5 5,0 1,1 0,5

Schweifi-Argon; Mischgase, z.B. M 2, M 3, CO,.

Schweilistab-Maflle Durchmesser Linge Paketinhalt
Verpackungseinheit [mm] [mm] [kg]

1,0 1000 10

1,6 1000 10

2,0 1000 10

2,4 1000 10
Drahtelektrode Durchmesser 0,8mm 1,0mm 1,2mm 1,6mm
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Hart - und Weichlote

MTC verfiigt neben den in diesem Buch aufgefiihrten Werkstoffen iiber die Liefer-
moglichkeit von Hart - und Weichloten die auch teilweise ab Lager lieferbar sind oder

kurzfristig hergestellt oder beschafft werden konnen.

Bitte fragen Sie solche Werkstoffe an.

Hartlote blank

MTC DIN 8513 ‘W.Nr. AWS A -55 |Seite
CuAg L - CuAg 2.1211 J—-18
MS 60 L - CuZn 40 2.0367 |[RB-CuZn-A (J-19
Hartlot 2/F L - CuNi 10 Zn 42 2.0711 RB-CuZn-d|J—-20
Al-99,5 L-Al99,5 3.0259 K-3
Al-Si12 L-AlSi-12 3.2585 K-12
Weichlote

MTC Blank alt. umhiillt Seite
L-Ag 20 Cd X X anfordern.
L-Ag 40 Cd L-Ag40 Sn X X anfordern
L-Ag 55 Sn X X anfordern

Weitere Lote auf Anfrage.

9/09



Die in den Kennblittern enthaltenen Angaben iiber unsere Produkte
beruhen auf sorgfiltiger Priifung und Abstimmung mit den Normen.

Fiir die Richtigkeit iibernehmen wir jedoch keine Haftung.

Wir bitten den Anwender unsere Angaben und die Produkte auf den
speziellen Einsatz eigenverantwortlich zu priifen.

Abschriften und Fotokopien unsere Unterlagen sind nur
mit Genehmigung der MTC zuléssig.

Ausgabe 9/09
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