Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweigutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweilgutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase

Lieferbar

MT- 410 1.4009

Drahtelektrode aus ferritischem Chromstahl zum MIG/MAG-SchweiBen
nichtrostender Chromstéhle.

DIN 8556 SG X8Cr14
EN 12072 G13
Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS / ASME SFA-5.9 ahnlich ER 410
EN ISO 14343-A G13

Ferritischer Chromstahl, z.B.

1.4000 X6Cr13 1.4008 GX8Cr13
1.4001 X7Cr14 1.4021 X20Cr13
1.4002 X6 CrAl 13 1.4006 X12Cr13
Schutzgas Schweill-Argon
Warmebehandlung unbehandelt
Priiftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo.2 [N/mm?] 250
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 450
Bruchdehnung As [%] 15
C Si Mn Cr

0,07 0,60 0,50 14,5

Martensit

Nichtrostende Stahle mit 12 - 14% Cr. Auch Dichtflachen-Auftragungen an
Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stahlen fur Be-
triebstemperaturen bis 450°C. Rostbestandiges und hitzebestandiges
Schweillgut.

Schweill-Argon, Mischgase M 11, M 23, und unter Beriicksichtigung der
Aufkohlung M 32 und M 21.

Durchmesser 1,00 mm 1,20 mm 1,60 mm

1.03



