Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte
des Schweigutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweilgutes in %

Gefiige

Besondere Hinweise

Riicktrocknung

MaRe, SchweiBdaten,

Verpackungseinheit

MT- 410 HL

Rutilumhiillte Hochleistungselektrode zum Schweiflen an
artgleichen/artéahnlichen 13%igen Cr-Stihlen.

1.4009

DIN EN 1600 E13R 52
DIN EN ISO 3581-A E13R 52
Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS / ASME SFA-5.4 E 410-17
1.4000 X6Cr13 1.4006 X12Cr13
1.4001 X7Cr14 1.4008 GX8CrNi13
1.4002 X6CrAI13 1.4021 X20Cr13
Wiéarmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo2 | [N/mm°?] 420
Zugfestigkeit Rm [N/mm°] 680
Bruchdehnung As [%] 18
Kerbschlagarbeit Ay [J] 50
C Si Mn Cr
0,05 0,7 0,6 13,5

Martensit, vergutbar

Uberwiegend fiir korrosionsbestandige Auftragungen. Bevorzugt fiir
Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampfarmaturen. Im bearbeitetem Zustand
sollten mindestens zwei Schweilllagen tbereinander vorhanden sein.
Verbindungen (farbgleich): legierungsahnliche, korrosionsbesténdige, sowie
hitzebestandige Cr-Stahle. Anlassbestandig bis 450°C, korrosionsbesténdig,
zunderbestandig bis 900°C. Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur

200 - 300°C. Anlassgliihung 700 - 750°C.

Im Allgemeinen nicht erforderlich. Die Hlle vertragt jedoch eine Rick-
trocknung bis +350°C.

Durchmesser | Linge | SchweiRstrom | Richtgew. Paketinh. | Paketinh.
[mm] [mm] [A] [kg/1000St] | [Stiick] [kg]
2,50 350 70-90 28,1 178 5,0
3,25 350 80 - 130 47,5 105 5,0
4,00 450 110 - 160 92,5 65 6,0
5,00 450 160 - 220 1447 41 6,0
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