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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