Normbezeichnung

Wichtigste
Grundwerkstoffe

Mechanische Giitewerte

des Schweigutes
(Richtwerte)

Richtanalyse des reinen
Schweilgutes in %

Besondere Hinweise

Anwendbare Schutzgase WIG
MAG

Zulassung

Schweilstab-MaRe,
Verpackungseinheit

Lieferbar

MT- Mo

1.5424

Schweilstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdanhaltigem
Stahl zum WIG- bzw. MAG-Schweillen warmfester Stéhle fiir Betriebs-

temperaturen bis +530°C.

DIN 8575 SG Mo
Werkstoff-Nr. 1.5424
AWS / ASME SFA-5.28 ER 80 S-G
EN 1668 G 2Mo/W 2Mo
EN 12070 G Mo Si/W Mo Si
EN ISO 14341-A G 422 C/M G 2Mo
EN ISO 21952-A G GMoSi

P235G1TH-P255G1TH, P235GH-P310GH, 16Mo3, L320, L360NB-L415NB

SchweiBlverfahren wIiG MAG
Schutzgas Schweil-Argon M 21
Wiarmebehandlung angel 1 angel 1
Y2 h 620°C/L %2 h 620°C/L

Priftemperatur [°C] +20°C | +550°C | +20°C | +550°C
Streckgrenze ReH [N/mm*<] 500 500
0,2 %-Dehngrenze Rpo2 [N/mm?] 340 340
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 620 450 600 450
Bruchdehnung As [%] 26 24 24 24
Kerbschlagarbeit Ay [J] 200 100

Cc Si Mn Mo

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

Vorwérmen, Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach dem
Schweilen entsprechend dem Grundwerkstoff.
MAG - optimales Schweilverhalten mit Mischgas M 21.
VerschweilRbar im Kurz- oder Sprihlichtbogen.

Schweill-Argon
Mischgas, M 21

TOV, DB, CE
Durchmesser Lange Paketinhalt
[mm] [mm] [kg]
1,60 1000 25,0
2,00 1000 25,0
2,40 1000 25,0
3,20 1000 25,0
Durchmesser 0,80 mm 1,00 mm 1,20mm 1,60 mm

3.21




