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Elektrody

MT - 307 1.4370

Elektrody o otulinie zasadowej do taczenia stali réznoimiennych oraz do platerowania przez napawanie.
Stopiwo z austenicznej stali chromowo-niklowo-manganowej o temperaturze pracy do 300°C.

DIN 8556 E 188 Mnr 26
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS/ASME SFA-5.4 E307-16

NF A 81-343 EZ 18 8 Mn R 26
EN 1600 E188MnR 12

Stale r6znoimienne /taczenie stali czarnych z biatymi/; stale wysokoweglowe i trudnospawalne; stale
twarde manganowe np: x120Mn12 /1.3401/; pierwsza warstwa przy napawaniustali twardych.

Obrébka cieplna oc niestosowana
Temperatura préb [C] 20°C

0,2% - Granica plastycznoéci R, [N/mm2] 350

1,0% - Granica plastycznosci Ro1,0 [N/mm?] 370
Wytrzymatos¢ na rozciaganie R [N/mm2] 600
Wydtuzenie Ag [%] 40

Udarnosc A, [3] 60

C Si Mn Cr Ni

0,10 0,7 6,0 18,0 8,0

Austenit, mozliwe mate ilosci deltaferrytu

Najwyzsza temperatura pracy przy potaczeniach stali czarnych z biatymi do 300°C. Przy dtuzszym

wyzarzaniu powyzej 300°C lub temperaturze pracy powyzej 300°C stosowaé materiaty dodatkowe na
bazie niklu. Stopiwo utwardzane przez obrdbke plastyczng na zimno. Stopiwo zarowytrzymate do

850°C.

Niewymagane, w przypadku suszenia otulina wytrzymuje temperature do 150°C.

Srednica Dtugosc Natezenie Waga Opakowanie Opakowanie
[mm] [mm] [A] [kg/1000szt] [szt] [ka]

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

3,2 350 90-120 33,9 148 5,0

4,0 350 100-140 50,8 98 5,0

5,0 450 150-190 59,0 59 6,0



