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SchweiBzuséatze

Stabelektroden
* EI 307 B

* EI 307 R

* EI 308 L

* EI 309 L

* El 309Mo L
* El 310

* El 312
*ElI316 L

* El 318

* El 347

* El 2209

Massivdrahte/WIG-Stabe
* AX-307

* AX-308L

* AX-309

* AX-309L

* AX-309LMo
* AX-310

o AX-312

o AX-316L

o AX-317L

o AX-318L

o AX-347L

* AX-410

* AX-904L

* AX-2293

* AX-2551

* AX-2594

Fulldrahtelektroden
* AX-FD-DW307

* AX-FD-DW308L

* AX-FD-DW308LP

* AX-FD-DW309L

* AX-FD-DW309LP

* AX-FD-DW309MoL
* AX-FD-DW309MoLP
* AX-FD-DW310

* AX-FD-DW316L

* AX-FD-DW316LP

* AX-FD-DW329A

Elektrode

Stab

Spule

Fass

Das ALUNOX Programm zu
Hochlegiert.

Nichtrostender Stahl

Nichtrostende Stahle
sind per Definition
Eisenlegierungen, die
mindestens 10,5%
Chrom und maximal 1,2%
Kohlenstoff enthalten.
Die wesentliche
Eigenschaft der
nichtrostenden Stahle
istinre Korrosions-
bestandigkeit, bedingt
durch die Bildung

einer schitzenden
Passivschicht.

Die Wirksamkeit der
Passivschicht steigt mit
dem Chromgehalt.
Durch Erhéhung des
Chromgehaltes auf

ca. 18% vergroBert sich die
Korrosionsbestandigkeit
und die Passivschicht
wird stabiler.

Durch weitere Zugabe

von Molybdan wird die
Bestandigkeit gegentiber
Loch- und Spaltkorrosion
erhoht, eine Zugabe

von Nickel erweitert

das Austenitgebiet und
verbessert die Duktilitat
und das Umformvermédgen
sowie die SchweiBbarkeit.

Weitere Legierungs-
elemente die die
Korrosionsbestandigkeit
und die Festigkeit erhdhen
sind z.B. Kupfer und
Stickstoff. Kohlenstoff
beeinflusst durch die
Chromkarbidbildung
negativ die Korrosions-

bestandigkeit. Der C-Gehalt

wird bei austenitischen
CrNi-Stahlen auf 0,08%
begrenzt, oftmals wird
Nb und/oder Tihinzu
legiert, um den Chrom zu

stabilisieren. Ferritische und
martensitische Cr-Stahle
kénnen auch hohere
C-Gehalte aufweisen.

Je nach Legierungsantell
und dem daraus
resultierendem Geflige
unterscheidet man

z.B. nach EN 10088:

e ferritische Stahle

mit hauptsachlich
0,03-0,08% C und
10,5-18,5% Cr.
Zusétzlich kénnen bis zu
19% Nb oder 0,7% Ti
hinzu legiert sein.

® martensitische Stahle
mit hauptséchlich
0,08-1,20% C und
11,0-19,0% Cr.

Zusétzlich kdnnen bis zu
10,2% Ni, 2,8% Mo und
5,0% Cu hinzu legiert sein.

e austenitisch-ferritische
(Duplex) Stahle mit
hauptsé&chlich
0,03-0,05% C, 18-30%
Cr, 3,5-8,0% Ni, 0,10-4,5%
Mo und 0,05-0,40% N.
Zusétzlich kann bis zu

3% Cu hinzu legiert sein.

e austenitische Stahle mit
hauptsé&chlich
<0,015-0,15% C,

16-28% Cr, <2,0-35%

Ni, und <2,0-10,5% Mn.
Zusétzlich kénnen bis

8% Mo, 0,55% N, 1,0% Nb
und 0,7% Tihinzu legiert
sein.

SchweiBlenvon
nichtrostenden Stahlen
Ferritische Stahle
neigen in der
Warmeeinflusszone
(WEZ) beim SchweiBen
zum Kornwachstum,
welches sich durch

eine nachfolgende
Warmebehandlung nicht
beseitigen l&sst.
Zusétzlich kdnnen

sich je nach C-Gehalt
Karbide ausscheiden,

die die Zahigkeit weiter
vermindern. Ahnliche
Auswirkungen sind

im SchweiBgut artgleicher
Zusétze zu erwarten.

Aus diesem Grund werden,
wann immer moglich, zum
Schweissen austenitische
Schweil3zusétze
verwendet. AuBer wenn
Farbgleichheit gefordert
ist oder bei Angriff von
schwefelhaltigen Gasen.
Um SchweiBeigen-
spannungen zu
vermindern, sollte auf
200-300°C vorgewarmt
werden. Eine nachfolgende
Wéarmebehandlung bei
700-750°C kann ebenfalls
zur Verbesserung

der Zahigkeit beitragen.

Martensitische Stahle
sind grundsétzlich nur
bedingt schweigeeignet.
Bei C-Gehalten von
>0,15% ist von einer
VerbindungsschweiBung
abzuraten. Martensitische
Stahle mussen immer
vorgewarmt und wérme-
behandelt werden.
Wegen der Gefahr der
wasserstoffinduzierten
Risse im martensitischen
SchweilBgut sollten

basische Stabelektroden
und Fulldrahte sowie
basisches UP-Pulver
verwendet werden.

Weichmartensitische
Stéhle haben einen
sehrniedrigen C-Gehalt
von <0,05% und einen
Ni-Gehaltvon 1-6%.
Dadurch bildet sich ein
,weicher" Martensit

mit guter Zahigkeit, die
durch nachfolgende
Wérmebehandlung

noch verbessert wird.

Sie werden artgleich

mit Schweilzusétzen
geschweift, die einen
niedrigen Wasserstoffgehalt
von <5ml/100 gim
SchweilBgut aufweisen
muUssen. Wegen der
auftretenden Spannungen
bei der Martensit-
umwandlung sollte die
\Vorw&rmung max.

100°G, die Zwischenlagen-
temperatur 100-160°C
betragen.

Austenitische Stahle
und Duplex-Stéhle
werden moglichst
artgleich geschweift.

Eine Vorwarmung
istnormaler-weise

nicht erforderlich, die
Zwischenlagentemperatur
sollte wegen der
HeiBrissempfindlichkeit,
vor allem bei
vollaustenitischen Stahlen,
auf max. 120-180°C
begrenzt werden.



Normung Richtanalyse (SchweiBgut)

Stabelektroden

Massivdrahte/WIG-Stébe

Fulldrahtelektroden

EI307 B
EI307 R
EI308 L
EIS 309
EI309 L
El 309Mo L
EI310
ElI 312
EI316L
EI 318
EI 347
EIS 410
EI 2209

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Lénge [mm] | andere @ und Langen auf Anfrage
0

Stabelektroden:

AX-307
AX-308L
AX-309
AX-309L
AX-309LMo
AX-310
AX-312
AX-316L
AX-317L
AX-318L
AX-347L
AX-410
AX-904L
AX-2293
AX-2551
AX-2594

EN ISO 3581-A

E188MnB22
E188MnR 12
E199LR12
EZ2312LR53
E2312LR 12
E23122LR12
E2520R 12
E299LR 12
E19123LR12
E19123NbR 12
E199NbR 12
EZ13B 42
E2293NLR 12

‘ 2,0/300

EN ISO 14343-A

W/G 18 8 Mn
W/G199LSi
W/G2212H
W/G 2312 LSi
W/G23122L
W/G 25 20

W/G 29 9
W/G19123LSi
W/G18165NL
W/G 19 12 3 Nb Si
W/G 19 9 Nb Si
GZ13
W/G20255Cul
W/G2293NL
G254
W/G2594NL

AWS A 5.4

E307-15 mod.
E307-16 mod.
E308L-16
E309-16
E309L-16
E309Mol-16
E310-16
E312-16
E316L-16
E318-16
E347-16
E410-15
E2209-16

‘ 3,2/350

AWS A 5.9

ER307 mod.
ER308LSI
ER309 mod.
ER309LSI
ER309LMo
ER310 mod.
ER312
ER316LSI
ER317L mod.
ER318 mod.
ER347Si
ER410
ER904L
ER2209

ER2594 mod.

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Lédnge [mm] | andere @ und Langen auf Anfrage
0

Spule:
Stab (1.000 mm lang)

AX-FD-DW307
AX-FD-DW308L
AX-FD-DW308LP
AX-FD-DW309L
AX-FD-DW309LP
AX-FD-DW309MoL
AX-FD-DW309MolLP
AX-FD-DW310
AX-FD-DW316L
AX-FD-DW316LP
AX-FD-DW329A

1,6

Normung
EN ISO 17633-A

T188MnRM213
T199LRM21 3
T199LPM211
T2312LRM213
T2312LPM211
T23122LRM213
T23122LPM211
T2520RM21 3
T19123LRM213
T19123LPM211
T2293NLRM213

2,0

2,4

AWS A 5.22

E307T0-G
E308LT0-4/-1
E308LT1-4/-1
E309LT0-4/-1
E309LT1-4/-1
EB09LMoT0-4/-1
E309LMoT1-4/-1
E310T0-4/-1
E316LT0-4/-1
EB16LT1-4/-1
E2209T0-4/-1

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Lénge [mm)] | andere @ und Langen auf Anfrage

Spule:

0,9

‘ 4,0/350

3,2

(6] Si Mn Cr

0,13 0,5 50 19,0
0,15 0,8 6,0 19,0
<0,03 0,7 0,8 19,0
0,10 0,9 0,8 23,0
0,03 0,9 1,0 24,0
0,03 0,9 0,7 22,5
0,10 0,56 1,5 25,0
0,10 1,0 1,0 29,0
0,03 0,8 1,0 19,0
0,06 0,7 0,8 19,0
0,06 0,8 0,8 19,0
0,06 0,5 0,8 13,0
0,025 0,9 0,9 22,5

(6] Si Mn Cr

0,08 0,8 6,5 18,0
0,02 0,8 1,7 20,0
0,10 11 1,6 28,0
0,025 0,8 1,7 24,5
0,025 0,35 1,5 22,0
0,12 0,8 2,5 25,0
0,12 04 1,8 30,0
0,02 0,8 17 18,0
0,03 0,4 1,8 18,0
0,04 0,8 16 19,0
0,04 0,8 1,4 19,0
0,08 11 0,6 14,5
0,02 0,4 1,8 20,0
0,02 0,4 1,5 23,0
0,10 0,6 1,0 25,0
0,02 0,5 0,8 25,5

tanalyse (SchweiBgut)

Si Mn Cr
0,07 0,6 6,4 19,2
0,03 0,8 1.8 20,5
0,08 0,8 1,8 20,5
0,02 0,7 1,4 24,0
0,03 0,7 1,3 28,3
<0,04 1,0 2,0 24,0
0,025 1,0 2,0 24,0
<0,2 1,0 21 27,0
0,03 0,6 1,6 19,0
0,03 0,6 15 19,0
0,03 0,8 1,6 23,0

Ni Mo

9,0

9,0

10,0
12,0
13,0
13,5 2,5
20,0
10,0
12,0 2,5
12,0 2,5
10,0

9,5 2,8

Ni Mo
8,0

10,0

12,5

12,5

14,0 2,7
20,0

9,0

12,0 2,7
17,5 3,5
11,5 2,7
10,0

25,0 4,5
8,5 3,0
5,0

9,0 3,7
Ni Mo
8,1

9,5

9,5

13,0

12,6

13,0 2,5
13,0 2,5
21,0

12,0 2,6
12,0 2,6
9,0 3,56

Nb

0,35
0,35

Nb

<11
<11

Cu1l,5

Nb

N

Normung Richtanalyse (Draht/Stab)

N

0,2
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SchweiBzusétze

Stabelektroden
* EI 307 B

* EI 307 R

* EI 308 L

e EI 309 L

* El 309Mo L
* El 310

* El 312

e ElI316 L

* El 318

* El 347

* El 2209

Massivdrahte/WIG-Stabe
* AX-307

* AX-308L

* AX-309

* AX-309L

* AX-309LMo
* AX-310

o AX-312

o AX-316L

o AX-317L

o AX-318L

o AX-347L

* AX-410

o AX-904L

* AX-2293

* AX-2551

* AX-2594

Fulldrahtelektroden
* AX-FD-DW307

* AX-FD-DW308L

* AX-FD-DW308LP

* AX-FD-DW309L

* AX-FD-DW309LP

* AX-FD-DW309MoL
* AX-FD-DW309MoLP
* AX-FD-DW310

* AX-FD-DW316L

* AX-FD-DW316LP

* AX-FD-DW329A

Elektrode

Stab

Spule

Fass

Das ALUNOX Programm zu
Hochlegiert.

Nichtrostender Stahl

Nichtrostende Stahle
sind per Definition
Eisenlegierungen, die
mindestens 10,5%
Chrom und maximal 1,2%
Kohlenstoff enthalten.
Die wesentliche
Eigenschaft der
nichtrostenden Stahle
istinre Korrosions-
bestandigkeit, bedingt
durch die Bildung

einer schitzenden
Passivschicht.

Die Wirksamkeit der
Passivschicht steigt mit
dem Chromgehalt.
Durch Erhdhung des
Chromgehaltes auf

ca. 18% vergroBert sich die
Korrosionsbestandigkeit
und die Passivschicht
wird stabiler.

Durch weitere Zugabe

von Molybdan wird die
Bestandigkeit gegentiber
Loch- und Spaltkorrosion
erhoht, eine Zugabe

von Nickel erweitert

das Austenitgebiet und
verbessert die Duktilitat
und das Umformvermogen
sowie die SchweiBbarkeit.

Weitere Legierungs-
elemente die die
Korrosionsbestandigkeit
und die Festigkeit erhdhen
sind z.B. Kupfer und
Stickstoff. Kohlenstoff
beeinflusst durch die
Chromkarbidbildung
negativ die Korrosions-

bestandigkeit. Der C-Gehalt

wird bei austenitischen
CrNi-Stahlen auf 0,08%
begrenzt, oftmals wird
Nb und/oder Tihinzu
legiert, um den Chrom zu

stabilisieren. Ferritische und
martensitische Cr-Stahle
kédnnen auch hdhere
C-Gehalte aufweisen.

Je nach Legierungsantell
und dem daraus
resultierendem Geflige
unterscheidet man

z.B. nach EN 10088:

e ferritische Stahle

mit hauptsachlich
0,03-0,08% C und
10,5-18,5% Cr.
Zusétzlich kdnnen bis zu
19% Nb oder 0,7% Ti
hinzu legiert sein.

® martensitische Stahle
mit hauptséachlich
0,08-1,20% C und
11,0-19,0% Cr.

Zusétzlich kdnnen bis zu
10,2% Ni, 2,8% Mo und
5,0% Cu hinzu legiert sein.

e austenitisch-ferritische
(Duplex) Stahle mit
hauptsé&chlich
0,03-0,05% C, 18-30%
Cr, 3,5-8,0% Ni, 0,10-4,5%
Mo und 0,05-0,40% N.
Zusétzlich kann bis zu

3% Cu hinzu legiert sein.

e austenitische Stahle mit
hauptsé&chlich
<0,015-0,15% C,

16-28% Cr, <2,0-35%

Ni, und <2,0-10,5% Mn.
Zusétzlich kénnen bis

8% Mo, 0,55% N, 1,0% Nb
und 0,7% Tihinzu legiert
sein.

SchweiBlenvon
nichtrostenden Stahlen
Ferritische Stahle
neigenin der
Warmeeinflusszone
(WEZ) beim SchweiBen
zum Kornwachstum,
welches sich durch

eine nachfolgende
Wérmebehandlung nicht
peseitigen lasst.
Zusétzlich kbnnen

sich je nach C-Gehalt
Karbide ausscheiden,

die die Zahigkeit weiter
vermindern. Ahnliche
Auswirkungen sind

im SchweiBgut artgleicher
Zusétze zu erwarten.

Aus diesem Grund werden,
wann immer moglich, zum
Schweissen austenitische
Schweil3zuséatze
verwendet. AuBer wenn
Farbgleichheit gefordert
ist oder bei Angriff von
schwefelhaltigen Gasen.
Um SchweiBeigen-
spannungen zu
vermindern, sollte auf
200-300°C vorgewarmt
werden. Eine nachfolgende
Warmebehandlung bei
700-750°C kann ebenfalls
zur Verbesserung

der Z&higkeit beitragen.

Martensitische Stahle
sind grundsétzlich nur
bedingt schweilgeeignet.
Bei C-Gehalten von
>0,15% ist von einer
VerbindungsschweiBung
abzuraten. Martensitische
Stahle mussen immer
vorgewarmt und wérme-
behandelt werden.
Wegen der Gefahr der
wasserstoffinduzierten
Risse im martensitischen
Schweilgut sollten

basische Stabelektroden
und Fulldrahte sowie
pasisches UP-Pulver
verwendet werden.

Weichmartensitische
Stahle haben einen

sehr niedrigen C-Gehalt
von <0,05% und einen
Ni-Gehaltvon 1-6%.
Dadurch bildet sich ein
,weicher" Martensit

mit guter Zahigkeit, die
durch nachfolgende
Wérmebehandlung

noch verbessert wird.

Sie werden artgleich

mit Schweilzusétzen
geschweift, die einen
niedrigen Wasserstoffgehalt
von <5ml/100gim
Schweilgut aufweisen
muUssen. Wegen der
auftretenden Spannungen
bei der Martensit-
umwandlung sollte die
Vorwarmung max.

100°C, die Zwischenlagen-
temperatur 100-160°C
betragen.

Austenitische Stahle
und Duplex-Stéhle
werden moglichst
artgleich geschweift.

Eine Vorwarmung
istnormaler-weise

nicht erforderlich, die
Zwischenlagentemperatur
sollte wegen der
HeiBrissempfindlichkeit,
vor allem bei
vollaustenitischen Stahlen,
auf max. 120-180°C
begrenzt werden.

Normung Richtanalyse (SchweiBgut)

Stabelektroden

Massivdrahte/WIG-Stébe

Fulldrahtelektroden

EI307 B
EI307 R
EI308 L
EIS 309
EI309 L
EI 309Mo L
EI310
EI 312
EI316L
EI 318
EI 347
EIS 410
EI 2209

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Léng
‘2

Stabelektroden:

AX-307
AX-308L
AX-309
AX-309L
AX-309LMo
AX-310
AX-312
AX-316L
AX-317L
AX-318L
AX-347L
AX-410
AX-904L
AX-2293
AX-2551
AX-2594

EN ISO 3581-A

E188MnB22
E188MnR 12
E199LR12
EZ2312L R53
E2312LR 12
E23122LR12
E2520R 12
E299LR 12
E19123LR12
E19123NbR 12
E199NbR 12
EZ13B 42
E2293NLR12

‘2,0/300

EN ISO 14343-A

W/G 18 8 Mn
W/G199LSi
W/G2212H
W/G2312LSi
W/G23122L
W/G 25 20

W/G 299

W/G 19123 L Si
W/G18165NL
W/G 19 12 3 Nb Si
W/G 19 9 Nb Si
GZ13
W/G20255Cul
W/G2293NL
G254
W/G2594NL

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Lange

Spule:
Stab (1.000 mm lang)

AX-FD-DW307
AX-FD-DW308L
AX-FD-DW308LP
AX-FD-DW309L
AX-FD-DW309LP
AX-FD-DW309MoL
AX-FD-DW309MoLP
AX-FD-DW310
AX-FD-DW316L
AX-FD-DW316LP
AX-FD-DW329A

Lieferformen nach EN ISO 544 @/Léng

Spule:

16

EN ISO 17633-A

T188MnRM213
T199LRM213
T199LPM211
T2312LRM213
T2312LPM211
T23122LRM213
T23122LPM211
T2520RM213
T19123LRM213
T19123LPM211
T2293NLRM213

0,9

1,0
2,0

1,

e [mm)] | andere @ un
,5/300

AWS A 5.4

E307-15 mod.
E307-16 mod.
E308L-16
E309-16
E309L-16
E309Mol-16
E310-16
E312-16
E316L-16
E318-16
E347-16
E410-15
E2209-16

d Langen auf Anfrage
‘ 3,2/350

AWS A 5.9

ER307 mod.
ER308LSI
ER309 mod.
ER309LSI
ER309LMo
ER310 mod.
ER312
ER316LSi
ER317L mod.
ER318 mod.
ER347Si
ER410
ER904L
ER2209

ER2594 mod.

[mm] | andere @ und Langen auf Anfrage
1,2

2,4

AWS A 5.22

E307T0-G
E308LT0-4/-1
E308LT1-4/-1
E309LT0-4/-1
E309LT1-4/-1
EB09LMoT0-4/-1
E309LMoT1-4/-1
E310T0-4/-1
E316LT0-4/-1
EB16LT1-4/-1
E2209T0-4/-1

e [mm)] | andere @ und Langen auf Anfrage
2

‘ 4,0/350

Si

Si

0,8
0,8
11
0,8
0,35

Mn

Mn

Si Mn Cr Ni
0,6 6,4 19,2 8,1
0,8 1,8 20,5 9,5
0,8 1,8 20,5 9,5
0,7 1,4 24,0 13,0
0,7 1,3 23,3 12,6
1,0 2,0 24,0 13,0
1,0 2,0 24,0 13,0
1,0 2.1 27,0 21,0
0,6 1,6 19,0 12,0
0,6 15 19,0 12,0
0,8 1,6 23,0 9,0

Mo

2,5
2,5

Mo

Mo

2,5
2,5

2,6

3,5

Nb

0,35
0,35

Nb

<11
<11

Cu1l,5

Nb

N

Normung Richtanalyse (Draht/Stab)

N

Normung Richtanalyse (SchweiBgut)
C n

N




