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SchweiBzusétze Nickel

Massivdrahte/
WIG-Stéabe

* AX-82

* AX-625

* AX-NiTi3

* AX-NiCu30

* AX-FeNi

* AX-2.4607

* AX-2.4886

o AX-2.4611

AX-2.4806
AX-2.4831
AX-2.4155
AX-2.4377
AX-2.4560

Fllldrahte

* AX-FD-82

* AX-FD-625
* AX-FD-FeNi

Elektrode

Stab

Spule

Fass

Das ALUNOX Programm zu

Nickel.

Nickel und
Nickellegierungen werden
Uberall dort eingesetzt,

wo besonders hohe
Anforderungen an die
Korrosionsbesté&ndigkett,
Warm- und
Zeitstandfestigkeit sowie
Hitze- und Hochtempera-
turkorrosionsbestandigkeit
gestellt werden, die mit den
klassischen austenitischen
Werkstoffen nicht mehr
erreicht werden kénnen.

Hauptsachlich werden
diese Legierungen in der
Chemie und Petrochemie,
im Industrieofenbau,

in Gas- und Kohle-
kraftwerken, bei der
Rauchgasentschwefelung
und in MUllverbrennungs-
anlagen, in der
Abwasseraufbereitung,

in der Offshoretechnik,
bei Meerwasserent-
salzungsanlagen, in der
Automobilindustrie

und in der Luft- und
Raumfahrt verwendet.

Je nach Anwendungsfall
gibtes
folgende Legierungen:

e Reinnickel mit 1-3,5% Ti

o Nickel-Kupfer mit
ca. 30% Cu z.B Monel 400

o Nickel-Chrom mit
ca. 20-45% Cr, Nb, Ti, Al

e Nickel-Chrom-Eisen

mit ca. 15-40% Cr, Fe, Nb,
Mo, Al, Ti

z.B. Incoloy 800, 800H

e Nickel-Molybdan
mitca. 15-30% Mo,
Cr, W, AL T

z.B. Hastelloy B-2

¢ Nickel-Chrom-Molybd&n
mitca. 15-35% Cr,
7,6-21% Mo, Nb, W, Co, Al
z.B. Inconel 625, alloy 59

e Nickel-Chrom-Kobalt mit
ca. 10-30% Co, Cr, Mo, Al
Ti, W

e Nickel-Chrom-Wolfram
mitca.13-15% W, Cr, Co,
Al, Mo

SchweiBlenvon
Nickel-Basis-
Legierungen

Nickelbasislegierungen
haben ein vollaustenitisches
Geflge und sind
heiBrissempfindlich.

Nachfolgend einige
Hinweise:

o Auf &uBerst Sauberkeit
achten.

Der SchweiBnahtbereich
muss freivon allen
Ruickstanden wie Fett, O,
Staub usw. sein.

® Der Nahtoffnungswinkel
muss groBer als

bei unlegierten Stéhlen
sein 60-70°. In kurzeren
Absténden heften,
Wurzelspalt 2-3 mm,
Steghohe ca. 2 mm.

o Stabelektroden
rucktrocknen und mit
kurzem Lichtbogen
verschweiBen.

Inder SchweiBfuge
zUnden, Zundstellen
UberschweiBen.

® Grundsétzlich auf das
Wéarmeeinbringen achten,
beim MAG-SchweiBen
Impulstechnik verwenden.

® Nicht vorwérmen, die
Zwischenlagentemperatur
darf 150 (120)°C nicht
Uberschreiten, Strecken-
energie 8-12 KJ/cm,
moglichst Strichraupen-
technik verwenden,

bei Stabelektroden

max. 2,5 x Kernstab-
durchmesser pendeln.

e Endkrater ausschleifen,
EndkraterfUllprogramme
verwenden.

e Jede SchweiBlage mit
rostfreier BUrste reinigen,
Schlackenreste und
Oxidhaut entfernen.

e nach dem SchweiBen
Oberflache zusatzlich
Uberschleifen und beizen.



Massivdrahte/WIG-Stabe

AX-82/AX-2.4806 |ENISO 18274
2.4806 AWS A5.14
Rlchtanalyse in % (Draht/Stab)

Si Mn Cr Fe
0,02 0,2 3,0 20,0 1,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-NiTi3/AX-2.4155 |ENISO 18274

2.4155 AWS A5.14:
Rnchtanalyse in % (Draht/Stab)

Mn Fe Ti
0,02 0,4 ‘0,4 <0,2 ‘3,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-FeNi/AX-2.4560 ENISO 1071

2.4560
Rlchtanalyse in % (Draht/Stab)
Mn Fe Ni
0,1 <O‘2 <1,0 42,0 Rest
Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule dmm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,2 1,6 2
1000 mm
AX-2.4886 ENISO 18274
2.4886 AWS A5.14:
Richtanalyse in % (Draht/Stab)
C Si Cr Mo Fe
0,01 0,1 16,0 16,0 6,0
Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

Fulldrahtelektroden

Ni
Rest

16
3,2

16
2,4

\
3,5

1,6
3,2

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
ERNICr-3

SNi 2061(NiTi3)
ERNi-1

SCNiFe-2

3,2 ‘

SNi6276 (NICr15Mo16Fe6\W4)
ERNiCrMo-4

Rest

Ni ‘

AX-625/AX-2.4831 |ENISO 18274:

2.4831 AWS A5.14
Rlchtanalyse in % (Draht/Stab)

Si Mn Cr Mo
0,02 0,2 0,2 22,0 ‘9,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 16 2,0 2,4
1000 mm

AX-NiCu30/AX-2.4377 |ENISO 18274:

2.4377 AWS A 5.14:
Richtanalyse in % (Draht/Stab)
C Cu

Si Mn Fe
0,02 0,2 3,3 30,0 1,0
Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule @ mm 0,8 1,0 1.2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm
AX-2.4607 ENISO 18274
2.4607 AWS A5.14:
Richtanalyse in % (Draht/Stab)
C Si Mn Cr Mo
0,01 0,1 <0,5 23,0 16,0
Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm
AX-2.4611 ENISO 18274
2.4611 AWS A 5.14:
Richtanalyse in % (Draht/Stab)
C Si Cr Mo Fe
0,01 01 16,0 16,0 <16
Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule @ mm 0,8 1,0 1,2
Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

Fe
1,5

1,6
3,2

Ti
2,0

1.6
3,2

Fe

1.6
3,2

Ni

1,6
3.2

<15

Rest

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ERNICrMo-3

Ni

Nb/Ta
Rest

3,3

S Ni 4060 (NICu30Mn3Ti)
ERNICu-7

Ni
Rest

S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
ERNiCrMo-13

Ni
Rest

SNi 6455 (NiCr16Mo16Ti)
ERNICrMo-7

AX-FD-82 ENISO 12153:
AWS A 5.34:

Richtanalyse in % (SchweiBgut)

C Si Mn Cr Fe

0,01 0,3 6,0 17,0 6,0

Lieferformen (geméaB EN ISO 544)

Spule |@mm |12 |16 |2,0

AX-FD-FeNi ENISO 1071:
AWS A5.15:

Richtanalyse in % (SchweiBgut)

C Si Mn Fe Ni

0,5 0,5 2,5 36,5 Rest

Lieferformen (geméan EN ISO 544)
Spule |@mm [1,2 [1,6 |2,0

Weitere Durchmesser auf Anfrage.

Nb/Ta
17

|24

TNi6182 BM21 3 (NiCr15Fe6Mn)
ENICrFe3T0-4

Ni
Rest

28|

T CZNiFe-1M
ENiFeT3-Cl mod.

AX-FD-625 ENISO 12153:
AWS A 5.34:

Richtanalyse in % (SchweiBgut)

C Si Mn Cr Mo

0,025 0,3 04 21,0 9,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule |@mm [1.2 |16 |20

TNi6625BM21 3 (NiCr22Mo9Nb)
ENiCrMo3T0-4

Nb/Ta Ni
3,4 Rest
B
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SchweiBzusétze Nickel

Massivdrahte/
WIG-Stéabe

* AX-82

* AX-625

* AX-NiTi3

* AX-NiCu30

* AX-FeNi

* AX-2.4607

* AX-2.4886

o AX-2.4611

AX-2.4806
AX-2.4831
AX-2.4155
AX-2.4377
AX-2.4560

Fllldrahte

* AX-FD-82

* AX-FD-625
* AX-FD-FeNi

Elektrode

Stab

Spule

Fass

Das ALUNOX Programm zu

Nickel.

Nickel und
Nickellegierungen werden
Uberall dort eingesetzt,

wo besonders hohe
Anforderungen an die
Korrosionsbesténdigkett,
Warm- und
Zeitstandfestigkeit sowie
Hitze- und Hochtempera-
turkorrosionsbestandigkeit
gestellt werden, die mit den
klassischen austenitischen
Werkstoffen nicht mehr
erreicht werden kénnen.

Hauptsachlich werden
diese Legierungen in der
Chemie und Petrochemie,
im Industrieofenbau,

in Gas- und Kohle-
kraftwerken, bei der
Rauchgasentschwefelung
und in MUllverbrennungs-
anlagen, in der
Abwasseraufbereitung,

in der Offshoretechnik,
bei Meerwasserent-
salzungsanlagen, in der
Automobilindustrie

und in der Luft- und
Raumfahrt verwendet.

Je nach Anwendungsfall
gibtes
folgende Legierungen:

e Reinnickel mit 1-3,5% Ti

o Nickel-Kupfer mit
ca. 30% Cu z.B Monel 400

¢ Nickel-Chrom mit
ca. 20-45% Cr, Nb, Ti, Al

e Nickel-Chrom-Eisen

mit ca. 15-40% Cr, Fe, Nb,
Mo, Al, Ti

z.B. Incoloy 800, 800H

¢ Nickel-Molybdan
mitca. 15-30% Mo,
Cr, W, ALTI

z.B. Hastelloy B-2

¢ Nickel-Chrom-Molybdan
mitca. 15-35% Cr,
7,6-21% Mo, Nb, W, Co, Al
z.B. Inconel 625, alloy 59

e Nickel-Chrom-Kobalt mit
ca. 10-30% Co, Cr, Mo, Al,
Ti, W

¢ Nickel-Chrom-Wolfram
mitca.13-15% W, Cr, Co,
Al, Mo

SchweiBlenvon
Nickel-Basis-
Legierungen

Nickelbasislegierungen
haben ein vollaustenitisches
Geflge und sind
heiBrissempfindlich.

Nachfolgend einige
Hinweise:

e Auf duBerst Sauberkeit
achten.

Der SchweiBnahtbereich
muss frei von allen
Ruickstanden wie Fett, O,
Staub usw. sein.

¢ Der Nahtoffnungswinkel
muss groBer als

bei unlegierten Stéhlen
sein 60-70°. In kUrzeren
Absténden heften,
Wurzelspalt 2-3 mm,
Steghohe ca. 2 mm.

e Stabelektroden
rucktrocknen und mit
kurzem Lichtbogen
verschweiBen.

Inder SchweiBfuge
zUnden, Zundstellen
UberschweiBen.

e Grundsétzlich auf das
Wéarmeeinbringen achten,
beim MAG-SchweiBen
Impulstechnik verwenden.

® Nicht vorwérmen, die
Zwischenlagentemperatur
darf 150 (120)°C nicht
Uberschreiten, Strecken-
energie 8-12 KJ/cm,
maoglichst Strichraupen-
technik verwenden,

bei Stabelektroden

max. 2,5 x Kernstab-
durchmesser pendeln.

e Endkrater ausschleifen,
EndkraterfUllprogramme
verwenden.

e Jede SchweiBlage mit
rostfreier Burste reinigen,
Schlackenreste und
Oxidhaut entfernen.

® nach dem SchweiBen
Oberflache zusatzlich
Uberschleifen und beizen.

Massivdrahte/WIG-Stabe

AX-82/AX-2.4806 |ENISO 18274

2.4806 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Cr Fe

0,02 0,2 3,0 20,0 1,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 16 2,0 2,4
1000 mm

AX-NiTi3/AX-2.4155 |ENISO 18274:

2.4155 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Fe Ti

0,02 0,4 0,4 <0,2 3,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-FeNi/AX-2.4560 |ENISO 1071:

2.4560

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Fe Ni

0,1 <0,2 <1,0 42,0 Rest

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,2 1,6 2
1000 mm

AX-2.4886 ENISO 18274:

2.4886 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si r Mo Fe

0,01 0,1 16,0 16,0 6,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

Fllldrahtelektroden

AX-FD-82 ENISO 12153:
AWS A 5.34:

Richtanalyse in % (SchweiBgut

C Si Mn Cr Fe

0,01 0,3 6,0 17,0 6,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule |@mm [1.2 [1.6 |2,0

AX-FD-FeNi ENISO 1071
AWS A6.15:

Richtanalyse in % (SchweiBgut)

C Si Mn Fe Ni

0,5 0,5 2,5 36,5 Rest

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)
Spule |@mm [1,2 [1.6 |2,0

Weitere Durchmesser auf Anfrage.

Ni
Rest

16
3,2

16
2,4

w
3,5

1,6
3,2

Nb/Ta
1,7

|2.4

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

ERNICr-3

S Ni 2061(NiTi3)
ERNi-1

S CNiFe-2

3,2

SNi6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4)

ERNiCrMo-4

Ni
Rest

TNi6182 BM21 3 (NiCr15Fe6Mn)

ENICrFe3T0-4

Ni
Rest

|28

TCZNiFe-1M
ENiFeT3-Cl mod.

AX-625/AX-2.4831 |ENISO 18274:

2.4831 AWS A 514
Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Cr Mo
0,02 ‘0,2 0,2 22,0 ‘9,0

Lieferformen (gemaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-NiCu30/AX-2.4377 |ENISO 18274

2.4377 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Cu Fe

0,02 0,2 3,3 30,0 1,0

Lieferformen (geméaB EN ISO 544)

Spule g mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-2.4607 ENISO 18274

2.4607 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C Si Mn Cr Mo

0,01 0,1 <0,5 23,0 16,0

Lieferformen (geméaB EN ISO 544)

Spule dmm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-2.4611 ENISO 18274

2.4611 AWS A5.14:

Richtanalyse in % (Draht/Stab)

C i r Mo Fe

0,01 0,1 16,0 16,0 <1,5

Lieferformen (geméaB EN ISO 544)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2

Stab D x 1,6 2,0 2,4
1000 mm

AX-FD-625 ENISO 12153
AWS A 5.34:

Richtanalyse in % (SchweiBgut;

C Si Mn Cr Mo

0,025 0,3 0,4 21,0 9,0

Lieferformen (geméaB EN ISO 544)
Spule |@ mm [1.2 |16 |2,0

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ERNiCrMo-3

Fe Nb/Ta Ni

1,5 3,3 Rest

1,6

3,2
S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
ERNiICu-7

Ti Ni

2,0 Rest

1,6

3,2
SNi 6059 (NiCr23Mo16)
ERNICrMo-13

Fe Ni

<1,5 Rest

1,6

3,2
S Ni6455 (NICr16Mo16Ti)
ERNiCrMo-7

Ni

Rest

1,6

3,2

TNi6625BM21 3 (NiCr22Mo9Nb)
ENICrMo3T0-4

Fe No/Ta  |Ni
45 34 Rest
|24 |28 |



