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For Welding Professionals
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fiilhrende Palette an SchweiRzusatzwerkstoffen

fiir Verbindungen, Plattierungen und Reparaturen,

unterstiitzt durch weltweiten technischen Support
und Fachwissen.
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Unser

Unternehmen

Seit Uber 50 Jahren zahlt Welding

Alloys weltweit zu den fuhrenden
Herstellern von SchweiRzusatzen und
Falldrahten. Wir liefern praxisbewahrte
Loésungen fur Verbindungs- und
VerschleiRschutzanwendungen unter
anspruchsvollsten Einsatzbedingungen —in
zahlreichen Industriezweigen.

Erganzend zu unseren
Schweifszusatzwerkstoffe entwickeln

und fertigen wir automatisierte Anlagen
zum Auftragschweiken, Figen und
Plattieren. Zusatzlich bieten wir
Schweifkdienstleistungen in unseren
Werkstatten oder direkt beim Kunden

vor Ort an. Unser Portfolio umfasst
aulierdem einbaufertige Komponenten wie

beschichtete Rohre, Platten und andere
einsatzbereite Verschleilkschutzteile.

Seit 1966 steht der Name "Welding
Alloys" fUr herausragende Forschung
und Entwicklung (F&E) mit innovativen
Produkten und modernsten technischen
Loésungen und Dienstleistungen.

Welding Alloys ist Mitglied im UN Global
Compact und unterstitzt samtliche
Prinzipien in den Bereichen Umwelt,
Arbeitsbedingungen, Menschenrechte

und Korruptionsbekampfung. Einen
konkreten Beitrag leisten wir z. B.

durch die Entwicklung emissionsarmer
Schweiflkzusatze. Unsere Produkte und
Prozesse verbessern wir kontinuierlich, um
negative Auswirkungen auf Anwender und

Umwelt nachhaltig zu reduzieren.

welding-alloys.com
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Qualitat &
Innovation

Seit der Grindung im Jahr 1966 spielt
Innovation bei Welding Alloys eine
zentrale Rolle. Dank unserer international
aufgestellten Entwicklungsteams bieten
wir ein weltweit einzigartiges und stetig
wachsendes Portfolio an Fulldrahten fur
Verbindungsschweildungen, Cladding und
Hartauftragungen.

Wir sind stolz darauf, Fulldrahte flexibel
und schnell an spezifische Anforderungen
anpassen und weiterentwickeln zu konnen.
Unsere grofte Starke liegt in der engen
Zusammenarbeit mit unseren Kunden: Wir
verstehen individuelle Herausforderungen
und entwickeln daflr prazise abgestimmte
Lésungen.

Innovation ist der Kern unseres Handelns — und wir

Wir haben die vollstandige Kontrolle
Uber Konzeptionierung, Entwicklung und
Produktion. Unsere Fulldrahtelektroden
werden auf eigens entwickelten und
hergestellten Anlagen gefertigt. Die
Qualitatskontrolle ist bei Welding Alloys
ein zentraler und vollstandig integrierter
Bestandteil aller Produktionsprozesse.
Nur so kénnen wir unserer Verpflichtung
nachkommen, Schweilzusatzwerkstoffe in
konstant hoher Qualitat zu liefern.

Anwendungstechniker von Welding Alloys
sind weltweit in Gber 150 Landern aktiv

— fur kompetente Beratung und passende
Loésungen.

entwickeln uns stetig weiter.

welding-alloys.com

Losungen fur

die Industrie

Welding Alloys bietet ein umfangreiches
Sortiment an Filldrahten zum Verbinden und
Plattieren an.

Unsere Losungen sind konsequent
auf KundenbedUrfnisse, Qualitat und
Produktivitat ausgerichtet. Wir nehmen uns

die Zeit, um die betrieblichen Anforderungen,

Bedurfnisse und Erwartungen unserer
Kunden zu verstehen und maftgeschneiderte
Losungen zu liefern, die auf eine Steigerung
der Produktivitat und Reduzierung der

Gesamtbetriebskosten ausgerichtet sind.

Welding Alloys bietet Losungen fur
verschiedenste Industrien, darunter:
e Bauwesen

e Schiffsbau

o Ol Gas & Petrochemie

o Wasserkraft

e Landwirtschaft & Lebensmittel
o Zellstoff & Papier

e Stahlerzeugung

e Schienenindustrie

e Recycling & Abfallwirtschaft

e Energie
e Zement
e Zucker

e Bergbau, Steinbrliche & Erdbearbeitung

ROBOFIL M 700, Rundnaht von der Wurzel bis
zur Decklage

Plattierung mit TETRA S 309LNb-G &
TETRA S 347L-G

TETRA S 316L-G, Flanschverbindung an

einem Druckbehalter

CHROMECORE B 13 4-G, Reparatur an einer
Pelton-Turbine

welding-alloys.com
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Fulldrahtherstellung
der Extraklasse

1. Bandmaterial
Jenach
Fllldrahttyp
werden
unterschiedliche
Bandmaterialien
und Abmessungen
eingesetzt.

welding-alloys.com

2. Vorbereitung der
Pulvermischung
Mit unserer WA
Blend Management
Software wird eine

exakte Pulvermischung

nach Vorgabe

der gewlinschten
Schweilgut-
Zusammensetzung
berechnet.

3. Pulvermischung

Die Pulver werden homogen
gemischt, um eine gleichbleibende
Qualitatinnerhalb der gesamten
Charge sicherzustellen. Bestimmten
Pulvern werden spezielle Bindemittel
zugesetzt, um eine Entmischung zu
vermeiden und die Verschweilbarkeit
gezielt zu verbessern. Abhangig

vom jeweiligen Fulldrahttyp kommen
unterschiedliche Mischsysteme zum
Einsatz, um Kreuzkontamination

mit unerwuinschten Elementen zu
verhindern.

4. Bandformung und
Pulverzufiihrung

Zunachst wird das Bandmaterial
schrittweise in eine U-Form
gebracht, um anschlieftend die
Pulvermischung einzufillen.
Das Verhaltnis zwischen

Band und Pulver wird dabei
kontinuierlich Gberwacht. Nur
die exakte Kombination beider
Komponenten gewahrleistet
die gewlnschte chemische
Zusammensetzung des finalen
Schweilkguts.

5. Walzen vom Draht

Der vorgeformte

Fllldraht wird zu einer
geschlossenen O-Form
gewalzt. Unsere nahtlosen
Rohrchenfllldrahte werden
dabei langs mit einem Laser
verschweift. AnschlieRend
durchlduft der Draht
mehrere Walzstufen,

um den Durchmesser zu
reduzieren und das Pulver
im Inneren gleichmal3ig zu
verdichten.

6. Warmebehandlung
Abhéngig vom

Drahttyp werden
bestimmte Fulldrahte
einer thermischen
Behandlung unterzogen,
um Feuchtigkeit und
Produktionsriickstande zu
entfernen. Flr bestimmte
Drahttypen erfolgt

die Trocknung unter
kontrollierter Atmosphare
in speziell ausgelegten
Industriedfen.

7. Drahtziehen

Beim Drahtziehen wird der
Falldraht mithilfe kalibrierter
Ziehmatrizen auf den
gewdlnschten Durchmesser
gebracht. Durch den Einsatz
spezieller Schmier- und
Korrosionsschutzmittel

wird die Drahtoberflache
verbessert — fur optimale
Forderfahigkeit und eine
verlangerte Lagerfahigkeit.

8. Fassspulung

Der Draht wird
spannungsfreiin
Fasser gespult—je
nach Bedarf rotierend,
statisch oder drallfrei.
So gewabhrleisten

wir eine zuverlassige
Drahtforderung, auch
in automatisierten
Schweilbprozessen.

9. Drahtspulung
Die Fulldrahte
werden in prazisen
Lagen gespult,

um Drall und
Abwickelverhalten
(Dressur) optimal
zu kontrollieren und
eine einwandfreie
Drahtfoérderung zu
gewahrleisten.

10. Verpackung

Je nach den Anforderungen
unserer Kunden

stehen verschiedene
Verpackungsmaoglichkeiten
zur Verfligung.

Sorgfaltig ausgewahltes
Verpackungsmaterial
verhindert die Aufnahme
von Feuchtigkeit wahrend
Transport und Lagerung.

welding-alloys.com



Konstruktions-
und Baustahle

Dieser Abschnitt stellt unsere ROBOFIL-
Serie vor — nahtlose Fulldrahte, die

Verschweilbarkeit, mit geringer
Spritzerbildung und einem weichen
Lichtbogen aus. Die rutile Schlacke

ist schnell erstarrend und ermaoglicht
somit eine optimale VerschweiRbarkeit
auch in Zwangspositionen. Die Schlacke
l0st sich weitgehend selbststandig vom
Schweilkgut. Allerdings sind die

vollstandig geschlossen sind. So wird die
Woasserstoffaufnahme verhindert und
das Risiko von Kaltrissen reduziert. Diese
Fulldrahte haben einen sehr niedrigen
Anteil an diffusibelem Wasserstoff (<4
ml/100 g) und eignen sich fur Ein- oder

MehrlagenschweiRungen von Konstruktions- mechanischen Eigenschaften, wie

und Maschinenbauteilen. Kerbschlagwerte, bei
Schweilkzusatzwerkstoffen mit rutiler

Die ROBOFIL-Serie enthalt unter anderem Schlacke in der Regel etwas geringer.

Metallpulverfilldrahte (M).
o Fulldrahte mit basischer Schlacke

Schweilen einer Gegenlage an einer V-Naht mit ROBOFIL M 71.

8
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Metallpulverfulldrahte weisen ahnliche
Schweilkeigenschaften wie Massivdrahte
auf und kénnen sowohl fur die Wurzel- als
auch fur die Full- & Decklagen verwendet
werden. Metallpulverfulldrahte bieten
grofere Flexibilitat bei den
Schweildparametern und ermdglichen
dank hoherer Schweilkgeschwindigkeiten
und Abschmelzleistungen eine
gesteigerte Produktivitat.

Die ROBOFIL-Serie umfasst zudem auch

Fulldrahte mit rutiler Schlacke (R) und
Fulldrahte mit basischer Schlacke (B).

e Die rutilen Fulldrahte (ROBOFIL R)
zeichnen sich durch ihre ausgezeichnete

Produkt

Schweilprozess GMAW (138) FCAW-G (136) FCAW-G (136) FCAW-S (114)
Drahttyp Metallpulverfulldraht Falldraht Filldraht Fulldraht
Keine Schlacke Rutil, schnell . .
Schlacke (Metallpulver) erstarrend Basisch Basisch
Schutzaas M21: M21: M21: Kein Schutzgas,
9 Ar+15-25% CO, Ar+15-25% CO, Ar+15-25% CO, selbstschutzend

Schweil3-
positionen

ROBOFIL M

1

|z_¢_

(ROBOFIL B) eignen sich besonders, wenn
hohe mechanische Eigenschaften gefordert
sind. Sie enthalten spezielle Mineralien,

die den Sauerstoffgehalt im Schweildgut
reduzieren und die mechanisch-
technologischen Eigenschaften des
SchweilRgutes verbessern.

Auf Grund der langsam erstarrenden,
basischen Schlacke, sind dies Fulldrahte

in der Regel nur fur das Schweiféen in
Wannenlage geeignet.

In beiden Fallen schitzt die Schlacke

das Schweilkgut vor Oxidation und
Verunreinigungen durch die Umgebung,
wodurch sichergestellt wird, dass ein qualitativ

ROBOFIL R

2ty

hochwertiges Schweiflsgut erreicht wird.

SPEEDARC/

FEEOELE ROBOFIL T

I | *%

PR |/_¢_

*Bei Verwendung von Kurz- oder Impuls-Lichtbogen ist auch eine Verarbeitung in Zwangspositionen moglich

**SPEEDARC T11 kann bei DC(-)-Polung auch in PG-Position verschweif3t werden.

welding-alloys.com
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Konstruktions- und Baustahle -
Metall-SchutzgasschweifRen (MSG)

Produktbezeichnung

UNLEGIERTE STAHLE

Standard
Durchmesser
[mm]

Schlacke

ENISO &
ASME/AWS-Norm

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

C

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[MPa

Rm
[Mpa]

A5
(%]

KCV
0]

Beschreibung und Einsatzmaoglichkeiten

E80T5-GM-JH4

Rt schel 1A A VerbindungsschweiRen der Grundwerkstoffe S235 bis S355, P235 bis P355
ROBOFILR 71+ 12-16 ’ 0.04 1.2 0.4 - - - 510 570 25 -40°C: 70 | und X42 bis X60. Zum Beispiel fir den Einsatz im Bauwesen, Schweiléen von
erstarrend AWS A5.20 K . .
E71T-1M-H4 esselblechen, Rohren und Komponenten im Schiffsbau.
1SO 17632-A Empfohlen fir das Schweifsen von stark beanspruchten Verbindungen, bei denen
Keine Schlacke T466MM21 1H5 eine hohe Zahigkeit bis -60 °C erforderlich ist.
ROBOFILM 71 1.2-16 (Metallpulver) AWS A5.18 0.07 1.4 0.5 - - - 510 580 26 -60°C: 80 | Fligen von Grundwerkstoffen S235 bis S355, P235 bis P355 und X42 bis X65.
P E70C-6MIH4 Zum Beispiel fir den Einsatz im Bauwesen, Schweifsen von Kesselblechen, Rohren
und Komponenten im Schiffsbau und Gussteile aus C-Mn-Stahlen.
Empfohlen fiir das SchweiRen von dickwandigen Bauteilen und
1SO 17632-A sicherheitskritischen Verbindungschweifungen an Stahlen mit hohem
T466BM213H5 Kohlenstoff-, Schwefel- oder Phosphorgehalt, die hohen statischen oder
ROBOFILB 71 1.2-16 Basisch AWS A5.20 0.06 1.4 0.4 - - - 480 580 28 -60°C: 100 | dynamischen Belastungen bis -60 °C ausgesetzt sind.
E70T-5M-JH4 Fiigen von Grundwerkstoffen S235 bis S355, P235 bis P355 und X42 bis X65.
Zum Beispiel fiir den Einsatz im Bauwesen, Schweiften von Kesselblechen, Rohren
und Komponenten im Schiffsbau und Gussteile aus C-Mn-Stahlen.
ISO 17632-A
: Keine Schlacke T506 INiMM21 1 H5 ¥R
ROBOFIL MNil 12-16 | Metallpulver) AWS A5.28 005 | 13 | 06 ; 09 ; 540 | 610 27| “60°C:80 | Fijigrant mit 1% Ni legiert und sehr guter Z3higkeit bis -60°C.
E80C-Ni1 H4 Hohe Rissbestandigkeit aufgrund des geringen Wasserstoffgehalts (<4 ml/100 g).
Verbindungsschweilen der Grundwerkstoffe S275 bis S460, P235 bis P460
ISO 17632-A und X42 bis X65. Zum Beispiel fir den Einsatz im Bauwesen, Schweilen von
ROBOFIL B Nil 12-16 Basisch 460 aB eIz 3Hs 006 | 14 | 04 - 11 - 520 600 24 | -60°c:80 | Kesselblechen, Rohren und Komponenten im Schiffsbau.

HOCHFESTE STAHLE

E110T5-K4M-JH4

ISO 18276-A
. Keine Schlacke | T 555 1.5NiMo M M21 1 H5 . o
ROBOFIL M NiMo 12-16 (Metallpulver) AWS A5.28 0.05 1.6 0.4 B 1.6 Mo: 0.3 610 720 24 -50°C: 80 SchweiRgut mit Ni und Mo legiert, fur die Verbesserung der Streckgrenze und
E90C-G H4 Zahigkeit.
Fiigen von Grundwerkstoffen S355 bis S550, P460 und X60 bis X70. Zum
ISO _18276-A Beispiel fur den Einsatz im Bauwesen, in der OI- und Gasindustrie und im
ROBOFIL B NiMo 12-16 Basisch ToS010NMoB M2L3HS | 005 | 14 | 04 - 12 | Mo:0.4| 600 680 24 | -60°c:55 | Schiffsbau
E90T5-G-H4
ISO 18276-A
Keine Schlacke | T69 4 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 . o
ROBOFIL M 700 12-16 (Metallpulver) AWS A5.28 0.06 15 05 0.5 25 Mo: 0.5 760 820 17 -40°C: 60 Schweilgut mit Ni und Mo legiert, fur die Verbesserung der Streckgrenze und
E110C-K4 H4 Zahigkeit.
Figen von Grundwerkstoffen S500 bis S690, P500 bis P590 und X70 bis X80.
ISO_18276-A Zurq Beispiel fir den Einsatz im Bauwesen, in der Ol- und Gasindustrie und im
ROBOFIL B 700 12-16 Basisch | 100> MaBICMoBM213H5 | 005 | 14 | 04 | 03 | 24 |Mo05| 760 | 850 20 | -50°c:60 | Schiffsbau

10 welding-alloys.com
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https://bit.ly/4fC5kVd
https://bit.ly/4du2EHu
https://bit.ly/3yt1w83
https://bit.ly/3LVyKjw
https://bit.ly/3LVy25Q
https://bit.ly/4cgvUQQ

Konstruktions- und Baustahle -
Selbstschiitzend Schweif3en

Typische mechanische Eigenschaften

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

ASME,/\‘Al\/SVOS&N R00.2% Rm KCV Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten
SN C Mn Si Cr Ni Andere "PY A5 [%]

Standard
Produktbezeichnung Durchmesser Schlacke
[mm]

[Mpa] [Mpa] [

UNLEGIERTE STAHLE

TIS32 %7\/(\5/3,386‘3 Zusatz von Aluminium in der Pulverfillung zur Desoxidation des Schweiligutes.
SPEEDARC T4 1.0 Basisch AWS A5.20 0.20 0.5 0.2 Al:1.3 450 610 - - Fugen von Grundwerkstoffen S235 bis S295 und P235 bis P295.
E70T 4'* Einfaches Zinden und Wiederzlinden des Lichtbogens: besonders geeignet fur
B Heftschweilungen.
ISO 17632-A Gut geeignet fur VerbindungsschweilRungen bei schlechter Nahtvorbereitung.
T387 W NO 3 Horizontales Schweilten mit hoher Abschmelzleistung. Zum Einsatz im
ROBOFIL T4 1.2-16 Basisch AWS A5.20 0.20 0.5 0.2 Al: 1.3 450 610 = = allgemeinen Stahlbau.
) *Dehnung > 20% nicht garantiert.
E70T-4*
Zusatz von Aluminium in der Pulverfillung zur Desoxidation des Schweilsgutes.
ISO 17632-A Fligen von Grundwerkstoffen S235 bis S295 und P235 bis P295.
’ T38ZZNO1 Sehr breites Spektrum an nutzbaren SchweiRparametern.
SPEEDARCT11 1.2-16 Basisch AWS A5.20 0.10 0.5 0.3 All4 440 600 . ) Besonders empfohlen fiir Kehl- und Uberlappnahte an diinnen Blechen.
E71T-11* Zum Einsatz im allgemeinen Stahlbau.
*Dehnung > 20% nicht garantiert.

12 welding-alloys.com welding-alloys.com 13


https://bit.ly/3YB6GJQ
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Befestigung eines Verstarkungselements durch Schweien mit einem TETRA Flldraht.

14 welding-alloys.com

Hochlegierte

Stahle

Die Korrosionsbestandigkeit, die
mechanischen Eigenschaften und die
Schweilkbarkeit unserer Fulldrahte hangen
von der Gefligestruktur der Legierung ab.
Diese hochlegierten Stahle unterteilen wir
in sechs Untergruppen: Ferritische und
martensitische Edelstahle (siehe Broschure
LFulldrahtelektroden zur Hartauftragung®),
Weichmartensitische Edelstahle,
Austenitische und superaustenitische Stahle,
Austenitisch-ferritische Stahle (Duplex),
Hitzebestandige Stahle, Hochlegierte
Stahle fur Mischverbindungen und
Reparaturschweildungen.

Unsere hochlegierten Fulldrahtelektroden
bieten hochste Flexibilitat im Einsatz und
garantieren eine prazise Kontrolle der
chemischen Analyse und der mechanischen
Eigenschaften. Zum Beispiel bieten wir

die Moglichkeit, den Ferritgehalt an

kundenspezifische Anforderungen anzupassen.

Bei der Verwendung von
Metallpulverfulldrahten (TUBE S) wird der
Warmeeintrag reduziert, was zu geringerem
Verzug und einer geringeren Anfalligkeit far

interkristalline Korrosion bei austenitischen
Edelstahlen fihrt (Chromverarmung an den
Korngrenzen). Dies kann unter anderem bei

TUBES/
Produkt  CHROAECORE M TETRA S
Schweit GMAW (138) _
prozess SAW (125) FCAW-G {136)

Drahttyp Metallpulverfilldraht Filldraht
Keine Schlacke Rutil, langsam
Schlacke (Metallpulver) erstarrend

M12: M21:
- _ 7259
SOIPSEEN  Ar+ 0.5 - 5% CO, Ar+ 1C% 25%

Neutrales Pulver c1. 1000% co,

... ISETEN
e IS
¥ ¥

einigen Anwendungen fur die Herstellung von
3D-geschweilkten Bauteilen (DED-WAAM /
Direct Energy Deposition-Wire Arc Additive
Manufacturing) von grofsem Vorteil sein.

Neben den reinen Metallpulverfilldrahten
bieten wir unsere hochlegierten Fulldrahte
auch mit unterschiedlicher Schlackenftllung
an. Die TETRA V Varianten ermdoglichen
durch die rutile, schnell erstarrende Schlacke

ein einfaches und sicheres Schweiléen in

Zwangspositionen. Die TETRA S Varianten

erzeugen eine rutile, langsam erstarrende
Schlacke fur das SchweiRen in PA/PB-
Position mit hochster Abschmelzleistung und
exzellentem Erscheinungsbild der Naht.

Fur Anwendungsfalle, die zum Beispiel
besonders empfindlich gegenuber
Heilrissbildung sind, wie das Schweilken

vom Werkstoff 1.4841, steht eine Option mit
basischer Schlacke (TETRA SB) zur Verfligung.

Des Weiteren hat Welding Alloys eine
Reihe von geflllten WIG-Staben (WAROD)
entwickelt. Eine kosteneffiziente Losung
fur das Schweifken von Wurzellagen,
insbesondere wenn ein Schutz durch
Formiergas nicht moglich ist.

TETRAV/ TETRASB/
CHROMECOREV CHROMECOREB
FCAW-G (136) FCAW-G (136)
Fulldraht Fulldraht

Rutil, schnell Basisch
erstarrend
M21: M12:
Ar+15-25% Ar+0.5-5% CO,
Cco M21:

C1:100% CO,

2ty

|/_¢_

Ar + 15 - 25% CO,

|z_¢_

FCAW-S FCAW-S (114)

Filldraht Fulldraht

Basisch Rutil, schnell
erstarrend

Kein Schutzgas, .
selbstschitzend 11:100% Ar

R
|z_¢_ 2y N

*Bei Verwendung von Kurz- oder Impuls-Lichtbogen ist auch eine Verarbeitung in

Zwangspositionen maoglich

welding-alloys.com 15




Hochlegierte Stahle - FCAW-G (136)
& GMAW (138) (1 von 4)

Standard
Durchmesser
[mm]

ENISO &

Schlacke ASME/AWS-Norm

Produktbezeichnung

WEICHMARTENSITISCHE EDELSTAHLE

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

C

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[Mpa]

Rm
[Mpa]

A5 [%]

KCV
U]

After PWHT 580°C - 8 h

Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten

ISO 17633-A
CHROMECOREM Keine Schlacke T134MM121 ) o Weichmartensitischer Edelstahl, Typ 13Cr 4Ni.
410NIMeG 12-16 | etailoulver) AWS AB 29 0.02 0.9 0.7 125 45 | Mo:05 | 720 860 18 -20°C:55 | Optimale Kombination aus Zahigkeit und Harte, sowie eine ausgezeichnete
EC410NiMo* Bestandigkeit gegentber Kavitation und Spannungsrisskorrosion.
Garantiert niedriger Wasserstoffgehalt HDM < 4ml/100g Schweilkgut (<4 ml/100 g).
ISO 17633-A Um ein angelassenes, martensitisches Gefiige zu erhalten, wird eine
CHROMECORE V : Rutil, schnell T134PM211 . 50 0 Warmenachbehandlung bei 580 °C bis 620°C empfohlen.
410NiMo-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.03 0.4 03 120 = Mo: 0.5 670 830 19 20°C: 42 Verbindungs- und Reparaturschweiften von martensitischen und martensitisch-
E410NiMoT1-4 ferritischen Edelstahlen.
Fur Anwendungen im Bereich Wasserkraft, Warmekraft, oder
CHROMECORE B Tlig 1786?/]31_2'6\2 Reparaturschweilungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen Werkstoffen
i . ) 90 °C- (z.B. F6NM, CAGNM).
134-G 12-16 Basisch AWS A5.22 002 05 03 120 | 45 | Mo:05) 690 830 18 207G 110 | stufung ECA10: Erfilllt nicht die AWS-Anforderungen Mn > 0.6 und Si > 0,5.
EC410NiMo
ISO 17633-A Weichmartensitischer Edelstahl, Typ 16Cr 5Ni 1Mo bzw. 17Cr 6Ni.
CHROMECORE B _ 5 Tz1651BM121 . S Optimale Kombination aus Zahigkeit und Harte, sowie eine ausgezeichnete
165 1-G U2 Besi=ch AWS Ab.22 0.03 Ly 04 125 = IR el 860 17 AU Bestdndigkeit gegentiber Kavitation und Spannungsrisskorrosion.
N/A* Garantiert niedriger Wasserstoffgehalt HDM < 4ml/100g SchweiRgut (<4 ml/100 g).
Verbesserte Bestandigkeit gegen Lochfraldkorrosion im Vergleich zu Legierungen
vom Typ 410NiMo.
Eine Warmenachbehandlung bei 580°-620°C wird empfohlen, um die
hervorragenden Eigenschaften des angelassenen Martensits zu erhalten.
ISO 17633-A Verbindungs- und Reparaturschweien von martensitischen und martensitisch-
CHROMECOREM ) Keine Schlacke TZ176MM121 . o ferritischen Edelstahlen.
17 6-G 12-16 (Metallpulver) AWS A5.22 0.02 0.6 0.4 170 55 Mo: 0.9 650 850 15 +20°C:30 Fir Anwendungen im Bereich Wasserkraft, Warmekraft, oder
N/A* Reparaturschweifungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen Werkstoffen
(z.B. FENM, CAGNM).
Einstufung Z: 16 51/ 17 6 sind in der ISO-Norm nicht aufgefhrt.
*Nicht in der AWS-Norm aufgefihrt.
AUSTENITISCHE STAHLE
ISO 17633-A
Rutil, langsam T199LRM213 or.
TETRA S 308L-G 12-16 erstarrend AWS A5 22 0.03 1.4 0.7 19.5 10.5 - 400 560 40 -196°C: 32 | Austenitisches CrNi-Schweigut, Typ 308L
E308LT0-4 Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.
Die ebenfalls verfligbare Sondergiite TETRA V 308XL-G wurde speziell fir
ISO 17633-A Tieftemperatur-Anwendungen entwickelt und ist auf Grund des kontrollierten
_ ) Rutil, schnell T199LPM211 _ _ 9 Ferritgehaltes flr Einsatztemperaturen bis -196°C (40 Joule) geeignet.
IETRAV 308G 1.2-18 erstarrend AWS A5.22 0.03 L oL 20.0 105 460 620 40 196°C:35 Verbindungsschweiung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung, Typ 301,
E308LT1-4 302, 303, 304L.
Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309L empfohlen.
. ISO 17633-A Ideal geeignet fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
TUBE S 308L-G 10-16 | Keine Schlacke T199LMML21 002 | 14 05 | 205 | 105 - 430 600 40 | -196°C;35 | Nukleartechnik und Armaturen- und Behélterbau.
(Metallpulver) AWS A5.22
EC308L
Bi ; ISO 17633-A
TETRA S 347L-G 12-16 | Rutllengsam T e bzt 3 003 | 14 | 07 | 190 | 105 | Nb:05 | 470 650 35 | -196°C:34
erstarren . Austenitisches CrNi-SchweiRgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.
E347T0-4 Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die
1SO 17633-A mechanischen Eigenschaften bei hohen Temperaturen.
Rutil. schnell T199Nb P M21 1 Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C
TETRAYV 347L-G 1.2-16 ' 0.03 1.4 0.7 19.0 10.5 Nb: 0.5 470 660 35 -196 °C: 35 | Verbindungsschweiftung von Ti- oder Nb-stabilisierten Stahlen
erstarrend AWS A5.22 P
E347T1.4 mit ahnlicher Zusammensetzung, Typ 321, 347 oder 304L.
Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LNb empfohlen.
ISO 17633-A Ideal geeignet fiir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Keine SdEde T199NbMM12 1 ., Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.
TUBE S 347L-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS AB.22 0.02 1.5 0.5 20.0 10.5 Nb: 0.5 430 620 35 -105°C: 45
EC347

(E sismutfrei (<0,002 %)
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Hochlegierte Stahle - FCAW-G (136) & GMAW (138) (2 von 4)

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Typische mechanische Eigenschaften

Standard ENISO &
Produktbezeichnung Durchmesser Schlacke Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten
[mm] ASME/AWS-Norm C Mn Si cr Ni  Andere R[p,\fl)bi;%’ [S?a] A5 [%] Kﬁ]\/
Sretare A itisches CrNi-Schweif} legi it Mo, Typ 316L
Rutil, langsam T19123LRM213 . o, ustenitisches CrNi-Schweilgut, legiert mit Mo, Typ .
TETRA S 316L-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.03 14 0.8 19.0 120 Mo: 2.8 420 560 37 -60°C: 40 Molybdan verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter
E316LT0-4 feuchten Einsatzbedingungen.
_ Einsatztemperaturbereich von -110°C bis +400°C.
EE! ISO 17633-A Die ebenfalls verfligbare Sondergiite TETRA V 316XL-G wurde speziell fiir
_ : Rutil, schnell T19123LPM211 . A0 o Tieftemperatur-Anwendungen entwickelt und ist auf Grund des kontrollierten
TETRAV 316L-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.03 L 0.8 190 120 Mo: 2.9 490 600 35 60°C: 50 Ferritgehaltes fur Einsatztemperaturen bis -196°C (32 Joule) geeignet.
E316LT1-4 Verbindungsschweiltung von Stahlen mit dhnlicher Zusammensetzung und/oder Ti-
oder Nb-stabilisierten Stahlen mit dhnlicher Zusammensetzung.
Keine Schiack . 15')5102 137EE/I3I:/IAi2 ) Fiir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LMo empfohlen.
- _ eine >chlacke . a0 °C- Ideal geeignet fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, chemischen Industrie,
TUBE S 316L-G 10-16 (Metallpulver) A\e/csslingz 002 14 06 195 120 | Mo:2.8 450 610 % 60°C:40 Raffinerien, Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.
ISO 17633-A i ; ;
. ) Vollaustenitisches CrNiMoCu-Schweiltgut, Typ 385.
TETRA S 904L-G 12-16 R“t"'t'a”gsgm TZ20 22\/35&;\2 '2-2R M213 0.03 3.0 05 21.0 255 '\éo; fg 430 640 32 -196 °C: 35 | Verbesserte Korrosionsbestandigkeit in konzentrierten Sauren und héhere
erstarren 22 u: 1. Streckgrenze.
E385T0-4 Einsatztemperaturbereich von -110°C bis +400°C.
Bi 1SO 17633-A VerbindungsschweiRung von kupferfreien Edelstahlen. Alternativer, hoher legierter
Rutil, schnell | TZ20255CuNLPM21 1 Mo: 5.0 Schweilzusatz fur Typ 317L.
TETRAV 904L-G 1.2-16 erst’arrend AWS AB5.22 0.03 3.2 0.5 20.0 26.0 Cu: 1.6 430 640 32 -196 °C: 35 | Fiir Anwendungen an Bauteilen in Phosphor-, Schwefel- und Essigsaure oder in
E385T1-.4* e Salz- und Meerwasserumgebungen.
Einstufung Z: Abweichend zur ISO-Norm, da nicht mit N legiert.
ISO 17633-A *Einstufung E385: Dieser Typ ist noch nicht in AWS bzw. ASME Spezifikationen fir
; . Filldrahte genormt - Innovativer Fllldraht
TUBE S 904L-G 12-16 '?f,:gfaﬁ;mi‘é':)e Tz 20&3,553“5% ML 1 0.02 35 0.4 210 | 250 '\C/'fj fg 410 640 35 | -196°C: 40 | *Einstufung EC385: Erfilllt nicht die AWS-Anforderung Mn > 2.5, um die
EC385* HeiRrissgefahr zu minimieren.

DUPLEX- & SUPER-DUPLEX-STAHLE

ISO 17633-A
Rutil, langsam T2293NLRM213 Mo: 3.1 or.
TETRAS 229 3L-G 1.2-16 erstarrend AWS A5 22 0.03 1.2 0.8 23.0 9.0 N: 0.14 650 830 26 -50°C: 27
E2209T70-4 Austenitisch-ferritisches CrNiMo-Schweigut, Typ 2209.
¥ 1SO 17633-A Molybdan \_/erbesserF die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter
Rutil, schnell T2293NLPM2L1 Mo: 3.1 feuchten Einsatzbedingungen.
TETRAV 229 3L-G 1.2-16 ’ 0.03 0.9 0.5 23.0 9.0 Y 630 820 27 -60°C: 40 | Sehr gute Korrosionsbestandigkeit: PREN = Cr + 3,3 Mo + 16 N > 35 und CPT: 25°C.
erstarrend AWS Ab.22 N:0.13 Verbind hweil Duplex-Stahl d Mischverbind
£2209T1-4 erbindungsschweiftung von Duplex-Stahlen und Mischverbindungen. )
Geeignet fur Reparaturschweiltungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen
ISO 17633-A Werkstoffen und Anwendungen in Chemie-, Ol- und Gasanlagen.
Keine Schlacke T2293NLMMI121 Mo: 3.3 or.
TUBE S 22 9 3L-G 10-16 (Metallpulver) AWS AB.22 0.02 1.4 0.6 23.0 9.5 N:0.15 610 800 28 -40°C: 35
EC2209
ISO 17633-A Mo: 3.8
Rutil, langsam T2594CuNLRM213 oy .y
TETRA S D57L-G 1.2-16 erstarrend AWS A5 22 0.03 1.0 0.5 25,5 9.0 CNu0121 730 920 22 -20°C: 35
E2594T0-4 ’ Austenitisch-ferritisches CrNiMo-Schweiltgut, legiert mit Cu, Typ 2507.
Molybdan und Kupfer verbessern die Korrosionsbestandigkeit in
ISO 17633-A Mo: 3.8 hwefelsaurehalti
Rutil, schnell | T2594CuNLPM211 05 schwefelsaurehaltiger Umgebung.
TETRAV D57L-G 1.2-16 ' 0.03 14 0.6 25.0 9.4 Cu:14 710 890 24 -20°C: 35 | Sehr gute Korrosionsbestandigkeit: PREN = Cr + 3,3 Mo + 16 N = 35 und CPT: 40°C.
erstarrend AWS A5.22 N: 0.2 Verbi hwei Dupl “h| Misch g
E2594T14 :0. er _|ndungssc weilung von Dup ex-Stahlen und Misc verbl_ndungen. )
Geeignet fir Reparaturschweiltungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen
ISO 17633-A _ Werkstoffen und Anwendungen in Chemie-, Ol- und Gasanlagen.
TUBE S D57L-G el || MRl Sz LTRSS 002 | 17 05 | 250 | 95 |Cuib| es0 880 2 | -45°C:35
’ ’ (Metallpulver) AWS A5.22 ’ : : : : N"O 2 :
EC2594 e
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Hochlegierte Stahle - FCAW-G (136) & GMAW (138) (3 von 4)

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Typische mechanische Eigenschaften

Standard ENISO &
Produktbezeichnung Durchmesser Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten
[mm] ASME/AWS-Norm c Mn Si cr Ni | Andere RPO2% - Rm g e
[Mpa] [Mpa] U]
HITZEBESTANDIGE STAHLE
Bi ISO 17633-A
Rutil, langsam TZ199HRM213 o,
TETRA S 308H-G 1.2-16 erstarrend AWS A5.22 0.06 1.4 0.8 20.5 10.5 - 470 620 40 +20°C:60 | Aystenitisches CrNi-Schweilgut, Typ 308H.
E308HTO-4 Hitzebestandig bis +750 °C.
Verbindungs- und PlattierungsschweifRung von stabilisierten und
@ ISO 17633-A nichtstabilisierten kriechbestandigen, austenitischen Stahlen mit
Rutil, schnell TZ199HPM211 o, dhnlicher Zusammensetzung, wie z. B. 304H.
TETRAV 308H-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 006 | 14 08 | 205 | 105 - 470 625 40 | +20°C:60 | i cpenfalls verfigbare Sondergite TETRA V 16 8 2-G wurde speziell fiir
E308HT1-4 dickwandige Bauteile entwickelt und minimiert durch Cr- und Mo-Anteile ein
Versagen im Bereich der WEZ.
Ceine Schiack T Z|?9O91I7-|6I313r\-/IA1\2 ) Geeignet fiir den Einsatz an Bauteilen in petrochemischen und chemischen Anlagen.
_ B eine Schlacke B o Einstufung Z: Abweichend zur ISO-Norm, Mn > 1.0 und Si < 1.0.
TUBE S 308H-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS A5 22 0.06 1.4 0.6 20.5 10.5 430 600 35 +20°C: 80
EC308H
Bi _ ISO 17633-A
TETRA S 347H-G 12-16 | Rutil langsam T et 3 006 | 14 | 09 | 195 | 105 |Nb07 | 470 | 620 35 | +20°C:60 | Austenitisches CrNi-Schweilgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.
erstarren 0 Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die
E347HTO-4 mechanischen Eigenschaften bei hohen Temperaturen.
@ 1SO 17633-A Kriech- und Hitzebestandigkeit bis zu 700 °C.
Rutil schnell T199NbP M21 1 Verbindungs- und PlattierungsschweiRung von Stahlen mit ahnlicher
TETRAYV 347H-G 12-16 ersfarrend AWS A5.22 0.06 1.4 0.9 19.5 10.5 Nb: 0.7 470 620 35 +20°C: 60 | Zusammensetzung.
E347HTi—4 Die ebenfalls verfligbare Sondergiite TETRA V 16 8 2-G wurde speziell fir
dickwandige Bauteile entwickelt und minimiert durch Cr- und Mo-Anteile ein
ISO 17633-A Versagen im Bereich der WEZ.
Keine'Schlacke T199NbMM12 1 i Geei.gr]et flr den Einsatz an Bauteilen in petrochemischen und chemischen Anlagen,
TUBE S 347H-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS AB5.22 0.06 1.4 0.6 19.5 10.5 Nb: 0.7 450 640 35 +20°C: 70 | sowie in Kraftwerken.
EC347
Bi ISO 17633-A
TETRASB310-G 12 Basisch T a3 010 | 23 | 05 | 255 | 210 - 400 | 590 30 | +20°C:80
: Vollaustenitisches CrNi-SchweiRgut, legiert mit Mn, Typ 310.
E310T0-4 Hitzebestandig bis 1100 °C.
FBRE! 1SO 17633-A Bie_é)a_\sische Variqntg (TETRA S B) wird besonders empfohlen, um die Gefahr von
Rutil, schnell T2520PM211 CISISSEN U MINIMIEren. ) R
TETRAV 310-G 1.2-16 ; 0.10 2.3 0.5 25.0 20.0 - 410 600 35 +20°C: 60 | Verbindungsschweildung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung.
erstarrend AWS Ab.22 . > : - o
Ideal fir Anwendungen in chemischen und petrochemischen Anlagen, sowie in
E310T1-4
Zement- und Stahlwerken.
ISO 17633-A :AEiqstyfung EdC3|1_|O:_En_tspri?h;nicht der AWS-Anforderung Mn > 2,5 zur
Keine Schlacke T2520MM121 o inimierung der Relisrissgetanr.
TUBE S 310-G 1.2-16 (Metallpulver) AWS AB5.22 0.15 3.0 0.3 26.0 21.0 - 420 630 35 +20°C: 70
EC310*
ISO 17633-A Austenitisches CrNi-Schweigut, mit Zusatzen von Stickstoff und seltenen
. ) Rutil, langsam TZ2210NHRM213 . o, Erden, modifizierter Typ 309.
UE s 2 La-dg erstarrend AWS A5.22 0.06 1.0 14 220 10.0 N:0.1 530 720 33 +20°C: 50 Verbesserte Bestandigkeit gegen thermische Ermidung und Verformung im
N/A* Zusammenhang mit schnellen und wiederholten Temperaturschwankungen.
Hitzebestandig bis 1000 °C.
@ R Verbindungsschweilbung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung, wie z.B.
ISO 17633-A
Rutil, schnell TZ2210NHPM211 253MAB. )
TETRAV 309HT-G 12-16 y 0.06 1.0 1.4 22.0 10.0 N:0.1 540 730 32 +20°C: 55 | Fir den Einsatz an Bauteilen von Ofen und Abgassystemen vorgesehen.
erstarrend AWS Ab.22 h T ) =2 ] .
N/A* Einstufung Z: Die Legierungsgruppe 22 10 N wird in der ISO-Norm nicht erwahnt.

*Nicht in der AWS-Norm aufgefiihrt - Innovative Entwicklung.
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Hochlegierte Stahle - FCAW-G (136) & GMAW (138) (4 von 4)

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe Typische mechanische Eigenschaften

Standard ENISO &
Durchmesser

Produktbezeichnung Schlacke

MISCHVERBINDUNGEN UND REPARATURSCHWEIRUNGEN

[mm]

ASME/AWS-Norm

C

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Rp0.2%
[Mpa]

Rm
[Mpa]

A5 [%]

KCv
!l

Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten

; ISO 17633-A
TETRA S 309L-G 12-16 | Rutil langsam B 003 | 14 07 | 235 | 130 - 460 580 32 | -60°C:40
SEEIE 0 Austenitisches CrNi-Schweigut, Typ 309L.
E309LTO-4 Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +400 °C.
_ ) Verbindungsschweilten von Stahlen mit dhnlicher Zusammensetzung oder fir
Bi Rutil. schnell T 2'30121{6535‘1 1 Schwarz-WeiRk-Verbindungen.
TETRAV 309L-G 1.2-16 erst‘arrend AWS A5.22 0.03 1.4 0.7 235 13.0 - 460 580 35 -60°C: 40 | Empfohlen als Pufferschicht fir Plattierungen aus 308L.
E309LTi—4 Wir flihren auch die Typen 309LNb, fiir Pufferlagen beim Plattieren mit Typ 347 und
Typ 309LMo fir Pufferlagen beim Plattieren mit 316L.
_ Ideal geeignet fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
ISO 17633-A h -
Meiine SaiEde T2312LMMI121 a0 ” 0 S 12 7 =0 = DS Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.
TUBE S 309L-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS A5.22 . . . d X - + :
EC309L
ISO 17633-A
Rutil, langsam T299RM213 . o
TETRA S 312-G 1.2-16 erstarrend AWS A5 22 0.10 1.3 0.8 29.0 8.5 Mo: 0.3 650 860 22 +20°C: 40
E312T0-4 Austenitisch-ferritisches CrNi-SchweiRgut, mit hohem Cr-Anteil, Typ 312.
Durch hohen Ferritanteil ist dieser SchweiRzusatz sehr unempfindlich gegenlber
ISO 17633-A Heilrissbildung.
: _ Rutil, schnell T299PM211 . AR Gute Bestdndigkeit gegen Verschleils durch Metall-Metall-Reibung.
TETRAV 312-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.10 13 0.8 290 8.5 Mo: 0.3 650 860 22 +20°C: 40 Verbindungsschweilen bei unbekannten oder schwer zu verschweiftenden Stahlen
E312T1-4 mit hohem Kohlenstoffaquivalent.
Geeignet fir Reparaturschweiungen an Zahnradern und Bauteilen aus
Keine Schlack Tlggsi {465431_? 1 Werkzeugstanl
eine Schlacke . o
TUBE S 312-G 1.2-16 (Metallpulver) AWS A5 22 0.03 1.5 0.6 28.5 9.0 Mo: 0.3 610 800 25 +20°C: 40
EC312
ISO 17633-A
Rutil, langsam T188MnRM213 o
TETRA S 307-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.10 6.0 0.9 19.0 9.5 : 480 630 40 +20°C: 50 Kaltverfestigendes, austenitisches CrNi-Schweiltgut, legiert mit Mn, modifizierter
E307T0-4* Typ 307.
Einsatztemperaturbereich von -120 °C bis +400 °C.
ISO 17633-A Verbindungsschweiltung von austenitischen Stahlen mit 14% Mn und
Rutil, schnell T188MnPM211 or. Mischverbindungen von unbekannten Stahlen.
TETRAV 307-G 12-16 erstarrend AWS A5.22 0.11 6.0 0.8 19.0 9.5 ) 480 650 32 +20°C:60 Fiir ReparaturschweiRungen, wenn eine Kombination aus hoher Festigkeit, Zahigkeit
E307T1-4*% und kaltverfestigenden Eigenschaften erforderlich sind.
Geeignet fir Anwendungen an Schienen und in der Ristungsindustrie.
Ceine Sehiack . 1|853 l\1/|76l\§|3l\;1?2 . *Einstufung E307 und EC307: Erfiillt nicht die AWS-Anforderungen Mo < 0.5 und
1 _ eine Schlacke n _ o Mn > 4.75, um die HeiRrissgefahr zu minimieren.
TUBE S 307-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS A5 22 0.10 6.0 0.6 19.5 8.5 450 650 40 +20°C: 70
EC307*
) ISO 17633-A
TETRA S 209 3-G 12-16 | Rt langsam T2 D3 RnaL3 005 | 15 08 | 205 | 95 |Mo29 | 530 710 30 | -20°C:45
erstarren el Austenitisches CrNi-Schweigut, legiert mit Mo, modifizierter Typ 308Mo.
E308MoT0-4 Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +300 °C.
1SO 17633-A Hohe mechanische Festigkeit und gute HeiRrissbestandigkeit.
Rutil. schnell T20103PM21 1 VerbindungsschweiRungen bei Stahlen mit hoher Streckgrenze und eingeschrankter
TETRAV 209 3-G 1.2-16 ; 0.05 1.2 0.6 20.0 15 Mo: 3.2 570 730 32 -40°C: 45 | SchweiRbarkeit des Grundwerkstoffes und geeignet fir Mischverbindungen.
erstarrend AWS A5.22 - . . h .
o Geeignet fir ReparaturschweiRungen z.B. an Bauteilen aus Werkzeugstahl und fur
E308MoT1-4 ; > . :
Anwendungen in der Riistungsindustrie.
_ *Einstufung E308Mo und EC308Mo: Erflillt nicht die AWS-Anforderung Mo > 3, um
150 17633-A die Heildrissgefahr zu minimieren
Keine Schlacke T20103MM121 . (- )
TUBE S 209 3-G 1.0-16 (Metallpulver) AWS AB5.22 0.05 1.5 0.8 20.5 9.5 Mo: 3.2 600 780 35 +20°C: 60
EC308Mo*
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Hochlegierte Stahle - SAW (125) (1von2)

Produktbezeichnung

AUSTENITISCHE STAHLE

Standard

Durchmesser

[mm]

ENISO &
ASME/AWS-Norm

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[Mpa]

Rm

[Mpa]

A5 [%]

KCV U]

Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten

TUBE S 308L-S

TUBE S 347L-S

TUBE S 316L-S

TUBE S 904L-S

TUBES 229 3L-S

TUBE S D57L-S

24-32

24-32

24-32

24-32

24-32

24-32

ISO 17633-A
T199LMNO3
AWS A5.22
EC308L

ISO 17633-A
T199NbMNO 3
AWS Ab.22
EC347

ISO 17633-A
T19123LMNO3
AWS Ab.22
EC316L

ISO 17633-A
TZ220255CuLMNO3
AWS A5.22
EC385

ISO 17633-A
T2293NLMNO3
AWS Ab5.22
EC2209

ISO 17633-A
T2594CuNLMNO3
AWS A5.22
EC2594

0.03

0.02

0.02

0.02

0.03

0.02

15

15

1.4

2.3

13

1.4

0.4

0.5

0.6

0.5

0.5

0.6

21.0

20.0

19.5

21.0

23.0

2513

10.0

10.5

12.0

26.0

9.0

9.5

Nb: 0.5

Mo: 2.8

N: 0

Mo: 3.8
Cu: 1.0
N: 0.26

450

430

450

410

630

630

600

600

610

640

800

800

40

35

35

35

28

23

-196°C: 50

+20°C: 80

-100 °C: 50

-196 °C: 45

-50°C: 55

-20°C: 50

Austenitisches CrNi-Schweiltgut, Typ 308L

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

VerbindungsschweiRung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung, Typ 301, 302, 303,
304L.

Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309L empfohlen.

Ideal geeignet fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweillgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.

Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die mechanischen
Eigenschaften bei hohen Temperaturen.

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C

VerbindungsschweiRung von Ti- oder Nb-stabilisierten Stahlen mit ahnlicher
Zusammensetzung, Typ 321, 347 oder 304L.

Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LNb empfohlen.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweillgut, legiert mit Mo, Typ 316L.

Molybdan verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter feuchten
Einsatzbedingungen.

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

Verbindungsschweilkung von Stéhlen mit dhnlicher Zusammensetzung und/oder Ti- oder
Nb-stabilisierten Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung.

Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LMo empfohlen.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, chemischen Industrie,
Raffinerien, Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Vollaustenitisches CrNiMoCu-Schweilgut, Typ 385.

Verbesserte Korrosionsbestandigkeit in konzentrierten Sauren und hohere Streckgrenze.
Einsatztemperaturbereich von -110°C bis +400°C.

Verbindungsschweiung von kupferfreien Edelstahlen. Alternativer, hoher legierter
Schweilzusatz fur Typ 317L.

Fir Anwendungen an Bauteilen in Phosphor-, Schwefel- und Essigsaure oder in Salz- und
Meerwasserumgebungen.

Einstufung Z: Abweichend zur ISO-Norm, da nicht mit N legiert.

DUPLEX- & SUPER-DUPLEX-STAHLE

Austenitisch-ferritisches CrNiMo-Schweigut, Typ 2209.

Molybdan verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter feuchten
Einsatzbedingungen.

Sehr gute Korrosionsbestandigkeit: PREN = Cr + 3,3 Mo + 16 N = 35 und CPT: 25°C.
VerbindungsschweiRung von Duplex-Stahlen und Mischverbindungen.

Geeignet fur Reparaturschweiftungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen
Werkstoffen und Anwendungen in Chemie-, Ol- und Gasanlagen.

Austenitisch-ferritisches CrNiMo-Schweifsgut, legiert mit Cu, Typ 2507.

Molybdan und Kupfer verbessern die Korrosionsbestandigkeit in schwefelsaurehaltiger
Umgebung.

Sehr gute Korrosionsbestandigkeit: PREN = Cr + 3,3 Mo + 16 N = 35 und CPT: 40°C.
VerbindungsschweiRung von Duplex-Stahlen und Mischverbindungen.

Geeignet fur Reparaturschweiltungen an fehlerhaften Gussteilen aus artgleichen
Werkstoffen und Anwendungen in Chemie-, Ol- und Gasanlagen.
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https://bit.ly/4dwexMX
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Hochlegierte Stahle - SAW (2 von 2)

Produktbezeichnung

Standard

Durchmesser

[mm]

HITZEBESTANDIGE STAHLE

ENISO &
ASME/AWS-Norm

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[Mpa]

Rm
[Mpa]

A5 [%]

KCV 1]

Beschreibung und Einsatzmaoglichkeiten

TUBE S 308H-S

TUBE S 347H-S

TUBE S 310-S

TUBE S 309L-S

TUBE S 312-S

TUBE S 307-S

TUBES2093-S

24-32

24-32

1.6

24-32

24-32

24-32

24-32

ISO 17633-A
TZ199HMNO3
AWS Ab5.22
EC308H

ISO 17633-A
T199NbMNO 3
AWS A5.22
EC347

ISO 17633-A
T2520MNO3
AWS Ab5.22
EC310*

ISO 17633-A
T2312LMNO3
AWS A5.22
EC309L

ISO 17633-A
T299MNO3
AWS Ab.22
EC312

ISO 17633-A
T188MnMNO 3
AWS A5.22
EC307*

ISO 17633-A
T20103MNO3
AWS Ab5.22
EC308Mo*

0.06

0.06

0.15

0.02

0.05

0.07

0.05

1.4

1.4

3.0

1.4

15

7.0

15

0.6

0.6

0.7

0.6

0.6

0.8

0.8

20.5

19.5

26.0

24.0

29.0

19.0

20.5

10.5

10.5

21.0

13.0

9.5

8.0

9.5

Nb: 0.7

Mo: 0.3

Mo: 3.2

430

450

420

470

600

450

600

600

640

630

580

750

650

780

35

35

30

35

25

35

35

+20°C: 80

+20°C: 70

+20°C: 80

+20°C: 65

+20°C: 40

+20°C: 70

+20°C: 60

Austenitisches CrNi-Schweiltgut, Typ 308H.

Hitzebestandig bis +750 °C.

Verbindungs- und Plattierungsschweiung von stabilisierten und

nichtstabilisierten kriechbestandigen, austenitischen Stahlen mit

ahnlicher Zusammensetzung, wie z. B. 304H.

Geeignet flr den Einsatz an Bauteilen in petrochemischen und chemischen Anlagen.
*Einstufung Z: Abweichend zur ISO-Norm, Mn > 1.0 und Si < 1.0.

Austenitisches CrNi-Schweilkgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.

Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die mechanischen
Eigenschaften bei hohen Temperaturen.

Kriech- und Hitzebestandigkeit bis zu 700 °C.

Verbindungs- und Plattierungsschweiung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung.
Geeignet fir Anwendungen in der Petrochemie, Chemie und Energieerzeugung.

Vollaustenitisches CrNi-SchweiRgut, legiert mit Mn, Typ 310.

Hitzebestandig bis 1100 °C.

VerbindungsschweiRung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung.

Ideal fir Anwendungen in chemischen und petrochemischen Anlagen, sowie in Zement-
und Stahlwerken.

*Einstufung EC310: Entspricht nicht der AWS-Anforderung Mn > 2,5 zur Minimierung der
HeiRrissgefahr

MISCHVERBINDUNGEN UND REPARATURSCHWEIRUNGEN

Austenitisches CrNi-Schweilkgut, Typ 309L.

Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +400 °C.

VerbindungsschweiRen von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung oder fiir Schwarz-
WeilR-Verbindungen.

Empfohlen als Pufferschicht fir Plattierungen aus 308L.

Wir flihren auch die Typen 309LNb, fir Pufferlagen beim Plattieren mit Typ 347 und Typ
309LMo fiir Pufferlagen beim Plattieren mit 316L.

Ideal geeignet fiir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisch-ferritisches CrNi-Schweigut, mit hohem Cr-Anteil, Typ 312.

Durch hohen Ferritanteil ist dieser SchweiRzusatz sehr unempfindlich gegenlber
HeiRrissbildung.

Gute Bestandigkeit gegen Verschleif durch Metall-Metall-Reibung.
VerbindungsschweiRen bei unbekannten oder schwer zu verschweienden Stahlen mit
hohem Kohlenstoffaquivalent.

Geeignet flr ReparaturschweiRungen an Zahnradern und Bauteilen aus Werkzeugstahl.

Kaltverfestigendes, austenitisches CrNi-Schweilgut, legiert mit Mn, modifizierter Typ 307.
Einsatztemperaturbereich von -120 °C bis +400 °C.

VerbindungsschweiRung von austenitischen Stahlen mit 14% Mn und Mischverbindungen
von unbekannten Stahlen.

Flr Reparaturschweiungen, wenn eine Kombination aus hoher Festigkeit, Zahigkeit und
kaltverfestigenden Eigenschaften erforderlich sind.

Geeignet fur Anwendungen an Schienen und in der Rustungsindustrie.

*Einstufung EC307: Entspricht nicht der AWS-Anforderung Mo < 0,5 und Mn > 4,75 zur
Minimierung der HeiRrissgefahr.

Austenitisches CrNi-Schweillgut, legiert mit Mo, modifizierter Typ 308Mo.
Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +300 °C.

Hohe mechanische Festigkeit und gute HeiRrissbestandigkeit.

VerbindungsschweiRungen bei Stdhlen mit hoher Streckgrenze und eingeschrankter
SchweiRbarkeit des Grundwerkstoffes und geeignet flr Mischverbindungen.

Geeignet flr Reparaturschweiungen z.B. an Bauteilen aus Werkzeugstahl und fir
Anwendungen in der Riistungsindustrie.

*Einstufung EC308Mo: Entspricht nicht der AWS-Anforderung Mo > 3 zur Minimierung der
HeiRrissgefahr.
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Hochlegierte Stahle - FCAW-S (114)

Produktbezeichnung

Standard
Durchmesser
[mm]

AUSTENITISCHE STAHLE

Schlacke

ENISO &
ASME/AWS-Norm

Mn

Si

Cr

Ni

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[Mpa]

Rm

[Mpa]

Ab [%]

KCV [J]

Beschreibung und Einsatzmdglichkeiten

TRI S 308L-0

TRI S 347L-0

TRI S 316L-0

MISCHVERBINDUNG

TRI S 312-0

TRIS 307-0

TRI S 309L-0

12-24

16-2.4

12-24

EN UND REPAR

12-28

12-24

12-24

Basisch

Basisch

Basisch

ATURSCHWEIR

Basisch

Basisch

Basisch

ISO 17633-A
T1I99LUNO3
AWS A5.22
E308LTO-3

ISO 17633-A
T199NbUNO3
AWS A5.22
E347T0-3

ISO 17633-A
T19123LUNO3
AWS A5.22
E316LT0-3

UNGEN

ISO 17633-A
T299UNO3
AWS Ab5.22
E312T0-3

ISO 17633-A
T188MnUNO3
AWS A5.22
E30770-3*

ISO 17633-A
T2312LUNO3
AWS A5.22
E309LTO-3

0.02

0.03

0.03

0.10

0.03

0.03

1.8

15

1.4

13

6.5

1.7

0.8

0.9

0.8

0.8

0.8

0.8

20.5

205

19.0

29.0

19.0

245

10.0

10.0

12.0

9.5

8.0

13.0

Nb: 0.5

Mo: 2.9

Mo: 0.4

490

530

500

670

490

560

690

710

700

800

670

680

40

40

35

22

40

35

+20°C: 60

+20°C: 60

+20°C: 55

+20°C: 35

+20°C: 80

+20°C: 45

Austenitisches CrNi-Schweigut, Typ 308L

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

Verbindungsschweilung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung, Typ 301,
302,303, 304L.

Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309L empfohlen.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweilgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.

Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die
mechanischen Eigenschaften bei hohen Temperaturen.
Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C

VerbindungsschweiRung von Ti- oder Nb-stabilisierten Stahlen mit ahnlicher
Zusammensetzung, Typ 321, 347 oder 304L.

Fir Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LNb empfohlen.

Ideal geeignet fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweiltgut, legiert mit Mo, Typ 316L.

Molybdan verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter
feuchten Einsatzbedingungen.

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

Verbindungsschweilung von Stéhlen mit dhnlicher Zusammensetzung und/oder
Ti- oder Nb-stabilisierten Stahlen mit dhnlicher Zusammensetzung.

Flr Plattierungen wird eine Pufferschicht aus 309LMo empfohlen.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, chemischen
Industrie, Raffinerien, Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisch-ferritisches CrNi-SchweiRgut, mit hohem Cr-Anteil, Typ 312.
Durch hohen Ferritanteil ist dieser SchweiRzusatz sehr unempfindlich
gegenuber Heilrissbildung.

Gute Bestandigkeit gegen Verschleift durch Metall-Metall-Reibung.
Verbindungsschweilsen bei unbekannten oder schwer zu verschweienden
Stahlen mit hohem Kohlenstoffaquivalent.

Geeignet flr Reparaturschweiungen an Zahnradern und Bauteilen aus
Werkzeugstahl.

Kaltverfestigendes, austenitisches CrNi-Schweilgut, legiert mit Mn,
modifizierter Typ 307.

Einsatztemperaturbereich von -120 °C bis +400 °C.
Verbindungsschweiltung von austenitischen Stahlen mit 14% Mn und
Mischverbindungen von unbekannten Stahlen.

Fir ReparaturschweiRungen, wenn eine Kombination aus hoher Festigkeit,
Zahigkeit und kaltverfestigenden Eigenschaften erforderlich isd.

Geeignet fir Anwendungen an Schienen und in der Ristungsindustrie.
Flr das SchweiRen in Zwangspositionen eignet sich unser
SchweiRzusatzwerkstoff TRI'V 19 9 6-0.

*Einstufung EC307: Entspricht nicht der AWS-Anforderung Mo < 0,5 und Mn >
4,75 zur Minimierung der Heildrissgefahr.

Austenitisches CrNi-Schweigut, Typ 309L.

Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +400 °C.

VerbindungsschweiRen von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung oder fiir
Schwarz-WeiR-Verbindungen.

Empfohlen als Pufferschicht fir Plattierungen aus 308L.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.
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Hochlegierte Stahle - GTAW (143)

Standard
Produktbezeichnung Durchmesser
[mm]

AUSTENITISCHE STAHLE

Schlacke

ASME/AWS-Norm

Typische chemische Zusammensetzung (%) - Rest Fe

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Typische mechanische Eigenschaften

Rp0.2%
[Mpa]

Rm
[Mpa]

A5 [%]

CVN [J]

Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten

WAROD 308L 2.2
WAROD 347 2.2
WAROD 316L 2.2

WAROD 309L 2.2

Rutil, schnell
erstarrend

Rutil, schnell
erstarrend

Rutil, schnell
erstarrend

Rutil, schnell
erstarrend

AWS Ab.22
R308LT1-5

AWS A5.22
R347T1-5

AWS A5.22
R316LT1-5

AWS A5.22
R309LT-5

0.03

0.04

0.03

0.03

0.9

1.4

0.9

15

0.6

0.7

0.5

0.8

19.5

19.0

18.5

245

10.0

10.5

12.0

13.0

Nb: 0.5

Mo: 2.8

460

460

510

460

620

620

630

580

45

45

32

35

-196°C: 60
+20°C: 140

+20 °C: 140

-196 °C: 50
+20°C: 140

MISCHVERBINDUNGEN UND REPARATURSCHWEIRUNGEN

+20°C: 70

Austenitisches CrNi-Schweillgut, Typ 308L

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

Verbindungsschweiung von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung, Typ 301, 302, 303,
304L.

Geeignet fir Anwendungen, bei denen ein Schutz der Wurzelnaht durch Formiergas nicht
moglich ist.

Austenitisches CrNi-Schweilgut, stabilisiert mit Nb, Typ 347.

Niob verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion und die mechanischen
Eigenschaften bei hohen Temperaturen.

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C

VerbindungsschweiRung von Ti- oder Nb-stabilisierten Stahlen mit dhnlicher
Zusammensetzung, Typ 321, 347 oder 304L.

Geeignet fir Anwendungen, bei denen ein Schutz der Wurzelnaht durch Formiergas nicht
moglich ist.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweigut, legiert mit Mo, Typ 316L.

Molybdan verbessert die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion unter feuchten
Einsatzbedingungen.

Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +400°C.

Verbindungsschweikung von Stéhlen mit dhnlicher Zusammensetzung und/oder Ti- oder
Nb-stabilisierten Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung.

Geeignet fir Anwendungen, bei denen ein Schutz der Wurzelnaht durch Formiergas nicht
moglich ist.

Ideal geeignet flir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, chemischen Industrie,
Raffinerien, Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.

Austenitisches CrNi-Schweiltgut, Typ 309L.

Einsatztemperaturbereich von -60 °C bis +400 °C.

Verbindungsschweilten von Stahlen mit ahnlicher Zusammensetzung oder fir Schwarz-
WeiRk-Verbindungen.

Geeignet fir Anwendungen, bei denen ein Schutz der Wurzelnaht durch Formiergas nicht
moglich ist.

Ideal geeignet fiir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie, Pharmaindustrie,
Nukleartechnik und Armaturen- und Behalterbau.
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Verbindungsschweilen an einem Ventilator mit GAMMA 276.

32 welding-alloys.com

Nickelbasis-
Legierungen

Nickelbasis-Legierungen werden aufgrund
ihrer auRergewohnlichen Eigenschaften
haufig fur Fige-, Beschichtungs- und
Reparaturarbeiten eingesetzt. Sie

bieten eine ideale Losung hinsichtlich
Korrosionsbestandigkeit, hoher Festigkeit
sowohl bei Raumtemperatur als auch

bei extremen Temperaturen, sowie
Zahigkeit bei niedrigen Temperaturen.

Des Weiteren weisen diese Legierungen
aufgrund ihrer vergleichbaren
Warmeausdehnungseigenschaften eine
ahnliche Verzugsneigung wie Kohlenstoff-
Mangan-Stahle auf.

In Bezug auf die Verarbeitung, bieten
Nickelbasis-Legierungen unter anderem
folgende Vorteile:

e Nickelbasis-Legierungen sind
ahnlich zu Verarbeiten wie
hochlegierte Edelstahle, wodurch in
der Regel keine Vorwarmung
erforderlich ist. Abhangig
vom Grundwerkstoff und
den Bauteilabmessungen kann
jedoch eine Vorwarmung und/oder

Warmenachbehandlung erforderlich
sein, beispielsweise bei Plattierungen
auf dem Grundwerkstoff 13 CrMo 4-5.

e Nickelbasislegierungen sind vielseitig
einsetzbar. Sie konnen sowohl fur
homogene als auch fur heterogene
Verbindungen verwendet werden. Unser
Draht GAMMA 182 ist eine besonders
vielseitige Losung, da er sowohl mit
Schutzgas verarbeitet werden kann, als
auch im Open-Arc-Verfahren.

Um eine hohe Abschmelzleistung

zu erreichen, ist es Ublich, mit hoher
Warmeeinbringung (Strom und Spannung)
zu schweilken. Dies fUhrt zu einer hohen
Temperatur des SSchmelzbades und
erhoht das Risiko von Heifdrissen erheblich.
Durch die Verwendung von Fulldrahten mit
basischer Schlacke (unsere GAMMA-Reihe)
wird dieses Risiko deutlich minimiert.

FUr Schweiltarbeiten in Zwangslagen haben
wir unsere GAMMA V Produkte entwickelt.
Die rutile Schlacke ermdglicht ein einfaches
und sicheres Schweiféen in allen Positionen.

Produkt GAMMA GAMMA V CAST CAST
SchweiRprozess FCAW-G (136) FCAW-G (136) GMAW (138) FCAW-S (114)
Drahttyp Filldraht Fulldraht Metallpulverfilldraht Filldraht
Schlacke Basisch Rutil, schnell Keine Schlacke Basisch
erstarrend (Metallpulver)
M21:
M21: M21: Ar+ 15 -25% CO Kein Schutzgas,
Schutzgas Ar+15-25%CO, | Ar+15-25% CO, clL: * | selbstschiitzend
100% CO,
I IS > 1 I
Schweil- - N - “ §
positionen | | I |
gy gy gy gy

*Bei Verwendung von Kurz- oder Impuls-Lichtbogen ist auch eine Verarbeitung in Zwangspositionen

moglich
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Nickelbasis-Legierungen — FCAW-G (136)

Typische chemische Zusammensetzung (%) Typische mechanische Eigenschaften

Standard EN ISO & ASME/
Durchmesser

Schlacke

Produktbezeichnung

[mm]

AWS-Norm

Mn

Si

Cr

Ni

Andere

Rp0.2%
[Mpa]

Rm
[Mpa]

A5 [%]

KCV ]

Beschreibung und Einsatzmaoglichkeiten

Erfullt die Anforderungen gemaf ENiCrFe-3.
Einsatztemperaturbereich von -196°C bis +900°C.
1SO 12153 Vers_chweissbar mit ode_r ohne Schutz_gas. _ ) o _ _
TNi 6182 B M21 3 Nb: 1.7 Verbindungs- und PlattierungsschweiRung an korrosions- und hitzebestandigen Nickellegierungen vom
GAMMA 182 1.2-16 Basisch AWS AB.34 0.01 6.0 0.3 17.0 Bal. Fe: 6.0 380 610 40 -196°C: 90 | Typ 600.
. : i VerbindungsschweiRung von hitzebestandigen Stahlen.
ENiCrFe3T0-4 incung 9 : g . )
Verbindungs- und Reparaturschweilung an schwer schweiRbaren Stahlen
Fir den Einsatz in Ofenanlagen, petrochemischen Anwendungen, Kraftwerken, Rohrleitungen und
kryogenen Anwendungen.
™ Ig(?Sézéﬁu 2 Mo: 1.3 Reduzierter Fe-Gehalt und héhezrggGéahalt aéwo%r,CMo und Nb zur Vermeidung von Heilrissen.
. i i o Einsatztemperaturbereich von - °C bis + °C.
GAMMA 4648 12-16 Basisch AWS AB.34 0.02 5.5 0.2 20.0 Bal. ll\:lb2221 400 650 30 -196 °C: 80 Weniger anfllig fiir HeiRrisse als GAMMA 182.
ENiCr3T0-4* €z Verbindungs- und Plattierungsschweifung an korrosions- und hitzebestandigen Nickellegierungen vom
Typ 600.
1SO 12153 Verb!ndungsschwei&ung von hitzepesténdigen Stahlen. . i
Rutil schnell | TNi6083 P M21 1 Mo: 1.3 Verbindungs- und Reparaturschweiung an schwer schweibaren Stéhlen _
GAMMAYV 4648 12-16 erstarrend AWS AB.34 0.02 55 0.2 20.0 Bal. Nb: 2.4 400 650 40 -196 °C: 80 | Fur den Einsatz in Ofenanlagen, petrochemischen Anwendungen, Kraftwerken, Rohrleitungen und
ENiCr3T1-4* Fe:2.4 kryogenen Anwendungen.
*Einstufung ENiCr3: Abweichung von der AWS-Spezifikation bezlglich Mn > 3,5 und Mo-Zusatz.
ISO 12153 Mo: 9.0 Erfullt die Anforderungen gemaR ENiCrMo-3
GAMMA 625 12-16 Basisch T N,IA\‘\S/%SA% r\?ﬁl 3 0.02 0.03 0.3 21.0 Bal. Nb: 3.4 500 780 40 -196 °C: 70 gr—Mo—Nb—Z_usamme_nsetzung flir hohe Festigkeit und Bestandigkeit gegen Lochfral%-, Spalt- und
\ . Fe: 0.4 pannungsrisskorrosion. .
ENiCrMo3T0-4 Einsatztemperaturbereich von -196 °C bis +1000 °C.
Verbindungs- und PlattierungsschweiRung an Nickelbasis-Legierungen mit ahnlicher Zusammensetzung.
VerbindungsschweiRen von Stéahlen die niedrigen Temperaturen ausgesetzt sind: austenitische Stahle
Rutil schrell .. Iggz%‘_)zlzl)ﬁm ) Mo: 8.8 CrNi (Mo, V) und 5-99% Ni-Stahle.
) util, schne i >y ~ o Mischverbindungen von Nickelbasislegierungen und Edelstahlen
GAMMAV 625 12-16 erstarrend AWS A5.34 0.02 0.02 04 220 Bal F'\(ip.<31.40 500 760 40 196°C:70 VerbindungsschweiRung von super-austenitischen Edelstahlen
ENiCrMo3T1-4 T Geeignet fur Reparaturen an Ofenausriistungen, in der Petrochemie, in Kraftwerken, an Rohrleitungen
sowie flr kryogene Anwendungen.
T N'Ig%t;zBlﬁzl 3 Mo: 16.0 Erfillt die Anforderungen gemaR ENiCrMo-4
GAMMA 276 1.2-16 Basisch ,IA\WS AB.34 0.02 0.4 0.2 16.0 Bal. Fe: 5.0 500 740 30 -196 °C: 60 | Cr-Mo-W-Fe-Zusammensetzung mit geringem C- und Si-Gehalt zur Minimierung von Karbidbildung und
ENiCrMo4'.|'0—4 W: 4.0 intermetallischen Phasenausscheidungen.
Hervorragende Bestandigkeit gegen Lochfral, Spalt- und Spannungsrisskorrosion.
1SO 12153 Vgrbindungs- und PIattierungsschwgiEung an Nicke!basi§-Legierungen mit ahnlicher Zusam_mensetzung.
Rutil. schnell TNi 6276 P M21 1 Mo: 16.0 Mischverbindungen von unterschiedlichen Nickelbasislegierungen, Edelstahlen oder 5-9% Ni-Stahlen.
GAMMAYV 276 12-16 erstarrend AWS A5.34 0.02 0.6 0.1 16.0 Bal. Fe: 5.0 500 740 30 -196 °C: 60 | Geeignet fiir den Einsatz in Prozessanlagen der chemischen Industrie sowie in petrochemischen
ENiCrMo4T1-4 W:4.0 Anwendungen.
Alloy 400 (Typ N04400, 65 % Ni - 30 % Cu).
Desoxidierendes Schlackensystem zur Minimierung der Gefahr von Heilrissbildung und Poren.
ISO 12153 Cu: 30.0 Die NiCu-7-Zusammensetzung wird in der Regel nach zwei Lagen erreicht.
. T ZNi 4060 BM21 3 Ti: 2.0 . VerbindungsschweiRung an Nickelbasis-Legierungen mit ahnlicher Zusammensetzung.
e L g Sl AWS A5.34 s = o : = Fe: 1.0 = 220 e RAURC Geeignet fur Plattierungen mit entsprechender chemischer Zusammensetzung.
ENiCu7T0-4* Al: 0.07 Fir Anwendungen in der Schifffahrts-, Chemie-, Petrochemie- und Energieindustrie.
Einstufung Z: Abweichend zur ISO-Norm, da Ti>1,0 um Porenbildung zu verhindern.
*Einstufung ENiCu7: Nicht in AWS als Fulldraht klassifiziert — innovative Neuentwicklung.
Erflllt die Anforderungen gema AWS A.11 ENiCrMo-12 fir E-Hand-SchweiRen, mehr Mo und weniger
1SO 12153 Nb im Vergleich zu 625. _ _ _ _ )
TZNi6012 BM21 3 Mo: 9.5 Ahnliche Zusammensetzung wie 254SMo®, jedoch als Nickelbasis-Werkstoff fur verbesserte
GAMMA 254 12-16 Basisch AWS AB.34 0.03 0.1 0.25 21.0 Bal. Nb: 1.5 450 670 35 -196 °C: 75 | Rissbestandigkeit.
*N/A. Fe: 2.0 Geeignet fur das artgleiche VerbindungsschweiRen von super-austenitischen CrNiMo-Stahlen oder das
Verbindungsschweifken von Duplex- und anderen NiCrMo-Stahlen.
*Dieser Legierungstyp ist noch nichtin AWS bzw. ASME Spezifikationen fir Fulldrahte genormt.
Erfullt die Anforderungen gemaR AWS A.11 ENiCrMo-6 fir E-Hand-Schweifen.
ISO 12153 Mo: 6.0 Speziell entwickelt fiir das Verbindungsschweiften von 9% Ni-Stéhlen.
Rutil, schnell | TZNi6620P M21 1 Nb: 2.0 -196 °C: Auch geeignet fur das VerbindungsschweiRen von unlegierten Stahlen fur Tieftemperaturanwendungen.
GAMMAV CRYO 12-16 erstarrend AWS A5.34 0.01 25 0.4 16.0 — Fe: 2.0 470 720 40 100 Einstufung Z: Ni6620 ist in der ISO Norm nicht aufgefihrt.
ENiCrMo6T1-4* W: 15 *Einstufung NiCrMo6: Dieser Typ ist noch nicht in AWS bzw. ASME Spezifikationen fiir Fllldrahte
genormt.
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https://bit.ly/3SHD6yz
https://bit.ly/3YBjjVg
https://bit.ly/3WBlcPb
https://bit.ly/4fCphvl
https://bit.ly/3T1gxFt
https://bit.ly/3YCxOrV
https://bit.ly/3WQhUJk
https://bit.ly/46yTZRS
https://bit.ly/3ytkHi2
https://bit.ly/4fCpKO7

SchweifRen von Gusseisen - GMAW (138)

SiEmekie Typische chemische Zusammensetzung (%) Typische mechanische Eigenschaften
Produktbezeichnung Durchmesser Schlacke ENISO & ASME/AWS-Norm Rp0.2% Rm ) Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten
[mm] Mn Si Cr N Andere [Mp.)a] [Mpal A5 [%] Harte [HB]
NiFe-Schweilgut
1SO 1071 Geeignet flr VerbindungschweiRung und Reparaturarbeiten an Gusseisen mit
. ; Kugelgraphit und Mischverbindungen von Gusseisen und Stahl.
Keine Schlacke T C NiFeT3-CIM21 . . : .
CAST NICI-G 1.2-24 (Metallpulver) AWS A5 15 0.6 4.0 0.6 - 45 Fe: Bal. 340 550 16 160 - 200 | Schweiken der Grundwerkstoffe GG10 bis GG40, GTS35 bis GTS70, GTW35 bis
ENiFeT3—.CI* GTW70, GGG40 bis GGG8O.
*Einstufung NiFeT3-ClI: Erflllt nicht die AWS-Anforderung in Bezug auf
Verwendung von Schutzgas.
NiFe-Schweilgut
Geeignet flr das VerbindungsschweiRen von Gusseisenwerkstoffen bei sehr
ISO 1071 grofsen Wandstarken.
Keine Schlacke T CZNiFe-1M13 . Leicht bearbeitbares SchweilRgut
CASTNIFE-G 12-24 1 Metallpulver) AWS A5.15 0.5 25 0.5 - 60 | Fe:Bal | 350 470 15| 180-200 | gy veigen der Grundwerkstoffe GG10 bis GG4O, GTS35 bis GTS70, GTW35 bis
ENiFeT3-CI* GTW70, GGG40 bis GGG80
*Einstufung NiFeT3-Cl: Erfullt nicht die AWS-Anforderung in Bezug auf
Verwendung von Schutzgas.

Schweil3en von Gusseisen — FCAW-S (114)

Standard Typische chemische Zusammensetzung (%) Typische mechanische Eigenschaften

Produktbezeichnung Durchmesser Schlacke EN ISO & ASME/AWS-Norm Rp0.2% Rm Beschreibung und Einsatzmoglichkeiten

[mm] Mn Si Cr Ni Andere A5 [%] Harte [HB]

[Mpa] [Mpa]

NiFe-Schweilgut

ISO 1071 ; A . . . . .
) T C NiFeT3-CI NO Geeignet fu_r VerbmdungschyvelfSung und Repargturarbelten an Gusseisen mit
CAST NICI-O 12-24 Basisch AWS A5.15 1.4 4.5 0.7 - 47 Fe: Bal. 400 560 15 140 - 160 | Kugelgraphit und Mischverbindungen von Gusseisen und Stahl.
ENiFeT3-Cl Schweilen der Grundwerkstoffe GG10 bis GG40, GTS35 bis GTS70, GTW35 bis
GTW?70, GGG40 bis GGG8O.
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https://bit.ly/4cjPX0O
https://bit.ly/3SF7slr
https://bit.ly/3YAgBj0

Verpackungen Unsere
weltweite Prasenz

Unsere Experten und Anwendungstechniker sind in 150 Landern
weltweit vertreten und verfugen Uber ein umfassendes Verstandnis
der Betriebsbedingungen und Kundenanforderungen in einer Vielzahl

von Branchen. Niederlassung
finden

Fulldrahte von Welding Alloys sind in unterschiedlichen Verpackungsvarianten erhaltlich, um
verschiedenste Anforderungen zu erfullen.

Sie benotigen eine individuelle Losung? Sprechen Sie uns einfach an!

Typ* Gewicht EN ISO 544 standard
25 kg B 450
Korbringspule (Metall) 15 kg BS 300
5 kg
15 kg S 300
Kunststoffspule

5 kg S 200
Fass bis zu 330 kg
*Verpackungsoptionen kénnen je nach Region variieren, bitte wenden Sie sich an lhre lokale Welding Alloys 30
Niederlassung flir mehr Informationen. +
Standorte Lander
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http://bit.ly/3QscotJ

Raum fur
Notizen

welding-alloys.com
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