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ANWENDUNG :

Elektrode fur Verbindungschweillungen an niedriggekolhten, nichtstabilisierten

und stabilisierten austenitischen, chemisch bestandigen CrNi-Stahlen bei

Betriebstemperaturen bis 350° C, fir korrosionsbestandige Cr-Stahle, fir

kaltzahe austenitische Stéhle sowie fur legierungsahnliche Plattierungen.

Werkstoffe:

e 1.4301; 1.4306; 1.4311; 1.4541; 1.4312; 1.4546

e X 5CrNi18-10; X 2 CrNi 19-11; X 2 CrNiN18-10; X 6 CrNiTi 18-10; GX 10
CrNi18-8; X 5 CrNiNb 18-10

o AISI 304; AISI 304L; AISI 304 LN; AISI 321; AISI 302; AISI 347

SCHWEIRGUTRICHTANALYSE :

C % Mn % Si % Cr % Ni %
0,03 0,80 0,90 19,50 9,50
GUTEWERTE DES Dehngrenze | Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
REINEN A 5d Kv J
SCHWEIRGUTES : N/mm? N/mm? % + 20 °C
min. 350 min. 550 min. 35 min. 70

SCHWEIRANLEITUNG :

STROMSTARKE Durchmesser | Lénge STROMSTARKE Kalpaket

UND mm mm A B Kg

ABPACKUNG : 2,5 300 50 - 80 2,00/5,00
3,25 300 80 - 110 2,00/5,00
4,0 350 110 - 150 2,00/5,00

Ricktrocknung: 300 — 350° C/2h

Vorwarmung nur beim Schweillen korrosionsbestandiger Cr-Stahle in
Abhangigkeit vom Grundwerkstoff, sonst ohne. Zwischenlagentemperatur
max 150° C.

SCHWEIRPOSITIONEN :




