WIG-Stab / Massivdrahtelektrode l

Hochlegiert, Korrosionsbesténdig ALU N OX

welding alloys group
AX-309L
AX-4332 Werkstoff.-Nr.: 1.4332

Normen / Standards

EN ISO 14343-A: W2312LSi/G2312LSi
EN ISO 14343-B: SS309LSi

AWS A5.9: ER309LSi

Eigenschaften

Schweil3stab/Drahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhdéhtem Ferritgehalt zum WIG- bzw. MAG-Schweil3en nichtrostender Plattierungen, artverschiedener
Stahle (Schwarz-Weil3-Verbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbesténdig. Auch bei hbheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschweif3ung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei3-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen tiber
300°C und Gluhbehandlungen sind Nickelbasis-Schweil3zusétze zu verwenden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stéhlen mitei-
nander und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-Weif3-Verbindungen), Unlegierte und legierte Vergitungs-
stahle und flr die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-Schweil3plattierungen.

Richtanalyse des Schweil3stabes / der Drahtelektrode in %
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,9 1,8 23,3 13,1

Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 430
Zugfestigkeit R [MPa] 600
Dehnung A (Lo =5do)  [%] 32
Kerbschlagarbeit KV [J] 100 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

WIG: — | MSG: —
Schutzgase: 11 (100%Argon) Ic‘/‘ M12 (z.B. Ar+2,5%CO,) l[ =+ l
nach ISO 14175 == | M13 (z.B. Ar+max.1,0%05)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spulen | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6

Stdbe | @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2
Weitere Abmessungen auf Anfrage

Stand 06/2022



