WIG-Stab / Massivdrahtelektrode l

Hochlegiert, Korrosionsbestandig ALU N OX

welding alloys group
AX-316L
AX-4430 Werkstoff.-Nr.: 1.4430

Normen / Standards

EN ISO 14343-A: W19123LSi/G19123L Si
EN ISO 14343-B: SS316LSi

AWS A5.9: ER316LSi

Eigenschaften

Schweil3stab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt zum WIG-bzw. MAG-Schweil3en nichtrostender kaltzéher, austenitischer Cr-Ni-Mo-Stéhlen. Das
Schweil3gut ist kaltzéh bis -196°C und IK-bestandig bis 400°C.

Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409
GX2CrNiMo019-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTil17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583
X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr.
TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr.
WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AlSI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr.
UNSS31600, UNS S31603, UNS S31653

Richtanalyse des Schweil3stabes / der Drahtelektrode in %
C Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,9 1,8 18,3 11,4 2,6

Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 440
Zugfestigkeit R [MPa] 630
Dehnung A (Lo =5do)  [%)] 35
Kerbschlagarbeit KV [J] 110 bei +20°C

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
WIG: —* | MSG: —

Schutzgase: 11 (100%Argon) l[k:‘/‘ M12 (z.B. Ar+2,5%CO,) I =+ 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

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