Falldrahtelektrode l

Hochlegiert, Mischverbindungen ALU N OX

welding alloys group

AX-FD 309L

Normen / Standards

EN ISO 17633-A: T2312LRM213/T2312LRC13
EN ISO 17633-B: TS309L-FM21 0/ TS309L-FC10
AWS A5.22: E309LTO-4 / E309LTO-1

Eigenschaften

Rutile Falldrahtelektrode aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
erhohtem Ferritgehalt zum Schweif3en nichtrostender Plattierungen, artverschiedener Stahle
(Mischverbindungen) und Pufferlagen.

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbestandig. Auch bei htheren Auf-
schmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschwei3ung).
Betriebstemperaturen bei Schwarz-Wei3-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstemperaturen tber
300°C und Gluhbehandlungen sind Nickelbasis-Schwei3zusatze zu verwenden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahlen miteinan-
der und mit unlegierten Stahlen (Mischverbindungen), Unlegierte und legierte Vergutungsstahle und fir
die erste Lage von chemisch bestandigen Cr-Ni-Schweil3plattierungen.

Richtanalyse des Schweil3gutes in %
C Si Mn Cr Ni
0,03 0,7 1,4 23,3 12,9

Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)

Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 460
Zugfestigkeit Rm [MPa] 580
Dehnung A (Lo = 5do)  [%] 32

Kerbschlagarbeit KV [J] 40 bei -60°C

Schutzgas: M21, Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise

Schutzgase: M21 (z.B. Ar+18% COy)
nach ISO 14175 C1 (100% COz)

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff.

Zulassungen
TUV (19666.), DB (43.011.43)

Lieferformen

Spule d(mm) Spannung(V) Stromstarke(A) Stick-out(mm)
BS300 15kg 1,0 18 - 32 80 — 250 10-20
BS300 15kg 1,2 23-33 100 - 280 10-25
BS300 15kg 1,6 24 -35 150 - 370 10-25

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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