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10.1 Sichtprifung (VT) .1.1 Ferritische und martensitische nichtrostende Stéhle

he nichtrostende Stéhle.

: nfgg28_7 Schweil3zuséatze

SALIUNS | DINEN 180 J4340.n | WerkstoffNr. | AWS A 59

403 G 13 1.4009 ER 410

405 G13 1.4009 ER 410

- G 19 9L Si 1.4316 ER 308LSi

410 G13 1.4009 ER 410

430 G17 1.4502 ER 430

434 G17 1.4502 ER 430

$41500 G134 1.4351 ER 410NiMo

- G18LNb ~1.4511 ER 430LNb

430Ti GZ18LTi ~1.4510 -

430Cb G18LNb ~1.4511 ER 430LNb
X2CrTi12 1.4512 409 GZ13LNb ~1.4009 ER 409Cb
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Anmerkung: Grundsatzlich kénnen ferritische Cr-Stahle (mit Aus-
nahme des martensitischen Stahls 1.4313) wegen der besseren
Zahigkeit auch mit austenitischem Schweilzusatz vom Typ
G199LSi,G19123L Si, G188 Mn, G 23 12 L oder Ni-Basis-
SchweilRzusatzen vom Typ Ni6082 geschweil3t werden, falls
nicht andere Umstéande wie Farbgleichheit, Angriff von schwefel-
haltigen Gasen und der damit verbundenen Ni-Sulfid-Bildung
oder die Forderung nach gleichem Ausdehnungskoeffizient da-
gegen sprechen. Dickwandigere Bauteile kdnnen trotzdem aus-
tenitisch geschweil3t werden, die letzten Lagen sollten medium-
seitig dann ferritisch geschweil3t werden.

2.1.2 Austenitische und ferritisch-austenitische nicht-
rostende (Duplex-)Stéhle

Diese Stahle sind genormt in DIN EN 10088, DIN EN 10028-7
und SEW 400 (Tabelle 1b). Firr die Stahlgussarten gelten DIN
EN 10213 und SEW 400.

Bei erhohten Anforderungen an die Bestandigkeit gegen inter-
kristalline Korrosion (IK) wird entweder der Kohlenstoffgehalt st
abgesenkt (auf <0,03% nach DIN EN bzw. <0,04% nach A
oder es wird bei hdheren Kohlenstoffgehalten Niob bzw.,Ti

rosion.

schiedliche Grenzen hinsichtlich der zuldssige
Molybdanlegierte und stabilisierte Stal =
eingesetzt werden, im Einzelfall auch
Stahle sind in der Regel bis 3

temperatur von ca. 350°C sind d
des Werkstoffherstellers zu beachte

bis ca. 400°C
~WW¥ledrig gekohlte
. Ab einer Einsatz-
die Empfehlungen

Tabelle 1b. Austenitische und austenitisch-ferritische nichtrostende Stahle.

Stahlbezeichnung nach DIN EN 10088 / DIN EN 10028-7 /

** f

SchweilBgut sicherzustellen.

2i erhOW R
0-Gehal

Anforderungen an die Korrosionsbesténdigkeit ist mit dem Zusatzwerkstoffhersteller Riicksprache zu halten,

DIN EN 10213-4 / DIN EN 10283 / SEW 390 ze
Kurzname Werkstoff-Nr. éig\/ﬂéﬁlsg / E)Frleeéf\lhlrggg4n3€2%r}A f-Nr. | AWSA5.9/A5.14
DIN EN ISO 1827
X2CrNiMoN18-14-3 1.3952 - GZ221784NL 1.3954 Z
X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3 | 1.3964 - 1.3954 -
X2CINIMNMONND23-17-6-3 | 1.3974 - 1.3984 -
X5CrNi18-10 1.4301 304 1.4316 ER 308LSi
X4CrNi18-12 1.4303 305, 308 1.4316 ER 308LSi
X2CNi19-11 1.4306 304L 1.4316 ER 308LSi
X2CrNi 18-9 1.4307 304L 1.4316 ER 308LSi
GX5CrNi19-10 1.4308 CF-8 1.4316 ER 308LSi
X2CrNiN18-10 14311 304LN 1.4316 ER 308LSi
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 316 1.4430 ER 316LSi
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316L 1.4430 ER 316LSi
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 316 1.4430 ER 316LSi
GX5CrNiM019-11-2 1.4408 CF- 1.4430 ER 316LSi
X2 CrNiMoN 25-7-4 1.4410% S35 ~1.4501 ~ER 2553
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 316LN G19123L 1.4430 ER 316LSi
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 316L G19123L 1.4430 ER 316LSi
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 16 G19123L 1.4430 ER 316LSi
X2CrNiMo18-15-4 G18165NL 1.4453 ER 317 LN
X2CrNiMoN17-13-5 14 7LN G18165NL 1.4453 ER 317 LN
X2CrNiMON22-5-3 S31803 G2293NL ~1.4462 ER 2209
X2 CrNiMoCUWN 25-7-4 S32750 G2594NL ~1.4501 ~ER 2553
XINICIMOCUN25-207 o N08925 S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) | 2.4831 ER NiCrMo-3
XINICrMoCu25-20-5 N08904 G20255CuL 1.4519 ER 385+
X6CINiTi18-10 321 G199 Nb 1.4551 ER 347
X6CININD18-10 347 G199 Nb 1.4551 ER 347
GX5CINiND19-11 CF-8C G199Nb 1.4551 ER 347
X2NiCrAITi32-20 NO08800 e, (NiCr20MnaN) | 24806 ER NiCr-3
XINiCrMoCu31- N08028 G273l4CuL 1.4563 ER 383
X6CINIMOTi 316Ti G 19123 Nb 1.4576 ER 318
X6CrNiMo 316Cb G 19123 Nb 1.4576 ER 318
GX5CrNjadoRib 1.4581 - G 19123 Nb 1.4576 ER 318
X10CrMgoNb1 1.4583 318 G19123Nb 1.4576 ER 318
* Fi ierg e Informationen zum Schweif3en von Duplexwerkstoffen siehe Merkblatt DVS 0946.
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