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1.1 Ferritische und martensitische nichtrostende Stahle

Tabelle 1a. Ferritische und martensiti ostende Stéhle.
Stahlbezeichnung nach DI SEW 400 SchweiRzusatze
Kurzname W A-IE-l\//IL/JQISSI ! gfﬁeéf\lhlns%‘%?”é"; A | AWSA59/522
X6Cr13 1. T13 EC 410/ E 410T
X6CrAI13 1. T13 EC 410/ E 410T
X2CrNil12 1.40 T199L EC 308L / E 308LT
X12Cr13 1.4006 410 T13 EC 410/ E 410T
X6Cr17 4016 430 T17 EC 430/ E 430T
3 434 T17 EC 430/ E 430T
313 S41500 T134 EC 410 NiMo / E 410 NiMoT
1.4418 - TZ1651 -/-
1.4502 - T17 EC 430/ E 430T
L 4 Anmerkung: Grundsétzlich kdnnen ferritische Cr-Stéhle (aul3er bei
\ de_m marte_r_nsitischen 1.43_13) wegen der besseren Zahigkeit auch
mit austenitischem Schwei3zusatz vom Typ T199L, T19123 L,

T 18 8 Mn oder T 23 12 L geschweil3t werden, falls nicht andere
Umstande wie Farbgleichheit, Angriff von schwefeligen Gasen
und der damit verbundenen Ni-Sulfid-Bildung oder die Forderung
nach gleichem Ausdehnungskoeffizient dagegen sprechen. Dick-
wandigere Bauteile kdnnen trotzdem austenitisch geschweif3t
werden, die letzten Lagen sollten mediumseitig dann ferritisch
geschweil3t werden.
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2.1.2 Austenitische und austenitisch-ferritische nicht-
rostende Stahle

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

Stahlbezeichnung nach DIN EN 10088 / DIN EN 10283 / SEW 400

SchweilRzusatze

* Diese Norm gilt nur fur umhullte Stabelektroden, Einordnug

gegen interkristalline Korrosion (IK) wird entweder ¢
stoffgehalt der Stahle stark abgesenkt (auf < 0,03%
bzw. < 0,04% nach AWS) oder es wird bei htheren Kohl
gehalten Niob bzw. Titan zulegiert. Die nie®Qgfl’ kohlenstoffhalti-
gen austenitischen Stéhle werden als LC-
zeichnet (Low Carbon bzw. Extra Low Car
wird der Werkstoffnummer ein L anggian
gierung von Niob oder Titan wird von
Stéhlen gesprochen.

Eine Zugabe von Molybdéan (zwisghien 1
generelle Steigerung der Besandi it gegeliiber Lochkorrosion.

N
&
"\

Kurzname Werkstoff-Nr. éﬁE“//IL/JQISSI / gﬁ\fel;l:\lhlrlslg%?nG%%rjA / ﬁVgSlAAISA.\QS/ 2/
DIN EN ISO 14172* ’ ’
X5CrNi18-10 1.4301 304 T199L
X4CrNi18-12 1.4303 305, 308 T199L
X2CrNi19-11 1.4306 304L T199L
GX5CrNi19-10 1.4308 CF-8 T199L
X2CrNiN18-10 1.4311 304LN T199L
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 316 T19123L
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316L T19123L 316L / E 316LT
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 316LN T19123L EC'S16L / E 316LT
GX5CrNiM019-11-2 1.4408 CF-8M T19123L 316L / E 316LT
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 316LN T19123L EC 316L/E 316LT
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 316L T19123L EC 316L / E 316LT
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 316 T19123L EC 316L / E 316LT
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 317L T19134NL EC 317L/E 317LT
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 317LMN / S31726 T 19 13 4 NLG\I4B EC 317L/E 317LT
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 S31803 /S32205 T2 EC 2209 / E 2209T
X6CrNiTi18-10 1.4541 321 T EC 347/ E 347T
X6CrNiNb18-10 1.4550 347 T EC 347/ E 347T
GX5CrNiNb19-11 1.4552 - T199 EC 347/ E 347T
X2NiCrAITi32-20 1.4558 N08800 Typ T NiCr20Mn3Nb* EC NiCr-3 / E NiCr-3T
X6CrNiMoTil17-12-2 14571 316Ti T 23Nb EC 318/ E 318T
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 316Cb 1982 3 Nb EC 318/ E 318T
X10CrNiMoNb18-12 1.4583 318 | 12 3 Nb EC 318/ E 318T

teleloden in Anlehnung.

Abhangig vom Werkstoff und dem Legierungstyp bestehen unter-
schiedliche Grenzen hinsichtlich der zuléssigen Einsatztempera-
tur. Molybdénlegierte und stabilisierte Stéhle kénnen bis ca.
400°C eingesetzt werden, im Einzelfall auch hoéher. Niedrig ge-
kohlte Stahle sind in der Regel bis 350°C zugelassen. Ab einer
Einsatztemperatur von ca. 350°C sind daher unbedingt die Emp-

fehlungen des Werkstoffherstellers zu beachten.

Fur weitergehende Informationen zum Schweil3en von Duplex-

werkstoffen (1.4462) siehe Merkblatt DVS 0946.




