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Nationales Vorwort

- Entwurf -

Dieses Dokument (prEN ISO 17633:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustindige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweifdzusatze

(DVS AG W 5)“im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung der prEN ISO 17633
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden

Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 544 siehe
ISO 6847 siehe
ISO 6947:2011 siehe
ISO 13916 siehe
ISO 14175 siehe
ISO 14344 siehe
ISO 15792-1:2000 siehe
ISO 15792-3 siehe

[SO 80000-1:2009  siehe

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17633:2011-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

DIN EN ISO 544

DIN EN ISO 6847

DIN EN ISO 6947:2011-08
DIN EN ISO 13916

DIN EN ISO 14175

DIN EN ISO 14344

DIN EN ISO 15792-1:2012-01
DIN EN ISO 15792-3

DIN EN ISO 80000-1:2013-08

a) Aktualisierung der Normativen Verweisungen;

b) inhaltliche Uberarbeitung der Tabellen;

c) redaktionelle Uberarbeitung.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 544, Schweifszusdtze — Technische Lieferbedingungen fiir SchweifSzusdtze und Pulver — Art des
Produktes, Maf3e, GrenzabmafSe und Kennzeichnung

DIN EN ISO 6847, Schweifszusdtze — Auftragung von Schweifsgut zur Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

DIN EN ISO 6947:2011-08, Schweifien und verwandte Prozesse — SchweifSpositionen (ISO 6947:2011);
Deutsche Fassung EN 1SO 6947:2011

DIN EN ISO 13916, Schweifien — Anleitung zur Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur

DIN EN ISO 14175, Schweifszusitze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweifsen und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 14344, SchweifSzusdtze — Beschaffung von Schweifszusditzen

DIN EN ISO 15792-1:2012-01, SchweifSzuscitze — Priifverfahren — Teil 1: Priifverfahren fiir Priifstiicke zur
Entnahme von Schweifsgutproben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen (ISO 15792-1:2000 + Amd 1:2011);
Deutsche Fassung EN 1SO 15792-1:2008 + A1:2011

DIN EN ISO 15792-3, SchweifSzusditze — Priifverfahren — Teil 3: Priifung zur Einteilung der SchweifSzusdtze
nach ihrer Eignung fiir SchweifSpositionen und Wurzeleinbrand an KehIndhten

DIN EN ISO 80000-1:2013-08, Grofden und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (1SO 80000-1:2009 + Cor 1:2011);
Deutsche Fassung EN ISO 80000-1:2013
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17633:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN ISO 17633:2010-11 ersetzen.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17633:2016 wurde vom CEN als prEN ISO 17633:2016 ohne irgendeine Abdanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Fdderation von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO Mitglieder). Die Erstellung von Internationalen Normen wird normalerweise
von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, das Interesse an einem Thema hat,
fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht in diesem Komitee vertreten zu sein.
Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison, nehmen ebenfalls an der Erarbeitung
teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) bei allen
elektrotechnischen Themen zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Regeln nach ISO/IEC Direktive, Teil 2
erarbeitet.

Die Hauptaufgabe von Technischen Komitees ist es Internationale Normen zu erarbeiten. Internationale
Norm-Entwiirfe, die von Technischen Komitees verabschiedet wurden, werden den Mitgliedsorganisationen
zur Abstimmung zur Verfiigung gestellt. Fiir die Veréffentlichung als Internationale Norm werden
mindestens 75 % Zustimmung der Mitgliedsorganisationen benétigt.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

[SO 17633 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,,Welding and allied processes, Subcommittee SC 3,
Welding consumables”, erarbeitet.

Diese dritte Ausgabe annulliert und ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 17633:2010).
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Einleitung

Diese Internationale Norm liefert ein System zur Einteilung von Filldrahtelektroden und Fiillstdben zum
Schweifden nichtrostender Stahle. Sie berticksichtigt zwei leicht voneinander abweichende Méglichkeiten im
Weltmarkt zur Einteilung einer gegebenen Fiilldrahtelektrode oder eines Fiillstabes zum Schweifien
nichtrostender Stdhle und erlaubt, eine oder beide anzuwenden, um eine besondere Marktanforderung zu
erflillen. Die Anwendung einer Bezeichnung zur Einteilung (oder beider, falls zutreffend) identifiziert ein
Produkt als eingeteilt nach dieser Internationalen Norm.

Die Einteilung nach dem System A beruht liberwiegend auf EN 12073:1999 [2]. Die Einteilung nach dem
System B beruht iiberwiegend auf Normen, die im Pazifikraum angewendet werden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen fir die Einteilung von Fiilldrahtelektroden und Fiillstdben
mit schlackebildender und Metallpulver-Fiillung zum Metall-Lichtbogenschweifden mit oder ohne Gasschutz
von nichtrostenden und hitzebestiandigen Stdhlen fest. Die Einteilung beruht auf der chemischen
Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes, der Art der Fiilllung, dem Schutzgas, der Schweifdposition und
den mechanischen Eigenschaften des reinen Schweifigutes im Schweifdzustand oder nach einer
Warmenachbehandlung.

Diese Internationale Norm ist eine kombinierte Norm und benutzt zur Einteilung ein System entsprechend
der Nennzusammensetzung oder entsprechend dem Legierungstyp.

a) Abschnitte, Unterabschnitte und Tabellen mit einem nachgestellten ,A“ sind nur fiir solche Produkte
anwendbar, die nach dem System auf Basis der Nennzusammensetzung eingeteilt sind;

b) Abschnitte, Unterabschnitte und Tabellen mit einem nachgestellten ,B“ sind nur fiir solche Produkte
anwendbar, die nach dem System auf Basis des Legierungstyps eingeteilt sind;

c) Abschnitte, Unterabschnitte und Tabellen, die kein nachgestelltes ,A“ oder ,B“ enthalten, sind fiir alle
nach dieser Internationalen Norm eingeteilten Fiilldrahtelektroden anwendbar.

Es ist bekannt, dass die Schweifdeigenschaften von Fiilldrahtelektroden durch die Anwendung von

pulsierendem Strom beeinflusst werden kénnen, jedoch ist in dieser Internationalen Norm pulsierender
Strom nicht fiir die Einteilung der Fiilldrahtelektroden vorgesehen.

2 Normative Verweisungen
Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten

Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

[SO 544, Welding consumables — Technical delivery conditions for filler materials and fluxes — Type of
product, dimensions, tolerances and markings

ISO 6847, Welding consumables — Deposition of a weld metal pad for chemical analysis
ISO 6947:2010, Welding and allied processes — Welding positions

ISO 13916, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature and
preheat maintenance temperature

ISO 14175, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes
ISO 14344, Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes

ISO 15792-1:2000, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld metal test
specimens in steel, nickel and nickel alloys

[SO 15792-3, Welding consumables — Test methods — Part 3: Classification testing of positional capacity and
root penetration of welding consumables in a fillet weld

ISO 80000-1:2009, Quantities and units — Part 1: General
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3 Einteilung

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Mdéglichkeiten, die chemische Zusammensetzung des
reinen Schweifdgutes einer gegebenen Fiilldrahtelektrode oder eines Fiillstabes anzugeben.

Die Bezeichnung nach der ,Nennzusammensetzung“ gibt unmittelbar die Nennwerte bestimmter
Legierungselemente in einer definierten Reihenfolge an gefolgt von Kurzzeichen fiir weitere Legierungs-
elemente mit niedrigen, aber wichtigen Gehalten, die nicht in ganzen Zahlen angegeben werden kénnen. Die
Bezeichnung nach dem ,Legierungstyp” verwendet fiir die Legierungsfamilien traditionelle drei- oder
vierstellige Bezeichnungen. Gelegentlich werden zusiatzliche Symbole bei Modifikationen in der chemischen
Zusammensetzung jeder Originallegierung innerhalb der Familie angefiigt.

Dieser Abschnitt enthélt die Kurzzeichen fiir das Produkt, fiir die chemische Zusammensetzung des reinen
Schweifdgutes, fiir den Typ der Fiillung, fiir das Schutzgas und fiir die Schweif3position entsprechend den
Definitionen in Abschnitt 4.

In den meisten Féllen kann ein handelstibliches Produkt in beiden Systemen eingeteilt werden. Dann kénnen
fiir das Produkt eine der beiden oder beide Bezeichnungen zur Einteilung verwendet werden.

3A Einteilung nach der Nennzusammensetzung 3B Einteilung nach dem Legierungstyp
Die Einteilung besteht aus fiinf Merkmalen: Die Einteilung besteht aus fiinf Merkmalen:

a) das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen a) das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen

fiir das Produkt (siehe 4.1A); fir die Fiilldrahtelektrode und den Fiillstab
(siehe 4.1B);
b) daszweite Merkmal enthélt das Kurzzeichen fiir b) das zweite Merkmal enthilt das Kurzzeichen fiir
die chemische Zusammensetzung des reinen die chemische Zusammensetzung des reinen
Schweifdgutes (siehe Tabelle 1A); Schweifdgutes (siehe Tabellen 1B-1 bis -4);

c) das dritte Merkmal besteht aus dem Kennzei- c¢) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurz-
chen fiir den Typ der Fiillung (siehe Tabelle 3A); zeichen fiir den Typ der Fiilldrahtelektrode oder
des Fiillstabes (siehe Tabelle 3B);

d) das vierte Merkmal enthdlt das Kennzeichen fiir ~d) das vierte Merkmal enthalt das Kennzeichen fiir
das Schutzgas (siehe 4.4); das Schutzgas (siehe 4.4);

e) das fiinfte Merkmal enthidlt die Kennziffer fiir e) das fiinfte Merkmal enthdlt die Kennziffer fiir
die Schweifdposition (siehe Tabelle 4A). die Schweifdposition (siehe Tabelle 4B).

Die vollstandige Kennzeichnung (siehe Abschnitt 11) muss auf den Verpackungen und in den Unterlagen
sowie Datenblattern des Herstellers angegeben werden.
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4 Kennzeichen und Anforderungen

- Entwurf -

Eine Filldrahtelektrode darf mit mehr als einem Schutzgas eingeteilt werden. In diesen Fallen gilt fiir jedes

Schutzgas eine gesonderte Einteilung.
4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt

4.1A Einteilung nach der Nennzusammen-
setzung

Das Kurzzeichen der Filldrahtelektrode zum Metall-
Lichtbogenschweifden ist der Buchstabe , T

4.1B Einteilung nach dem Legierungstyp

Das Kurzzeichen fiir die Fiilldrahtelektrode oder den
Fiillstab zum Metall-Lichtbogenschweifien besteht
aus der Buchstabengruppe ,TS“ Der erste Buch-
stabe, , T bezeichnet die Filldrahtelektrode oder
den Fillstab zum Unterschied zu umhiillten Stab-
elektroden, Massivdrahtelektroden und -stiben. Der
zweite Buchstabe, ,S“ Dbezeichnet das Legie-
rungssystem: nichtrostender oder hitzebestandiger
Stahl.

4.2 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes

4.2A Einteilung nach der Nennzusammen-
setzung

Die Kurzzeichen in Tabelle 1A beschreiben die
chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3-
gutes, die entsprechend Abschnitt6 bestimmt
wurde.

Das mit Fiilldrahtelektroden nach Tabelle 1A und
unter den Bedingungen nach  Abschnitt 5
hergestellte reine Schweifsgut muss auch die
Anforderungen nach Tabelle 2A erfiillen. (Siehe
Anhang A.)

4.2B  Einteilung nach dem Legierungstyp

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B-1 beschreiben die
chemische Zusammensetzung des reinen Schweifs-
gutes fiir Fiilldrahtelektroden mit schlackebildender
Flllung mit Gasschutz, die entsprechend Abschnitt 6
bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B-2 beschreiben die
chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3-
gutes flr Fiilldrahtelektroden mit schlackebildender
Fiillung ohne Gasschutz, die entsprechend
Abschnitt 6 bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B-3 beschreiben die
chemische Zusammensetzung des reinen Schweifs-
gutes fiir Filldrahtelektroden mit Metallpulver-
fiillung mit Gasschutz, die entsprechend Abschnitt 6
bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 1B-4 beschreiben die
chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3-
gutes fiir Fillstibe fiir das Wolfram-Inertgas-
schweifden, die entsprechend Abschnitt 6 bestimmt
wurde.

Das mit Fiilldrahtelektroden und Fiillstdben nach
den Tabellen 1B-1, 1B-2, 1B-3 und 1B-4 und unter
den Bedingungen nach Abschnitt 5 hergestellte reine
Schweifsgut muss auch die Anforderungen nach
Tabelle 2B erfiillen. (Siehe Anhang A.)
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Tabelle 1A — Kurzzeichen und chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes (Einteilung nach der Nennzusammensetzung)

Full document details: E DIN EN ISO 17633:2016-02

Legierungs- Chemische Zusammensetzung
bezeichnung % (Massenanteil) P
nach der Nenn-
Zusammen- C Mn Si pc Sc Cr Ni Mo Nb + Tad Cu N Sonstige
setzung
Martensitisch/ferritisch
13 0,12 15 1,0 | 0,030 | 0,025 111'2 g‘s 0,3 0,3 — 0,5 — —
. 10,5 bis Ti: 10 x C
13 Ti 0,10 0,80 1,0 0,030 | 0,030 150 0,3 0,3 — 0,5 — bis 1.5
134 0,06 1,5 1,0 0,030 | 0,025 111'2 g‘s 3,0 bis 5,0 | 0,4 bis 1,0 — 0,5 — —
17 0,12 1,5 1,0 0,030 | 0,025 161'3 g‘s 0,3 0,3 — 0,5 — —
Austenitisch
1991L 0,04 2,0 1,2 0,030 | 0,025 15;'(1) g‘s 9,0 bis 11,0 0,3 — 0,5 — —
199 Nb 0,08 2,0 1,2 0,030 | 0,025 1%'(1’ B‘S 9,0 bis 11,0 0,3 8 xlclbls 0,5 — —
17,0 bis 10,0 bis .
19123 L 0,04 2,0 1,2 0,030 | 0,025 0.0 130 2,5 bis 3,0 — 0,5 — —
17,0 bis 10,0 bis . 8 x C bis
19123 Nb 0,08 2,0 1,2 0,030 | 0,025 50,0 130 2,5 bis 3,0 1 0,5 — —
Ferritisch-austenitisch (manchmal auch als austenitisch-ferritisch bezeichnet)
2293NL 0,04 2,5 12 | 0,030 | 0025 | 2LObIs |- cpic10,5 |25 bis 4,0 — 0,5 0,08 bis —
24,0 0,20
0,4 bis 22,5 bis . 0,10 bis
237NL 0,04 15 1,0 0,030 | 0,020 255 6,5 bis 10,0 0,8 — 0,5 0,20 —
2594 NL 0,04 2,5 1,2 0,030 | 0,025 | 2%0Dis | g 015105 | 2,5 bis 4,5 — — 0,20 bis —
27,0 0,30
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Legierungs- Chemische Zusammensetzung
bezeichnung % (Massenanteil) P
nach der Nenn-
Zusammen- C Mn Si pc Sc Cr Ni Mo Nb + Tad Cu N Sonstige
setzung
24,0 bis . . 1,0 bis 0,20 bis
2594 CuNL 0,04 2,5 1,2 0,030 0,025 270 8,0 bis 10,5 | 2,5 bis 4,5 — 25 0,30 —
Vollaustenitisch
1,0 bis 17,0 bis 16,0 bis . 0,10 bis
1816 5NL¢€ 0,03 4,0 1,0 0,03 0,02 20,0 19,0 3,5 bis 5,0 — 0,5 0,20 —
1,0 bis 17,0 bis 12,0 bis . 0,08 bis
19134NL€ 0,04 5.0 1,2 0,030 0,025 20,0 15,0 3,0 bis 4,5 — 0,5 0,20 —
1,0 bis 19,0 bis 24,0 bis . . 1,0 bis 0,10 bis .
20255CuNLe® 0,03 4,0 1,0 0,03 0,02 22.0 270 4,0 bis 6,0 2.0 0,20
Spezielle Typen — Oft fiir Mischverbindungen verwendet
18 8 Mn 0,20 45bis |15 10035 | 0025 | 170D 1o0ic100 | 03 — 0,5 — —
7,5 20,0
0,04 bis 3,0 bis 18,0 bis . .
18 9 Mn Mo 0,14 5.0 1,2 0,035 0,025 215 9,0 bis 11,0 | 0,5 bis 1,5 — — — —
19,5 bis . .
20103 0,08 2,5 1,2 0,035 0,025 220 9,0 bis 11,0 | 2,0 bis 4,0 — 0,5 — —
22,0 bis 11,0 bis
2312L 0,04 2,5 1,2 0,030 0,025 25,0 14,0 0,3 — 0,5 — —
1,0 bis 22,0 bis 11,0 bis 10 xC
2312 Nb 0,08 25 1,0 0,03 0,02 25,0 14,0 0,3 bis 1,0 0,5 — —
22,0 bis 11,0 bis .
2312 2L 0,04 2,5 1,2 0,030 0,025 25,0 14,0 2,0 bis 3,0 — 0,5 — —
299 0,15 2,5 1,2 | 0,035 | 0,025 273'(1’ 3‘5 80bis12,0 | 0,3 — 0,5 — —
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Legierungs- Chemische Zusammensetzung
bezeichnung % (Massenanteil) P
nach der Nenn-
Zusammen- C Mn Si pc Sc Cr Ni Mo Nb + Tad Cu N Sonstige
setzung
Hitzebestandig
1,0 bis 14,5 bis Cr + Mo:
1682 0,10 1,0 ’ 0,03 0,02 ’ 7,5bis 9,5 | 1,0 bis 2,5 — 0,5 —
2,5 17,5 18,5
0,04 bis 1,0 bis 18,0 bis .
199 H ’ 1,0 ’ 0,03 0,02 ’ 9,0 bis 11,0 0,3 — 0,5 — —
0,08 2,5 21,0
0,06 bis 0,3bis | 1,0 bis 20,5 bis . 0,10 bis
2110N ’ ’ ’ 0,02 0,01 ’ 9,5 bis 11,0 0,5 — 0,5 ’ Ce: 0,05
0,09 1,0 2,0 22,5 0,20
20,0 bis 10,0 bis
2212H 0,15 2,5 1,2 0,030 | 0,025 ’ ’ 0,3 — 0,5 — —
23,0 13,0
1,0 bis 24,0 bis .
254 0,15 2,0 ’ 0,03 0,02 ’ 4,0 bis 6,0 0,3 — 0,5 — —
2,5 27,0
0,06 bis 1,0 bis 23,0 bis 18,0 bis
25 20¢ 1,2 0,030 | 0,025 0,3 — 0,5 — —
0,20 50 27,0 22,0
Zf Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
a8  Einzelwerte sind Hochstwerte.
b ,— " bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.
¢ Die Summe von P und S darf einen Massenanteil von 0,050 % nicht iiberschreiten, ausgenommen sind 18 16 5 N L, 18 8 Mn und 29 9.
d  Biszu20% (Massenanteil) des Nb-Gehaltes konnen durch Ta ersetzt werden.
€  Das reine SchweifRgut ist in den meisten Fallen vollaustenitisch und kann daher zu Mikrorissen oder Heifdrissen neigen. Das Entstehen von Rissen wird durch Anheben des
Mangan-Gehalts im Schweifdgut reduziert. Unter Beriicksichtigung dieser Tatsache wurde der Mangan-Bereich fiir einige Sorten erweitert.
f Fiilldrahtelektroden, fiir die keine chemische Zusammensetzung aufgefiihrt ist, miissen dhnlich und mit dem vorangestellten Buchstaben Z gekennzeichnet werden. Die Bereiche fiir die
chemische Zusammensetzung sind nicht festgelegt. Es besteht die Moglichkeit, dass zwei Elektroden mit der gleichen Z-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind.
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Tabelle 1B-1 — Kurzzeichen und chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes von Fiilldrahtelektroden mit schlackebildender
Fiillung mit Gasschutz (Einteilung nach dem Legierungstyp)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungsbe- % (Massenanteil)? b
zeichnung N
nachdem | Ubliches _ _ Sons-
Legie- Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N tigec
rungstyp (siehe 4.4) &
C1,M12, 3,30 bis 18,0 bis . .
307 M21,7Z 0,13 4,75 1,0 | 0,04 | 0,03 20,5 9,0 bis 10,5 | 0,5bis 1,5 — 0,75 — —
C1,M12, . 18,0 bis .
308 M21,7Z 0,08 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, : 18,0 bis :
308L M21,7Z 0,04 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 12,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, 0,04 bis : 18,0 bis :
308H M21, % 0,08 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, : 18,0 bis : :
308Mo M21,7Z 0,08 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, . 18,0 bis . .
308LMo M21,7Z 0,04 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 12,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, . 20,0 bis . 0,12 bis
308N M21,7Z 0,10 1,0bis4,0 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 7,0 bis 11,0 0,5 — 0,5 0,30
C1,M12, : 22,0 bis :
309 M21,Z 0,10 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 14,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, : 22,0 bis :
309L M21,Z 0,04 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 14,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, 0,04 bis : 22,0 bis :
309H M21,7Z 0,10 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 14,0 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, . 21,0 bis . .
309Mo M21,7Z 0,12 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 16,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, . 21,0 bis . .
309LMo M21,7Z 0,04 0,5bis2,5 | 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 16,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
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Tabelle 1B-1 (fortgesetzt)
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Legie- Chemische Zusammensetzung
rungsbe- % (Massenanteil) b
zeichnung| .
nach dem | Ubliches
Legie- Schutzgas C Mn Si p S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp (siehe 4.4)
C1,M12, 0,5 bis 22,0 bis . 0,70 bis
309LNb M21, 7 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 25,0 12,0 bis 14,0 0,75 1,00 0,75 — —
. C1,M12, 0,5 bis 20,5 bis . .
309LNiMo M21,Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 23,5 15,0 bis 17,0 | 2,5 bis 3,5 — 0,75 — —
C1,M12, 1,0 bis 25,0 bis .
310 M21,Z 0,20 25 1,0 | 0,03 | 0,03 28,0 20,0 bis 22,5 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 28,0 bis .
312 M21,Z 0,15 25 1,0 | 0,04 | 0,03 32,0 8,0 bis 10,5 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 17,0 bis . :
316 M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 20,0 11,0 bis 14,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 17,0 bis . .
316L M21,Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 20,0 11,0 bis 14,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, 0,04 bis | 0,5bis 17,0 bis . .
316H M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 20,0 11,0 bis 14,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 17,0 bis . 1,25 bis 1,0 bis
316LCu M21,Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 20,0 11,0 bis 16,0 2.75 — 25 — —
C1,M12, 0,5 bis 18,0 bis . :
317 M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 12,0 bis 14,0 | 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 18,0 bis . :
317L M21,Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 12,0 bis 14,0 | 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 17,0 bis . . 8 x C bis
318 M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 20,0 11,0 bis 14,0 | 2,0 bis 3,0 10 0,75 — —
C1,M12, 0,5 bis 18,0 bis . 8 x C bis
347 M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 0,75 10 0,75 — —
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Tabelle 1B-1 (fortgesetzt)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungsbe- % (Massenanteil)2 b
zeichnung | ..
nach dem Ubliches . _ _
Legie- Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp (siehe 4.4)
C1,M12, 0,5 bis 18,0 bis . 8 x C bis
347L M21 Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 0,75 10 0,75 — —
C1,M12, 0,04 bis 0,5 bis 18,0 bis . 8 x C bis
347H M21,Z 0,08 25 1,0 | 0,04 | 0,03 21,0 9,0 bis 11,0 0,75 10 0,75 — —
C1,M12, 10,5 bis Ti: 10 x C
409 M21, Z 0,10 0,80 1,0 | 0,04 | 0,03 135 0,60 0,75 — 0,75 — bis 1,5
C1,M12, 10,5 bis 8 x C bis
409Nb M21, 7 0,10 1,2 1,0 | 0,04 | 0,03 135 0,6 0,5 15 0,5 — —
C1,M12, 11,0 bis
410 M21,7Z 0,12 1,2 1,0 | 0,04 | 0,03 135 0,60 0,75 — 0,75 — —
. C1,M12, 11,0 bis . 0,40 bis
410NiMo M21 Z 0,06 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 12,5 4,0 bis 5,0 0,70 — 0,75 — —
C1,M12, 15,0 bis
430 M21, Z 0,10 1,2 1,0 | 0,04 | 0,03 18,0 0,60 0,75 — 0,75 — —
C1,M12, 15,0 bis 0,5 bis
430Nb M21, Z 0,10 1,2 1,0 | 0,04 | 0,03 18,0 0,6 0,5 15 0,5 — —
C1,M12, 0,5 bis 14,5 bis . . Cr + Mo:
16-8-2 M21,7Z 0,10 25 0,751 0,04 | 0,03 175 7,5bis 9,5 | 1,0 bis 2,0 — 0,75 — 185
C1,M12, 0,5 bis 21,0 bis . . 0,08
2209 M21,7Z 0,04 2.0 1,0 | 0,04 | 0,03 24,0 7,5 bis 10,0 | 2,5 bis 4,0 — 0,75 t0 0,20 —
C1,M12, 22,5 bis . 0,10 bis
2307 M21 Z 0,04 2,0 1,0 | 0,03 | 0,02 25,5 6,5 bis 10,0 0,8 — 0,50 0,20
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Tabelle 1B-1 (fortgesetzt)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungsbe- % (Massenanteil)2 b
zeichnung| ..
nach dem | Ubliches _ . _
Legie- Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige*®
rungstyp (siehe 4.4)
C1,M12, 0,5 bis 24,0 bis . . 1,5bis | 0,10 bis
2553 M21, Z 0,04 15 0,751 0,04 | 0,03 270 8,5 bis 10,5 | 2,9 bis 3,9 — 25 0,25 —
C1,M12, 0,5 bis 24,0 bis . : 0,20 bis ]
2594 M21,Z 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 270 8,0 bis 10,5 | 2,5 bis 4,5 — 1,5 0,30 W:1,0
C1,M12, 0,5 bis 23,0 bis . : 0,08 bis | W: 1,0 bis
2594W M21,Z 0,04 2.0 1,0 | 0,04 | 0,03 270 8,0 bis 11,0 | 2,5 bis 4,0 1,0 0,30 25
zd CL,M12, Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
M21,Z
@  Einzelwerte sind Hochstwerte.
b ,— " bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.
¢ Fiir den Einsatz bei hoher Temperatur oder PWHT. Empfohlen wird Bi < 0,002 %.
d  Filldrahtelektroden, fiir die keine chemische Zusammensetzung aufgefiihrt ist, miissen dhnlich und mit dem vorangestellten Buchstaben Z gekennzeichnet werden. Die Bereiche fiir die
chemische Zusammensetzung sind nicht festgelegt. Es besteht die Moglichkeit, dass zwei Elektroden mit der gleichen Z-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind.
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Tabelle 1B-2 — Kurzzeichen und chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes von Fiilldrahtelektroden ohne Gasschutz
(Einteilung nach dem Legierungstyp)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungs- % (Massenanteil) P
bezeich- | Ubliches
nung nach | Schutzgas . . Sons-
dem Legie- | (siche C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu tige®
rungstyp 4.4)
3,30 bis . . .
307 ohne 0,13 475 1,0 0,04 | 0,03 | 19,5bis22,0 | 9,0 bis 10,5 | 0,5 bis 1,5 — 0,75 —
308 ohne 0,08 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 19,5bis 22,0 | 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 —
308L ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 19,5bis 22,0 | 9,0 bis 12,0 0,75 — 0,75 —
308H ohne 0’8%213 0,5 bis 2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 19,5bis 22,0 | 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 —
308Mo ohne 0,08 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 18,0bis21,0 | 9,0 bis 11,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
308LMo ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 18,0bis21,0 | 9,0 bis 12,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
0,07 bis | 1,25 bis | 0,25 bis . . .
308HMo ohne 0,12 2.25 0,80 0,04 | 0,03 | 19,0bis21,5 | 9,0 bis 10,7 | 1,8 bis 2,4 — 0,75 —
309 ohne 0,10 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 23,0 bis 25,5 [12,0 bis 14,0 0,75 — 0,75 —
309L ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 23,0 bis 25,5 [12,0 bis 14,0 0,75 — 0,75 —
309Mo ohne 0,12 0,5 bis 2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 21,0 bis 25,0 |12,0 bis 16,0| 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
309LMo ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 21,0 bis 25,0 [12,0 bis 16,0| 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
309LNb ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 23,0 bis 25,5 [12,0 bis 14,0 0,75 0,70 bis 1,00 0,75 —
310 ohne 0,20 1,0 bis 2,5 1,0 0,03 | 0,03 | 25,0 bis 28,0 |20,0 bis 22,5 0,75 — 0,75 —
312 ohne 0,15 0,5 bis 2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 28,0bis32,0 | 8,0 bis 10,5 0,75 — 0,75 —
316 ohne 0,08 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 18,0 bis 20,5 |11,0 bis 14,0| 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
316L ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 18,0 bis 20,5 |11,0 bis 14,0| 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
316LK ohne 0,04 |0,5bis2,5 1,0 0,04 0,3 17,0 bis 20,0 | 11,0 bis 14,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
316H ohne O‘g%gls 0,5 bis 2,5 1,0 0,04 | 0,03 | 18,0 bis 20,5 |11,0 bis 14,0| 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
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Tabelle 1B-2 (fortgesetzt)

Legierungs- Chemische Zusammensetzung
bezeich- % (Massenanteil)2 b
nung nach | {Ubliches
dem Legie- | Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp | (siehe 4.4)
0,5 bis 18,0 bis . 1,25 bis 1,0 bis
316LCu ohne 0,03 > 1,0 | 0,04 | 0,03 205 | 1L0bis160 275 — 25 — —
317 ohne 0,08 0'; 15”5 1,0 | 0,04 | 0,03 1%? g‘s 13,0 bis 15,0 | 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
317L ohne 0,04 0';‘ g‘s 1,0 | 0,04 | 0,03 182'5‘ B‘S 13,0 bis 15,0 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
0,5 bis 18,0 bis . . 8 x C bis
318 ohne 0,08 > 1,0 | 0,04 | 0,03 205 |110Dbis140| 20bis3,0 0 0,75 — —
0,5 bis 19,0 bis . 8 x C bis
347 ohne 0,08 > 1,0 | 0,04 | 0,03 215 9,0 bis 11,0 0,75 10 0,75 — —
0,5 bis 19,0 bis . 8 x C bis
3471 ohne 0,04 g 1,0 | 0,04 | 0,03 215 9,0 bis 11,0 0,75 10 0,75 — —
10,5 bis Ti: 10 x C
409 ohne 0,10 080 | 1,0 | 004 | 0,03 135 0,60 0,75 — 0,75 — bis 1.5
409Nb ohne 0,12 1,0 10 | 004 | 0,03 | 10°Dis 0,6 0,75 8xChis | ¢ — —
14,0 1,5
410 ohne 0,12 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 111'2 15“5 0,60 0,75 — 0,75 — —
410NiMo ohne 0,06 1,0 10 | 004 | 003 | TLODIS | 4opiss0 | 040 bis — 0,75 — —
12,5 0,70
430 ohne 0,10 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 151'3 g‘s 0,60 0,75 — 0,75 — —
430Nb ohne 0,10 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 151'2 8‘5 0,6 0,75 0,5bis1,5 | 0,75 — —
0,5 bis 14,5 bis . . Cr + Mo:
16-8-2 ohne 0,10 oo | 075|004 | 003 175 7,5bis 9,5 | 1,0 bis 2,0 — 0,75 — 165
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Tabelle 1B-2 (fortgesetzt)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungsbe- % (Massenanteil)2 b
zeichnung| ..
nach dem | Ubliches . . _
Legie- Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp (siehe 4.4)
0,5 bis 21,0 bis . . 0,08 bis
2209 ohne 0,04 2.0 1,0 | 0,04 | 0,03 24.0 7,5bis 10,0 | 2,5 bis 4,0 — 0,75 0,20 —
2307 ohne 0,04 20 | 1,0 | 003 | 002 | 222D | 65his10,0 0,8 — 050 | *10bis —
25,5 0,20
0,5 bis 24,0 bis . . . 0,10 bis
2553 ohne 0,04 15 0,751 0,04 | 0,03 27.0 8,5 bis 10,5 | 2,9 bis 3,9 1,5 bis 2,5 0,25
0,5 bis 24,0 bis . . 0,20 bis )
2594 ohne 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 27.0 8,0 bis 10,5 | 2,5 bis 4,5 1,5 0,30 W:1,0
zd ohne Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
4  Einzelwerte sind Hochstwerte.
b ,— " bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.
¢ Fiir den Einsatz bei hoher Temperatur oder PWHT. Empfohlen wird Bi < 0,002 %.
d  Filldrahtelektroden, fiir die keine chemische Zusammensetzung aufgefiihrt ist, miissen dhnlich und mit dem vorangestellten Buchstaben Z gekennzeichnet werden. Die Bereiche fiir die
chemische Zusammensetzung sind nicht festgelegt. Es besteht die Moglichkeit, dass zwei Elektroden mit der gleichen Z-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind.
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Tabelle 1B-3 — Kurzzeichen und chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes von Fiilldrahtelektroden mit Metallpulverfiillung mit
Gasschutz
(Einteilung nach dem Legierungstyp)

Legie- Chemische Zusammensetzung
rungs- % (Massenanteil)2 b
bezeich- | (bliches
nung nach | Schutzgas . . .
dem Legie- (sieh%z C Mn Si p S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp 4.4
M12, M13, . 0,10 .
209 M21,11,Z 0,05 4,0 bis 7,0 0,90 0,03 | 0,03 20,5 bis 9,5 bis 12,0 | 1,5 bis 3,0 — 0,75 bis V 0,10
24,0 bis 0,30
0,30
M12, M13, 16.0 bi 0,08
218 M21,11,Z 0,10 7,0bis 9,0 | 3,5bis 4,5 | 0,03 | 0,03 1’8 Ols 8,0 bis 9,0 0,75 — 0,75 bis —
’ 0,18
M12, M13, 19 0 bis 0,10
219 M21,11,Z 0,05 |[8,0bis10,0 1,00 0,03 | 0,03 2’1 5 5,5 bis 7,0 0,75 — 0,75 bis —
’ 0,30
M12, M13, . . 0,10
240  |M21,11,Z | 005 | LO2Dis 1,00 | 003|003 | 0P | 40bis60| 075 — 0,75 | bis —
13,5 19,0
0,30
M12,M13,| 0,04 bis | 3,30 bis 0,30 bis 19,5 bis . .
307 M21 11, Z 0,14 475 0,65 0,03 | 0,03 22,0 8,0 bis 10,7 | 0,5 bis 1,5 — 0,75 — —
M12, M13, . 0,30 bis 19,5 bis .
308 M21 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 22,0 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 — —
. M12, M13, . 0,65 bis 19,5 bis .
308Si M21 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 22,0 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 — —
M12, M13,| 0,04 bis . 0,30 bis 19,5 bis .
308H M21,11,Z| 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 22,0 9,0 bis 11,0 0,50 — 0,75 — —
M12, M13, . 0,30 bis 19,5 bis . _ _ _
308L M21 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 22,0 9,0 bis 11,0 0,75 0,75
. M12, M13, . 0,65 bis 19,5 bis .
308LSi M21,11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 22,0 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 — Iy —
LDOCUlT
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Legie- Chemische Zusammensetzung
rungs- % (Massenanteil)2 b
bezeich- | (bliches
nung nach
demgLegie- SC(};?;}Z]%aS C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Sonstige®
rungstyp 4.4)
M12, M13, . 0,30 bis 18,0 bis . .
308LMo M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 21,0 9,0 bis 12,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
M12, M13, . 0,30 bis 18,0 bis . .
308Mo M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 21,0 9,0 bis 12,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
M12, M13, , 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis
309 M21 11, Z 0,12 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 25,0 14,0 0,75 — 0,75 —
M12, M13, . 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis
309L M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 25,0 14,0 0,75 — 0,75 —
. |M12,M13, . 0,65 bis 23,0 bis 12,0 bis
309LSi M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 25,0 14,0 0,75 — 0,75 —
. M12, M13, . 0,65 bis 23,0 bis 12,0 bis
309Si M21, 11, Z 0,12 1,0 bis 2,0 1,00 0,03 | 0,03 25,0 14,0 0,75 — 0,75 —
M12, M13, . 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis . . .
309LMo M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 25,0 14,0 2,0 bis 3,0 0,75
M12, M13, . 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis . . .
309Mo M21, 11, Z 0,12 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 25,0 14,0 2,0 bis 3,0 0,75
M12, M13,| 0,08 bis , 0,30 bis 25,0 bis 20,0 bis
310 M211LZ| 015 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 28,0 225 0,75 — 0,75 —
M12, M13, . 0,30 bis 28,0 bis .
312 M21, 11, Z 0,15 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 32,0 8,0 bis 10,5 0,75 — 0,75 —
M12, M13, . 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis .
316 M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
M12, M13,| 0,04 bis . 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis .
316H M21,11,Z| 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 — 0,75 —
M12, M13, ) 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis . . .
316L M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 0,75
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Legie- Chemische Zusammensetzung
rungs- % (Massenanteil)2 b
bezeich- | {jbliches
nung nach
demgLegie- SC(};?;}Z]%aS C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu N Sonstige®
rungstyp | 4.4)
M12, M13 0,30 bis 19,0 bis 15,0 bis 0,10
316LMn M21, 11, Z 0,04 5,0 bis 9,0 0,65 0,03 | 0,03 22,0 18,0 2,5 bis 3,5 — 0,75 Ob;SO —
. M12, M13, . 0,65 bis 18,0 bis 11,0 bis .
316LSi M21,11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
. M12, M13, . 0,65 bis 18,0 bis 11,0 bis .
316Si M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 — 0,75 — —
M12, M13, . 0,30 bis 18,5 bis 13,0 bis .
317 M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,5 15,0 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
M12, M13, . 0,30 bis 18,5 bis 13,0 bis .
317L M21, 11, Z 0,04 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,5 15,0 3,0 bis 4,0 — 0,75 — —
8 x C min
M12, M13, . 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis . . ’
318 M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,0 14,0 2,0 bis 3,0 bis 1,0 0,75 — —
max,
M12, M13 19,0bis | 32,0 bis 8xCmin, | 5 55
320 M21 11, Z 0,07 2,5 0,60 0,03 | 0,03 21,0 36,0 2,0 bis 3,0 bis 1,0 4.0 — —
masx,
M12, M13 19,0 bis | 32,0 bis BxCmin, | 55
320LR M21, 11, Z 0,030 1,5 bis 2,0 0,15 0,015| 0,02 21,0 36,0 2,0bis 3,0 bis 0,40 4,0 — —
max,
Ti: 9 xC
M12, M13, . 0,30 bis 18,5 bis . min,
321 M21, 11, Z 0,08 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 20,5 9,0 bis 10,5 0,75 — 0,75 — bis 1.0
max,
M12,M13,| 0,18 bis . 0,30 bis 15,0 bis 34,0 bis . .
330 M21 11, Z 0,25 1,0 bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 17.0 37.0 0,75 0,75
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Legie- Chemische Zusammensetzung
rungs- % (Massenanteil)2 b
bezeich- | (bliches
nung nach
demgLegie- SC(};?;}Z]%aS C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Sonstige®
rungstyp 4.4)
M12, M13, : 0,30 bis 19,0 bis : 10 = C bis
347 M21, 11, Z 0,08 | 1,0bis 2,5 0,65 0,03 | 0,03 215 9,0 bis 11,0 0,75 1.0 0,75 —
10 x C min
. M12, M13, . 0,65 bis 19,0 bis . . ’
347Si M21, 11, Z 0,08 | 1,0bis 2,5 1,00 0,03 | 0,03 215 9,0 bis 11,0 0,75 bis 1,0 0,75 —
max,
M12, M13, . 26,5 bis 30,0 bis . 0,70 bis
383 M21, 11, Z 0,030 | 1,0 bis 2,5 0,50 0,02 | 0,03 28,5 33,0 3,2 bis 4,2 — 1.50 —
M12, M13, . 19,5 bis 24,0 bis . 1,2 bis
385 M21, 11, Z 0,030 | 1,0bis 2,5 0,50 0,02 | 0,03 215 26,0 4,2 bis 5,2 — 2.0 —
M12, M13, 10,5 bis Ti: 10 x C
409 M21, 11, Z 0,08 0,8 0,8 0,03 | 0,03 135 0,6 0,50 — 0,75 bis 1,5
M12, M13, 10,5 bis 10 x C bis .
409Nb M21, 11, Z 0,08 0,8 1,0 0,04 | 0,03 135 0,6 0,50 0,75 0,75
M12, M13, 11,5 bis
410 Iyor 1z | 012 0,6 0,5 003 | 003 | 3o 0,6 0,75 — 0,75 _
. M12, M13, 11,0 bis . .
410NiMo M21, 11, Z 0,06 0,6 0,5 0,03 | 0,03 125 4,0 bis 5,0 [0,4 bis 0,7 — 0,75 —
M12,M13,| 0,25 bis 12,0 bis
420 M211LZ| 040 0,6 0,50 0,03 | 0,03 14,0 0,6 0,75 — 0,75 —
M12, M13, 15,5 bis . .
430 Iypqp 7| 010 0,6 0,5 003 | 0,03 | “J7 ¢ 0,6 0,75 0,75
M12, M13, 15,0 bis : .
430Nb M21, 11, Z 0,10 1,2 1,0 0,04 | 0,03 18,0 0,6 0,75 0,5bis1,5| 0,75
Ti: 10 x C
M12, M13, 17,0 bis min,
439 M21, 11, Z 0,04 0,8 0,8 0,03 | 0,03 19,0 0,6 0,5 — 0,75 bis 1.1
Dol
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