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Nationales Vorwort

- Entwurf -

Dieses Dokument (prEN ISO 17633:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,,Welding consumables”
in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweif3en und verwandte Verfahren“ erar-
beitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-03 AA ,Schweifszusitze

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

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-

mente hingewiesen:

[SO 544

ISO 6847

ISO 6947

ISO 8249

[SO 13916

ISO 14175

[SO 14344
[SO015792-1:2020
[SO015792-3:2011
IS0 80000-1:2022

siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe

DIN EN ISO 544

DIN ENISO 6847

DIN EN ISO 6947

DIN EN ISO 8249

DINENISO 13916

DIN ENISO 14175

DIN ENISO 14344

DIN ENISO 15792-1:2020-12
DIN ENISO 15792-3:2011-08
DIN ENISO 80000-1:2023-08

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO 17633:2021-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) redaktionelle Uberarbeitung des Dokuments.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

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

DIN EN ISO 6947, Schweifsen und verwandte Prozesse — Schweifspositionen

DIN EN ISO 8249, SchweifSen — Bestimmung der Ferrit-Nummer (FN) in austenitischem und
ferritisch-austenitischem (Duplex-)Schweifsgut von Cr-Ni-Stdhlen

DIN EN ISO 13916, Schweifsen — Messung der Vorwdrm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur

DIN EN ISO 14175, Schweifszusdtze — Gase und Mischgase fiir das LichtbogenschweifSen und verwandte
Prozesse

DIN EN ISO 14344, Schweifszusdtze — Beschaffung von Schweifszusdtzen

DIN ENISO 15792-1:2020-12, SchweifSzusitze — Priifverfahren — Teil 1: Herstellung von
SchweifSgutpriifstiicken und -proben an Stahl, Nickel und Nickellegierungen (1SO 15792-1:2020); Deutsche
Fassung EN IS0 15792-1:2020

DIN EN ISO 15792-3:2011-08, SchweifSzusditze — Priifverfahren — Teil 3: Priifung zur Einteilung der
SchweifSzusdtze nach ihrer Eignung fiir SchweifSpositionen und Wurzeleinbrand an Kehlndhten

(150 15792-3:2011); Deutsche Fassung EN ISO 15792-3:2011

DIN EN ISO 80000-1:2023-08, Gréfen und Einheiten — Teil 1: Allgemeines (1SO 80000-1:2022); Deutsche
Fassung EN IS0 80000-1:2022
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 17633:2024) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,,Welding consumables”
in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweif3en und verwandte Verfahren“ erar-
beitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN IS0 17633:2018 + A1:2021 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-

bar.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 17633:2024 wurde von CEN als prENISO 17633:2024 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, fiir
welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC Directives, Teil 1, beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC Directives, Teil 2, erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

ISO weist auf die Moglichkeit hin, dass die Anwendung dieses Dokuments mit der Verwendung eines oder
mehrerer Patente verbunden sein kann. ISO bezieht jedoch in dieser Hinsicht keinerlei Stellung beziiglich
Nachweis, Gultigkeit oder Anwendbarkeit jeglicher beanspruchten Patentrechte. Zum Zeitpunkt der Veroffent-
lichung dieses Dokuments lag ISO keine Mitteilung liber ein Patent bzw. mehrere Patente vor, welche/s zur
Umsetzung dieses Dokuments erforderlich sein konnte/n. Anwender werden jedoch darauf hingewiesen, dass
dies moglicherweise nicht der aktuelle Informationsstand ist. Dieser kann jedoch der Patentdatenbank unter
www.iso.org/patents entnommen werden. [SO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee SC 3,
Welding consumables, erarbeitet.

Diese vierte Ausgabe ersetzt die dritte Ausgabe (ISO 17633:2017), die technisch tiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— wird nach der DIS-Abstimmung hinzugefiigt.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden.

Anfragen zu offiziellen Auslegungen der Inhalte dieses Dokuments sollten iiber das jeweilige nationale Nor-

mungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC44/SC 3 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung dieser
Institute ist unter www.iso.org zu finden.
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Einleitung

Dieses Dokument liefert ein System zur Einteilung von Fiilldrahtelektroden und Fiillstaben zum Schweiféen
von nichtrostenden und hitzebestdndigen Stahlen.

Es berticksichtigt zwei leicht voneinander abweichende Moglichkeiten auf dem Weltmarkt zur Einteilung einer
vorgegebenen Fiilldrahtelektrode und erlaubt, eine oder beide anzuwenden, um eine besondere Marktanforde-
rung zu erfiillen. Die Anwendung einer Bezeichnung zur Einteilung (oder beider, falls zutreffend) identifiziert
ein Produkt als eingeteilt in Ubereinstimmung mit diesem Dokument. Die Einteilung nach System A beruht
tiberwiegend auf EN 12073:1999. Die Einteilung nach System B beruht iiberwiegend auf Normen, die im Pazi-
fikraum angewendet werden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Anforderungen fiir die Einteilung von Fiilldrahtelektroden und Fiillstiben zum Metall-
Lichtbogenschweifden mit oder ohne Gasschutz von nichtrostenden und hitzebestindigen Stahlen fest; die
Einteilung beruht auf der chemischen Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes, der Art der Fiillung, dem
Schutzgas, der Schweifposition und den mechanischen Eigenschaften des reinen Schweifdgutes im Schweif3-
zustand oder nach einer Warmenachbehandlung.

Dieses Dokument ist eine kombinierte Norm und benutzt zur Einteilung ein System entsprechend der Nenn-
zusammensetzung 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
diesem Dokument eingeteilten Produkte anwendbar.

Dieses Dokument verwendet zur Bestimmung der Produkteinteilung keinen pulsierenden Strom.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlief3lich 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, Welding and allied processes — Welding positions

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

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

[SO 15792-1:2020, Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld metal test
specimens in steel, nickel and nickel alloys.

[SO 15792-3:2011, Welding consumables — Test methods — Part 3: Classification testing of positional capacity
and root penetration of welding consumables in a fillet weld

IS0 80000-1:2022, Quantities and units — Part 1: Allgemeines

3 Begriffe
In diesem Dokument werden keine Begriffe aufgefiihrt.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

Documents
Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17633:2024-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17633-2024-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17633-2024-03

- Entwurf -

E DIN EN ISO 17633:2024-03
prEN ISO 17633:2024 (D)

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfiligbar unter https://www.electropedia.org/

4 Einstufung
4.1 Allgemeines

Die Bezeichnungen der Einteilung beruhen auf zwei Moglichkeiten, die chemische Zusammensetzung des rei-
nen Schweifdgutes einer vorgegebenen Fiilldrahtelektrode oder eines Fiillstabes anzugeben.

Die Bezeichnung nach der ,Nennzusammensetzung“ gibt unmittelbar die Nennwerte bestimmter Legierungs-
elemente in einer bestimmten Reihenfolge an, gefolgt von Kurzzeichen fiir weitere Elemente mit niedrigen,
aber wichtigen Gehalten, die nicht in ganzen Zahlen angegeben werden. Die Bezeichnung nach dem ,Legie-
rungstyp“ verwendet fiir die Legierungsfamilien traditionelle drei- oder vierstellige Bezeichnungen; gelegent-
lich werden ein oder mehrere zusatzliche Symbole bei Modifikationen in der Zusammensetzung jeder Origi-
nallegierung innerhalb der Familie angefiigt.

Dieser Abschnitt enthalt die Kurzzeichen fiir das Produkt, fiir die chemische Zusammensetzung des reinen
Schweifdgutes, fiir den Typ der Fiillung, fiir das Schutzgas und fiir die Schweifdposition entsprechend den in
Abschnitt 5 festgelegten Kurzzeichen.

In den meisten Fallen kann ein vorgegebenes handelsiibliches Produkt in beiden Systemen eingeteilt werden.
Dann konnen fiir das Produkt eine der beiden oder beide Bezeichnungen zur Einteilung verwendet werden.

4.1.1 Systeme zur Einteilung
Jedes System zur Einteilung, A und B, ist wie in Tabelle 1 angegeben in fiinf Teile unterteilt.

Tabelle 1 — Teile der Systeme zur Einteilung, A und B

Teil der System zur Einteilung
Bezeichnung A B
| mur Einteilung nach der Einteilung nach dem Legierungstyp
Einteilung Nennzusammensetzung
1 Kurzzeichen fiir das zu beschreibende Kurzzeichen fiir die Fiilldrahtelektrode und
Produkt (siehe 5.2); den Fiillstab (siehe 5.2);
Kurzzeichen fiir die chemische Kurzzeichen fiir die chemische
2 Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes | Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes
(siehe Tabelle 2); (siehe Tabelle 3 bis Tabelle 6);
3 Kurzzeichen fiir den Typ der Fiillung (siehe | Kurzzeichen fiir den Typ der Fiillung (siehe
Tabelle 9); Tabelle 10);
Kurzzeichen fiir das Schutzgas (siehe 5.5);
5 Kurzzeichen fiir die Schweifdposition (siehe Tabelle 11).

Die vollstandige Kennzeichnung (siehe Abschnitt 11 und Beispiele in Abschnitt 12) muss auf den Verpackungen
und in den Unterlagen sowie Datenblattern des Herstellers angegeben werden.
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5 Kennzeichen und Anforderungen
5.1 Allgemeines

Eine vorgegebene Fiilldrahtelektrode darf mit mehr als einem Schutzgas eingeteilt werden. In diesen Fallen
gilt fiir jedes Schutzgas eine gesonderte Einteilung.

5.2 Kurzzeichen fiir das Produkt
5.2.1 Einteilung nach der Nennzusammensetzung - A

Das Kurzzeichen des Fiilldrahtprodukts zum Metall-Lichtbogenschweiféen muss mit dem Buchstaben ,T“
bezeichnet werden.

5.2.2 Einteilung nach dem Legierungstyp - B

Das Kurzzeichen fiir das Fiilldrahtprodukt zum Metall-Lichtbogenschweifien muss mit der Buchstabengruppe
,TS“bezeichnet werden. Der erste Buchstabe, wobei:

a) T die Fiilldrahtelektrode oder den Fiillstab im Gegensatz zu umhiillten Stabelektroden, Massivdrahtelek-
troden und -staben bezeichnet;

b) S das Legierungssystem nichtrostender oder hitzebestiandiger Stahl bezeichnet.
5.3 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des reinen Schweif3gutes
5.3.1 Einteilung nach der Nennzusammensetzung - A

Die Kurzzeichen in Tabelle 2 beschreiben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifigutes, die nach
Abschnitt 7 bestimmt wurde.

Das mit Fiilldrahtprodukt nach Tabelle 2 und unter den Bedingungen nach Abschnitt6 hergestellte reine
Schweifdgut muss auch die Anforderungen nach Tabelle 7 erfiillen. (Siehe AnhangA.)

5.3.2 Einteilung nach dem Legierungstyp - B

Die Kurzzeichen in Tabelle 3 beschreiben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes fiir Fiill-
drahtelektroden mit Gasschutz, die nach Abschnitt 7 bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 4 beschreiben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes fiir Fiill-
drahtelektroden ohne Gasschutz, die nach Abschnitt 7 bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 5 beschreiben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes fiir Fiill-
drahtelektroden mit Metallpulverfiillung mit Gasschutz, die nach Abschnitt 7 bestimmt wurde.

Die Kurzzeichen in Tabelle 6 beschreiben die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes fiir Fiill-
produkte fiir das Wolfram-Inertgasschweifden, die nach Abschnitt 7 bestimmt wurde.

Das mit Filldrahtelektroden und Fullstaben nach Tabelle 3, Tabelle 4, Tabelle 5 und Tabelle 6 und unter den

Bedingungen nach Abschnitt 6 hergestellte reine Schweifdgut muss auch die Anforderungen nach Tabelle 8
erfiillen. (Siehe AnhangA.).
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= Tabelle 2 — Kurzzeichen und Anforderungen an die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes — Einteilung nach der s ™
Nennzusammensetzung — A % =
Z
- - Y=
Legierungsbezeichnung Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P oz
nach der _ . . _ q . _ %
Nennzusammensetzung C Mn Si P S Cr Ni Mo | Nb+Ta®| Cu Co N Sonstiges 9 S
Martensitisch/ferritisch :: -
W
: =)
13 012 | 15 | 1,0 | 0030|0025 | 1YOPIS | o3 | 03 — Jos | ®0 | _— — N
14,0 AN
. ‘. o
13 Ti 010 | 080 | 1,0 | 0030|0030 | 192PS | o3 | o3 | _— | o5 | os0 | — |TEIOxC) =
13,0 bis 1,5 8
13 4 006 | 15 | 1,0 | 0030|0025 | 1L0bis | 30bis | 04bis | | 55 | 050 — _
14,5 5,0 1,0
17 012 | 15 | 1,0 | 0030|0025 | 100Pis | g3 03 — o5 | 90 | _ _
18,0
Austenitisch
199L 004 | 20 | 1,2 | 00300025 | B0bis | 90bis |43 — |os | 0% _ _
21,0 11,0
199 Nb 0,08 2,0 12 | 0030 | 0,025 18,0 bis | 9,0 bis 0,3 8 x C bis 05 0,50 B B
21,0 11,0 1,1
1912 3L 004 | 20 | 1,2 | 0030|0025 | 170bis | 100Dbis | 25bis | 5 | 050 — —
20,0 13,0 3,0
1912 3 Nb 0,08 2.0 1,2 0,030 | 0,025 17,0 bis | 10,0 bis | 2,5 bis | 8 x C bis 0,5 0,50 . o
20,0 13,0 3,0 11
Ferritisch-austenitisch (manchmal auch als austenitisch-ferritisch bezeichnet)
2293NL 004 | 25 | 1,2 | 0030|0025 | 2L0bis | 75bis | 25bis | | o5 | 5 |008Dbis|
24,0 105 | 40 0,20
237N L 0,04 | O4PIS| 14 100300020 | 2%°bis | 65bis | g — | os | oso |O1ODbis|
1,5 25,5 10,0 0,20
2594NL 004 | 25 | 12 | 0030|0025 | 240bis | 80bis | 25bis )| 1 559 | 020bis)
27,0 10,5 4,5 0,30
. . . 1,0 )
2594 CuNL 004 | 25 | 1,2 | 0030|0025 | 240bis | 80bis | 25bis | |\t 5 | 020Dbis|
27,0 105 | 45 0,30
2,5
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Tabelle 2 ( fortgesetzt)

Legierungsbezeichnung Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil) P
nach der _ c c _ d . _
Nennzusammensetzung C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co N Sonstiges
Vollaustenitisch
1816 5N Lf 0,03 1,0 bis 1,0 0,03 0,02 17,0 bis | 16,0 bis | 3,5 bis . 0,5 0,50 0,10 bis .
40 20,0 19,0 5,0 0,20
1913 4N Lf 004 | 200 | 15 [ 0030 0025 | 17.0bis [ 120bis [ 30bis [ _ 05 | oso |008bis _
5,0 20,0 15,0 45 0,20
1,0
1,0 bis 19,0 bis | 24,0 bis | 4,0 bis ’ 0,10 bis
f 003 |V 1,0 | 0,03 | 0,02 , , , — : 050 |9 —
20255CuNL 40 22,0 27,0 6,0 12’13 0,20
Spezielle Typen — Oft fiir Mischverbindungen verwendet
18 8 Mn 020 | 45bis| 15 10,035 0025 | 17/0bis | 70bis | 4 _ 05 | 050 _ _
7,5 20,0 10,0
18 9 Mn Mo 0,04 bis | 3,0 bis 12 0,035 | 0,025 18,0 bis 9,0 bis | 0,5 bis o . 0,50 . o
0,14 5,0 21,5 11,0 1,5
20103 008 | 25 | 1,2 | 0035|0025 | 1%>Dbis | 90bis | 20bis | 05 | 050 _ _
22,0 11,0 4,0
23121 004 | 25 | 12 | 0030|0025 | 220bis | 11,0bis | 4 _ 05 | 050 _ _
25,0 14,0
2312Nb 0,08 | LOPIS| 16 1 003 | 002 | 220Dis | 1L0Dis | 55 1 10xC | 5o 1 45 — —
2,5 25,0 14,0 bis 1,0 -
231221 004 | 25 | 12 | 0030|0025 | 220bis | 1L0bis 1 20bis | g5 1 950 | — — < S
25,0 14,0 3,0 S 2
K . 1
299 015 | 25 | 1,2 | 0,035 | 0025 | 27.0bis | 80bis | 4, _ 05 | 050 _ _ Zz
31,0 12,0 37
- — o
Hitzebestindig -
Ny
. . . - 3
1682 0,10 1,0 bis 10 0,03 0,02 .14,5 7,5 bis | 1,0 bis L 0,5 0,50 . Cr+Mo: 3 a
2,5 bis17,5 9,5 2,5 18,5 wWw
, , , , )
199 H 0,04 bis | 1,0 bis 1.0 0,03 0,02 18,0 bis 9,0 bis 0,3 L 0,5 0,50 . . S S
0,08 2,5 21,0 11,0 NAass
; Doectimeits
= Document ShaTing Hub

Full document details: E DIN EN ISO 17633:2024-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17633-2024-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-17633-2024-03

- Entwurf -

o Tabelle 2 ( fortgesetzt) S ™
m O
. . z2>
Legierungsbezeichnung Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? b = ﬁ
nach der _ . c _ d o _ o=z
Nennzusammensetzung C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co N Sonstiges : g
. | 10 . . . AR
21 10N 0,06 bis | 0,3 bis bis 0,02 | 0,01 20,5bis | 9,5bis 0,5 . 0,5 0,50 0,10 bis Ce: 0,05 @
0,09 1,0 22,5 11,0 0,20 N Gy
20 Sw
22 12H 015 | 25 | 12 | 0030|0025 | 200bis | 10,0bis |4 — o5 | o050 | — _ ~9
23,0 13,0 RN
25 4 015 | VOISt 20 | 003 | 002 | 2%0bis | 40Dbis |44 — |os5 | o050 | — — e

2,5 27,0 6,0

25 20f 0,06 bis | 1,0 bis 12 | 0,030 | 0,025 23,0 bis | 18,0 bis 0,3 o 0,5 0,50 o o
0,20 5,0 27,0 22,0
Andere Zusammensetzungen
78 Jede andere vereinbarte Zusammensetzung

Einzelwerte sind Hochstwerte.

,— " bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.

¢ Die Summe von P und S darf einen Massenanteil von 0,050 % nicht tiberschreiten, ausgenommen sind 18 16 5N L, 18 8 Mn und 29 9.

d Biszu20% (Massenanteil) des Nb-Gehalts kénnen durch Ta ersetzt werden.

€ Fir bestimmte spezielle Anwendungen, einschlieflich der Medizin und Kernkraft, aber nicht darauf beschrankt, ist moglicherweise ein deutlich niedrigerer Co-Grenzwert als 0,50 %
erforderlich. In der Bestellung sollte ein niedrigerer Grenzwert festgelegt werden, der die Anleitung in ISO 14344 befolgt.

Das reine Schweif3gut ist in den meisten Féllen vollaustenitisch und kann daher zu Mikrorissen oder Heifsrissen neigen. Das Entstehen von Rissen wird durch Anheben des
Mangangehalts im Schweif3gut reduziert; unter Berticksichtigung dieser Tatsache wird der Manganbereich fiir einige Sorten erweitert.

&  SchweifRzusatze, 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 Produkte mit der gleichen Z-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind.
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Tabelle 3 — Kurzzeichen und Anforderungen an die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes von Fiilldrahtelektroden mit
Gasschutz — Einteilung nach dem Legierungstyp — B

Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? b
Legierungs- B
bezeichnung | Ubliches
nach Legie- | Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co® N Sonstiged
rungstyp (siehe
5.5)
307 CLMI12, | 443 | 330bis | 44 | (04 0,03 180bis | 9015105 |  0,5bis1,5 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 475 20,5
308 CLMI2, | g4g | 05bis | 14 | (o4 0,03 180bis | g 51i511,0 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 2,5 21,0
308L CLMI2, | g4 | 05Dis | 44 | (o4 0,03 180bis | g 01i512,0 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 2,5 21,0
308H C1L Mi12, 1 0,04bis | 05bis | 44 | (g4 0,03 180bis 1 g 4pi511,0 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21,Z | 0,08 25 21,0
308Mo CLMI2, | g4g | 05bis | 14 | (o4 0,03 180bis | g0pis11,0 | 2,0bis3,0 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 2,5 21,0
308LMo CLMI12, | g4, | 05Dis | 4 | (o4 0,03 180bis | 9415120 | 2,0bis3,0 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 2,5 21,0
308N CLMI2, | gq0 | LODis | 40 | 004 | 003 | 200bBiS |70bis11,0 0,5 — 0,5 0,50 | 12bis
M21, 7 40 25,0 0,30
309 CLMI2, | g0 | 05Dbis | 44 | (04 0,03 22,0 bis 12,0 bis 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 2,5 25,0 14,0
309L CLMI2, | g5, | 05Dis | 4 | (04 0,03 22,0 bis 12,0 bis 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 25 25,0 14,0
3001 c,Mi2, |004bis | 05bis | 1o [ o4 0,03 22,0 bis 12,0 bis 075 B 0.75 0,50 B B
M21,Z | 0,10 2,5 25,0 14,0 -
309Mo CLMI12, | 45 | 05bis | 14 | (o4 0,03 21,0 bis 12,0 bis 2,0 bis 3,0 — 0,75 0,50 — — o =
M21,Z 2,5 25,0 16,0 S Z
: : : o
300LMo | CLMIZ g gs | O5Dis g6 b 904 | 003 | 2LObIS | 120bis | 55030 — 075 | 050 — — Zz
M21, 7 2,5 25,0 16,0 Z o
. . ) ) =R
309LNb C1,M12, 0,04 0,5 bis 1,0 0,04 0,03 22,0 bis 12,0 bis 0,75 0,70 bis 0,75 0,50 . . -
M21,Z 2,5 25,0 14,0 1,00 a3
. ) ) SN
309LNiMo | CLMIZ | ggq | OSDis |0 | 004 | 003 | 200bis | 150bis | 55035 — 075 | 050 — — W
M21, 7 25 235 17,0 20
310 CLMIZ, | g9 | LODbis | 14 | 003 003 | 250bis 20,0 bis 0,75 — 0,75 0,50 — — So
M21,Z 2,5 28,0 22,5 - N
. Docu EE@
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S Tabelle 3 ( fortgesetzt) T ™
= =
Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? b — Z
Legierungs- | 7] %
bezeichnung | Ubliches E =
nach Legie- | Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co€ N Sonstiged = 8
rungstyp (siehe a -
5.5) wh
-m m
, , &
312 CLMI2, | 45 | 05bis | 44 | (o4 0,03 280bis | g4pis10,5 0,75 — 0,75 0,50 — — S%w
M21,Z 2,5 32,0 N
) ) ; N
316 CLMIZ, | gog | O9bis | 10 | o004 | 003 17,0 bis 11,0 bis 2,0 bis 3,0 - 0,75 0,50 — - =~
M21,7Z 2,5 20,0 14,0 E ~
316L CLMI2, | goq | O5Dbis | q0 | 004 | 003 | 170bis | 1LODbis | 54pi530 - 075 | 050 — - S
M21,Z 2,5 20,0 14,0
16 c1L,M12, |004bis | 05bis | 1o | o4 0,03 17,0 bis 11,0 bis 2.0 bis 3.0 B 075 0,50 B B
M21,Z | 0,08 2,5 20,0 14,0
316LCu CLMI2, | g4 | 05Dis | 4 | (04 0,03 17,0 bis 1L0bis |4 95 pbis 2,75 — LObis | 59 — —
M21, 7 2,5 20,0 16,0 2,5
317 CLMI2, | g4g | 05Dis | 14 | (o4 0,03 18,0 bis 12,0 bis 3,0 bis 4,0 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 2,5 21,0 14,0
317L CLMI2Z, | o4 | O5Dbis | 44 | 004 0,03 18,0 bis 12,0 bis 3,0 bis 4,0 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 2,5 21,0 14,0
318 CLMI2, | g4g | 05bis | 14 | (04 0,03 17,0 bis 11,0 bis 20bis30 | 8xChis1,0 | 075 0,50 — —
M21,Z 2,5 20,0 14,0
347 CLMI12, | g4g | 05Dis | 14 | (o4 0,03 180bis | g 41i511,0 0,75 8xCbis1,0 | 0,75 0,50 — —
M21,Z 2,5 21,0
3471, CLMI2, | g4 | 05Dis | 4 | (04 0,03 180bis | g 41i511,0 0,75 8xChis1,0 | 0,75 0,50 — —
M21, 7 2,5 21,0
347H C1L Mi12, 10,04bis | 05bis | 44 | (g4 0,03 180bis | g 51i511,0 0,75 8xChis1,0 | 0,75 0,50 — —
M21,Z | 0,08 2,5 21,0
409 CLMIZ, 1 g 10 080 | 1,0 | 004 | 003 10,5 bis 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — Ti: 10> C
M21,7Z 13,5 bis 1,5
409Nb CLM12, | 49 1,2 1,0 | 004 0,03 10,5 bis 06 0,5 8xChis15 | 05 0,50 — —
M21,Z 13,5
410 CLMI12, | 1) 1,2 1,0 | 004 0,03 11,0 bis 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21, 7 13,5
410NiMo CLMI2, | g 1,0 1,0 | 004 0,03 1LODis | 4 01is50 | 0,40 bis 0,70 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 12,5
430 CLMI12, | 4 1,2 1,0 | 0,04 0,03 15,0 bis 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — —
M21,Z 18,0
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? b
Legierungs- .
bezeichnung | Ubliches
nach Legie- | Schutzgas | Mn i P s cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co° N Sonstiged
rungstyp (siehe
5.5)
430Nb CLMI2, 1 010 12 10 | 004 | o003 | 1>0ODbis 0,6 0,5 0,5bis15 | 05 0,50 — —
M21,Z 18,0
16-8-2 CLMI2 1 g9 | 09biS | 75 | 004 | 003 | PS5 | 75his95 | 1,0bis20 — 075 | 050 — Cr + Mo
M21,Z 2,5 17,5 18,5
2209 CLMI2, 1 o4 | 0DiS | 45 1 00a | 003 | 2LODIS |75hi5100| 25bis40 — 075 | o050 | 008Dbis —
M21,7Z 2,0 24,0 0,20
2307 CLMI2, 1 04 2,0 10 | 003 | 002 | 2%9PIS 1gshis100 0,8 — 050 | o050 |%10bis
M21,Z 25,5 0,20
2553 CLMI2, | g4 | 05Dis | 505 | (04 0,03 240bis | g5pic105 | 2,9bis3,9 — L5bis | 559 | 010 —
M21,7Z 1,5 27,0 2,5 bis 0,25
2594 CLMI2, | g4, | 05Dis | 44 | (o4 0,03 240bis | g01is105 | 2,5bis 4,5 — 15 050 | 020 W: 1,0
M21,7Z 2,5 27,0 bis 0,30
2594W CLMI2, | goq | O5bis | 10 | 004 | 003 | 239DIS |gobis11,0| 2,5bis40 — 1,0 0,550 | 008bis | W:10bis
M21,7Z 2,0 27,0 0,30 2,5
G C1, M1z, Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
M21,7Z
4 Einzelwerte sind Hochstwerte.
b ,—" bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.
€ Fir bestimmte spezielle Anwendungen, einschlieflich der Medizin und Kernkraft, aber nicht darauf beschrinkt, ist moglicherweise ein deutlich niedrigerer Co-Grenzwert als 0,50 %
erforderlich. In der Bestellung sollte ein niedrigerer Grenzwert festgelegt werden, der die Anleitung in ISO 14344 befolgt.
d For Legierungen fiir Hochtemperaturbereiche sollte Bi auf einen Hochstwert von 20 ppm (en: parts per million) begrenzt sein. ;J
€ Schweilzusitze, fiir die keine chemische Zusammensetzung aufgefiihrt ist, miissen mit dem Buchstaben G gekennzeichnet werden. Die Bereiche fiir die chemische Zusammensetzung = E
sind nicht festgelegt; es besteht die Moglichkeit, dass zwei Produkte mit der gleichen G-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind. ; -
Zz
7
o
[u=y
SIS
=N
@
Yw
R0
SS
N
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Tabelle 4 — Kurzzeichen und Anforderungen an die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes von Fiilldrahtelektroden ohne s ™
Gasschutz — Einteilung nach dem Legierungstyp — B % =
=
Legi Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? o=z
egie- o -
rungsbe- | Ubli- P 8
zeichnung | ches s o=
nach | Schutz-| o Mn si | P s Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co¢ ons- 2
Legie- gas tiged g’ W
rungstyp | (siehe o >
NN
5.5) X
- ; =]
307 NO 013 | 330bis | 10 {004]| 003 | 195PIS | 90bis105 | 0,5bis1,5 - 0,75 0,50 - X
475 22,0 S
308 NO 0,08 o,g gis 1,0 | 004 | 003 192'3 gis 90bis11,0 | 0,75 — 0,75 0,50 —
308L NO 0,04 0'3 gis 1,0 | 004 | 003 192'3 gis 9,0bis12,0 | 0,75 — 0,75 0,50 —
308H NO 0'8%315 0';’ gis 1,0 | 0,04 | 0,03 192'3 gis 9,0 bis 11,0 0,75 — 0,75 0,50 —
308Mo NO 0,08 0';’ 15”5 1,0 | 0,04 | 0,03 1%‘1) lo’is 9,0 bis 11,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 0,50 —
308LMo NO 0,04 o,g E’is 1,0 | 0,04 | 0,03 1%(1’ gis 9,0 bis 12,0 | 2,0 bis 3,0 — 0,75 0,50 —
. _|ozs .
308HMo NO 0'8715"5 1'552215 bis | 0,04 | 0,03 192'(1’ gls 9,0 bis 10,7 | 1,8 bis 2,4 — 0,75 0,50 —
] ) 0,80 )
0,5 bis 23,0 bis 12,0 bis - -
309 NO 0,10 oe 1,0 | 0,04 | 0,03 v . 0,75 0,75 0,50
0,5 bis 23,0 bis 12,0 bis . o
309L NO 0,04 o 1,0 | 0,04 | 0,03 v o 0,75 0,75 0,50
0,5 bis 21,0 bis 12,0 bis . . .
309Mo NO 0,12 oe 1,0 | 0,04 | 0,03 ve0 ) 2,0 bis 3,0 0,75 0,50
0,5 bis 21,0 bis 12,0 bis . _ _
309LMo NO 0,04 oL 1,0 | 0,04 | 0,03 veh . 2,0 bis 3,0 0,75 0,50
0,5 bis 23,0 bis 12,0 bis 0,70 bis _
309LNb NO 0,04 e 1,0 | 0,04 | 0,03 b . 0,75 o 0,75 0,50
1,0 bis 25,0 bis 20,0 bis _ B
310 NO 0,20 oL 1,0 | 0,03 | 0,03 700 g 0,75 0,75 0,50
312 NO 0,15 o,g gis 1,0 | 0,04 | 0,03 283'3 gis 8,0 bis 10,5 0,75 — 0,75 0,50 —
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Tabelle 4 ( fortgesetzt)

Legi Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P
egie- .
rungsbe- | Ubli-
zeichnung | ches s
nach | Schutz- | o Mn Si | P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co® N ons-
Legie- gas tlgecl
rungstyp (siehe
5.5)
0,5 bis 18,0 bis 11,0 bis . . _ .
316 NO 0,08 oe 1,0 | 0,04 | 0,03 g e 2,0 bis 3,0 0,75 0,50
0,5 bis 18,0 bis 11,0 bis . . . -
316L NO 0,04 o e 1,0 | 0,04 | 0,03 ho o 2,0 bis 3,0 0,75 0,50
004 | 05bis | 1,0 [004| 03 | 170bis | 11,0bis | 2,0bis3,0 — 0,75
1 LK N ) )’ ) 1] ) 1] ] ) ) ] S S
316 0 2,5 20,0 14,0 0,50
316H NO 0'8%315 0';’ gis 1,0 | 0,04 | 0,03 1%8 E’is 111'2 gis 2,0 bis 3,0 — 0,75 0,50 — —
0,5 bis 180bis | 11,0bis | 1,25bis _ 1,0 bis . _
316LCu NO 0,03 o 1,0 | 0,04 | 003 g e e or 0,50
0,5 bis 185bis | 13,0 bis . _ _ _
317 NO 0,08 o 1,0 | 0,04 | 0,03 o v 3,0 bis 4,0 0,75 0,50
0,5 bis 185bis | 13,0 bis . _ _ _
317L NO 0,04 e 1,0 | 0,04 | 0,03 o i 3,0 bis 4,0 0,75 0,50
0,5 bis 18,0 bis 11,0 bis . 8 x C bis . -
318 NO 0,08 e 1,0 | 0,04 | 0,03 g e 2,0 bis 3,0 " 0,75 0,50
0,5 bis 19,0 bis . 8 x C bis . -
347 NO 0,08 oe 1,0 | 0,04 | 0,03 J1e° [90bis110| 075 o 0,75 0,50
3471 NO 004 | O05bis | 44 |004| 003 | 190bis | 9gpis110| 075 8xChis | (75 0,50 — — =
2,5 21,5 1,0 o =
; 2
. Ti: T
409 NO | 010 080 | 1,0 | 0,04 003 101'3 E"S 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — 10xC Zz
’ bis 1,5 4 7
) ) =
409Nb NO 0,12 1,0 1,0 | 0,04 | 003 | 105Dbis 0,6 0,75 8xCbhis | (75 0,50 — — e
14,0 15 3
410 NO 0,12 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 1112 *5"5 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — — @8
’ N
) . Co
410NiMo | NO 0,06 1,0 1,0 | 004 | 003 | 1LObis | 4opis50 | 040bis — 0,75 0,50 — — N
] 12,5 0,70 - ocu TIEE‘@
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5 Tabelle 4 ( fortgesetzt) T ™
m S
Legi Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P ; ﬁ
egie- L
rungsbe- Ubli- S E
zeichnung | ches s g 8
nach | Schutz- )¢ Mo | si | P | s Cr Ni Mo Nb+Ta | Cu Co¢ N o & =
Legie- gas tige wA
rungstyp | (siehe o 9
5.5) S w
- = N
430 NO 0,10 1,0 1,0 | 0,04 | 0,03 15,0 bis 0,60 0,75 — 0,75 0,50 — — —~Q
18,0 o N
-
430Nb NO 0,10 1,0 1,0 | 0,04 [ 0,03 151’2 gls 0,6 0,75 0,5bis 1,5 0,75 0,50 — — 8
0,5 bis 14,5 bis ; ; Cr+Mo:
16-8-2 NO 0,10 ’ 0,75 | 0,04 | 0,03 ’ 7,5bis 9,5 | 1,0 bis 2,0 — 0,75 0,50 —
) 2,5 ) ) ) 17,5 ,2 bIs 9, ,U bls Z, : ) 18,5
0,5 bis 21,0 bis . . _ 0,08 bis _
2209 NO 0,04 2.0 1,0 | 0,04 | 0,03 24,0 7,5bis 10,0 | 2,5 bis 4,0 0,75 0,50 0,20
2307 NO | 0,04 2,0 1,0 | 003 | 002 | 222Dis |g5phis100| 08 — 0,50 050 | 010bis
25,5 0,20
0,5 bis 24,0 bis : : 1,5 bis 0,10 bis
2553 NO 0,04 ’ 0,75 | 0,04 | 0,03 ’ 8,5bis 10,5 | 2,9 bis 3,9 — ’ 0,50 ’ —
15 27,0 s ® 2,5 0,25
0,5 bis 24,0 bis : . . 0,20 bis .
2594 NO 0,04 25 1,0 | 0,04 | 0,03 27.0 8,0 bis 10,5 | 2,5bis 4,5 1,5 0,50 0,30 W:1,0
G¢ NO Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
a  Einzelwerte sind Héchstwerte.
b ,—" bedeutet, dass dieses Element nicht analysiert werden muss.
¢ Fiir bestimmte spezielle Anwendungen, einschlieflich der Medizin und Kernkraft, aber nicht darauf beschrankt, ist méglicherweise ein deutlich niedrigerer Co-Grenzwert als 0,50 %
erforderlich. In der Bestellung sollte ein niedrigerer Grenzwert festgelegt werden, der die Anleitung in ISO 14344 befolgt.
d Far Legierungen fiir Hochtemperaturbereiche sollte Bi auf einen Hochstwert von 20 ppm (en: parts per million) begrenzt sein.
€ Schweizusitze, fiir die keine chemische Zusammensetzung aufgefiihrt ist, miissen mit dem Buchstaben G gekennzeichnet werden. Die Bereiche fiir die chemische Zusammensetzung
sind nicht festgelegt; es besteht die Moglichkeit, dass zwei Produkte mit der gleichen G-Einteilung nicht gegeneinander austauschbar sind.
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Tabelle 5 — Kurzzeichen und Anforderungen an die chemische Zusammensetzung des reinen Schweifdgutes von Fiilldrahtelektroden mit

Metallpulverfiillung mit Gasschutz — Einteilung nach dem Legierungstyp — B

Legie- Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P
rungsbe-
zeich- .
nung Ubliches
nach Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co¢ N Sonstige?
Legie- (siehe 55)
rungstyp
M12, M13 . . . . 0,10
! i’ 4,0 bis 20,5 bis 9,5 bis 1,5 bis o . V:0,10
209 M21,11,Z | 0,05 70 0,90 0,03 0,03 Yae o0 20 075 | 0,50 Ob;SO bis 0,30
M12, M13, . . 0,08
218 M211..z | 010 | 70bis |35hicas| 003 0,03 | 160bis | gohiso0 | 0,75 — 075 | 050 | pis —
o 9,0 18,0
0,18
M12, M13, . . 0,10
219 M21.11.7z | o005 | 80bis 1,00 0,03 0,03 | 190bis | 55his70 | 0,75 — 075 | 050 | bis —
o 10,0 21,5
0,30
M12, M13, . . 0,10
240 M21.11.Z | 005 |105bis| 49 0,03 0,03 | 170bis | 4omnise0 | 0,75 — 075 | 050 | bis —
o 13,5 19,0
0,30
M12, M13, | 0,04 bis | 3,30 bis | 0,30 bis 19,5bis | 8,0 bis 0,5 bis B B B
307 M21,11,Z | 0,14 4,75 0,65 0,03 0,03 22,0 10,7 1,5 075 | 050
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 19,5bis | 9,0 bis B B B
308 MoiaLg | 008 oe 06t 0,03 0,03 0 e 0,75 075 | 0,50
.| M12,M13, 1,0 bis | 0,65 bis 19,5bis | 9,0 bis B B B
so8si | ooty | 008 oe o0 0,03 0,03 e o 0,75 075 | 0,50
M12,M13, | 0,04 bis | 1,0 bis | 0,30 bis 19,5bis | 9,0 bis B B B 1
308H 1 \oi1iz | 008 2,5 0,65 0,03 0,03 22,0 11,0 0,50 075 | 0,50 = =
) ) . . - 2
M12, M13, 1,0 bis 0,30 bis 19,5 bis 9,0 bis . _ _ -
so8L | Nty | 003 oe 0t 0,03 0,03 50 o 0,75 075 | 0,50 2z
| mM12,M13 1,0 bis | 0,65 bis 19,5bis | 9,0 bis 7 a7
, , , , , , _ _ _ )
so8Lsi | w003 2e o0 0,03 0,03 20 o 0,75 075 | 0,50 S S
|
M12, M13 1,0bis | 0,30 bis 18,0 bis | 9,0 bis 2,0 bis NN
LM ] » 4 ) ) ] ] ) - - - c\
308LMo | otz | 90 2,5 0,65 0,03 0,03 21,0 12,0 3,0 0.75 | 0,50 8o
M12, M13 1,0bis | 0,30 bis 18,0bis | 9,0 bis 2,0 bis R
M ’ ] ] )’ ) ) ) - 7 R P N
308Mo | o7 | 008 2,5 0,65 0,03 0,03 21,0 12,0 3,0 075 | 050 SS
M12, M13 1,0 bis | 0,30 bis 23,0bis | 12,0 bis Docu ‘neE
309 M13, 1 0,12 : : 0,03 0,03 ) ) 0,75 — 075 | 0,50 s
R M21, 11, Z ’ 2,5 0,65 ’ ’ 25,0 14,0 ’ ' ' N .@
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S Tabelle 5 ( fortgesetzt) S m
o 2
Legie- Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P E :
rungsbe- 8=
zeich- . -
nung Ubliches g 8
nach Schutzgas C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co® N | Sonstiged =
Legie- (siehe 5.5) w a\l
rungstyp g’ @
w
M12, M13 1,0 bis 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis N
L ) ’ » ’ y ] — N _ * N
309 M21,11, 0,03 25 0,65 0,03 0,03 25,0 14,0 0,75 0,75 0,50 e S
.| M12,M13, 1,0 bis | 0,65 bis 23,0bis | 12,0 bis . - . =
309LSi M21,11, 0,03 25 1,00 0,03 0,03 25,0 14,0 0,75 0,75 0,50 8
.| M12,M13, 1,0 bis | 0,65 bis 23,0bis | 12,0 bis . o .
309Si M21,11, 7 0,12 25 1,00 0,03 0,03 250 14,0 0,75 0,75 0,50
M12, M13, 1,0 bis 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis 2,0 bis _ . .
309LMo M21,11, 7 0,03 25 0,65 0,03 0,03 25.0 14.0 3.0 0,75 0,50
M12, M13, 1,0 bis 0,30 bis 23,0 bis 12,0 bis 2,0 bis _ _ _
309Mo M21,11, Z 0,12 25 0,65 0,03 0,03 25,0 14.0 3.0 0,75 0,50
M12,M13, | 0,08 bis | 1,0 bis 0,30 bis 25,0 bis 20,0 bis _ . .
310 M21,11,7Z 0,15 2,5 0,65 0,03 0,03 28,0 22,5 0.75 0.75 0.50
M12, M13, 1,0 bis 0,30 bis 28,0 bis 8,0 bis _ _ _
312 M21,11, Z 0,15 25 0,65 0,03 0,03 32,0 105 0,75 0,75 0,50
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 18,0bis | 11,0bis | 2,0bis - . .
316 M21,11,7Z 0,08 2,5 0,65 0,03 0,03 20,0 14,0 3,0 0.75 0.50
M12,M13, | 0,04 bis | 1,0 bis 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis 2,0 bis o . .
316H M21,11,Z 0,08 2,5 0,65 0.03 0,03 20,0 14,0 3,0 0.75 0,50
M12, M13, 1,0 bis 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis 2,0 bis . . .
316l M21,11,7Z 0,03 2,5 0,65 0,03 0,03 20,0 14,0 3,0 0.75 0,50
. . . . . 0,10
M12, M13, 5,0 bis 0,30 bis 19,0 bis 15,0 bis 2,5 bis . - .
316LMn M21,11,Z 0,03 9,0 0,65 0,03 0,03 22.0 18,0 35 0,75 0,50 Ob;so
.| M12,M13, 1,0 bis | 0,65 bis 18,0 bis | 11,0 bis 2,0 bis . . .
316LSi M21,11, Z 0,03 25 1,00 0,03 0,03 20,0 14.0 3.0 0,75 0,50
: M12, M13, 1,0 bis | 0,65 bis 18,0 bis 11,0 bis 2,0 bis o . -
316Si M21,11, Z 0,08 25 1,00 0,03 0,03 20,0 140 3.0 0,75 0,50
M12, M13 1,0 bis 0,30 bis 18,5 bis 13,0 bis 3,0 bis
1 ) ) ’ ) y y ’ R R R
317 M21,11,7Z 0,08 2,5 0,65 0.03 0,03 20,5 15,0 4,0 0.75 0.50
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Tabelle 5 ( fortgesetzt)

Legie- Chemische Zusammensetzung % (Massenanteil)? P
rungsbe-
zeich- .
nung Ubliches
nach Schutzgas C Mn Si p S Cr Ni Mo Nb + Ta Cu Co¢ Sonstige?
Legie- (siehe 55)
rungstyp
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 18,5 bis 13,0 bis 3,0 bis . .
S17L M21,11,Z 0.03 2,5 0,65 0,03 0,03 20,5 15,0 4,0 0.75 0,50
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 18,0 bis 11,0 bis 2,0 bis 8 x C, bis .
ez | % | Tas 065 | 003 | 003 | 00 Tao 20 & 075 | 050
M12, M13, 19,0 bis | 32,0 bis 2,0 bis 8 x C bis 3,0 bis .
320 M21,11, 7 0,07 2,5 0,60 0,03 0,03 210 36,0 3.0 10 4,0 0,50
M12, M13 1,5 bis 19,0 bis | 32,0 bis 2,0 bis 8 x C bis 3,0 bis
320LR ’ * | 0,025 ’ 0,15 0,015 0,02 ’ ’ ’ ’ 0,50 —
M21,11,Z ’ 2,0 ’ ’ ’ 21,0 36,0 3,0 0,40 4,0 ’
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 18,5 bis 9,0 bis _ Ti: 9xC
321 M21,11, Z 0,08 2,5 0,65 0,03 0,03 20,5 10,5 0.75 0.75 0,50 bis 1,0
M12,M13, | 0,18 bis | 1,0 bis | 0,30 bis 15,0 bis | 34,0 bis _ _
330 M21,11,Z 0,25 2,5 0,65 0,03 0,03 17,0 37,0 0.75 0.75 0,50
M12, M13, 1,0 bis | 0,30 bis 19,0 bis 9,0 bis 10 x C bis _
347 M21,11, 7 0,08 25 0.65 0,03 0,03 215 11,0 0,75 10 0,75 0,50
. M12, M13, 1,0 bis 0,65 bis 19,0 bis 9,0 bis 10 x C bis _
347Si M21, 1,7 0,08 25 100 0,03 0,03 215 11,0 0,75 10 0,75 0,50
M12, M13, 1,0 bis 26,5bis | 30,0 bis 3,2 bis o 0,70 bis o
383 M21,11,Z 0,025 2,5 0,50 0,02 0,03 28,5 33,0 4,2 1,50 0,50
M12, M13 1,0 bis 19,5bis | 24,0 bis 4,2 bis 1,2 bis o]
] ] 2 ) 2 ] ] ) - ] -
385 M21,11,Z 0,025 2,5 0,50 00 0,03 21,5 26,0 52 2,0 0,50 - (w]
| ]
M12, M13 10,5 bis Ti: 10 x C = Z
4 9 ’ 4 ) — 7
0 M21,11,Z 0,08 0,8 0,8 0,03 0,03 135 0,6 0,50 0,75 0,50 bis 1.5 % %
M12, M13 10,5 bis 10 x C bis 74
409Nb ’ ’ 0,08 0,8 1,0 0,04 0,03 ’ 0,6 0,50 0,75 0,50 — w
M21,11,Z ’ ’ ’ ’ ’ 13,5 ' ’ 0,75 ' ' S o
[UxY
M12, M13, 11,5 bis _ _ Ny
410 M21,11, 7 0,12 0,6 0,5 0,03 0,03 135 0,6 0,75 0,75 0,50 a a
) . W
: M12, M13, 11,0 bis : 0,4 bis . . b o
410NiMo M21,11, 7 0,06 0,6 0,5 0,03 0,03 125 4,0 bis 5,0 0.7 0,75 0,50 S g
N
M12,M13, | 0,25 bis 12,0 bis .
. 420 TR | 0k 0,6 0,5 003 | 003 | 150 0,6 0,75 075 | 050 I Docu T\EE‘@
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