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GSM-MIG 308H GSM-WIG308H
Normbezeichnung:
DIN EN ISO 14343-A:G199H DIN EN SO 14343-A:W 199 H
AWS A-5.9: ER308H Werkstoff-Nr.: 1.4948 AWS A-5.9: ER308H Werkstoff-Nr.: 1.4948

Zulassungen:

Anwendungsbereich:

Schweimaterial aus austenitischem Chromnickelstahl zum SchweiBen von austenitischen oder dhnlichen Stahlen vom Typ 18 (r/8 Ni
und 18 Cr/10 Ni. Ausgezeichnete Korrosionshestandigkeit und gute mechanische Eigenschaften. Mehr Kohlenstoffgehalt sorgt fiir hohere
Festigkeit bei erhdhten Temperaturen. GSM-MIG/WIG 308H kann normalerweise bei Temperaturen bis zu 600 °C verwendet werden. Ferrit
wird zwischen 3% und 8% kontrolliert. Hohere Temperatur- und Zunderbestandigkeit als L-Typen.

Warmenachbehandlung im Allgemeinen nicht notwendig (in besonderen Fallen Losungsgliihen bei 1050 °C).

Zwischenlagentemperatur: max. 150 °C. Warmeeinbringung: max. 2.0 kJ/mm.

Wichtigste Grundwerkstoffe:

TAYMB(AISI30MH) L X6Ciing-10 450(AISI309H)  X6CrHiNba3-13
TAS1(NSIS2H) XeCiTiBia-10 A4BTB(ASB2IH) X120NTig
14961 (AISI347H) | X8Crlible-13 4SSO(AISI347) L X6CNiNbig-10

Richtanalyse des reinen Schwei3gutes:

S s M s @ N M W
0,03 0,03 0,75

0,04-0,08  03-0,65 1-25 19,5-22 9-1N 05

Mechanische Giitewerte des reinen Schwei3gutes:

>320 > 500 >35 70 (+20°C)
Verarbeitungshinweise:
PA, PB, PF/ 0
PA, PB, PC. PE, PF M11,M23 /11 +850 °C

Bestellinformationen:

Abmessung Artikelcode Abmessung Artikelcode

411-910 1,6 x1000 408-916

1,0

411-916 2,4x1000 408-924

1,6

A\ GSM Hotline: +49 (0) 2272 839 06-0
‘) E-Mail: info@gsm-schweisstechnik.de



