
Legierungstyp
29 9 / 312 / Fe11

OK Tigrod 312

WIG-Schweißstab
EN ISO 14343-A W 29 9
SFA / AWS A5.9 ER312
Werkstoffnummer 1.4337
(EN 12072) (W 29 9)

Kurzcharakteristik
Austenitisch-ferritischer WIG-Schweißstab für Verbindungs- und Auftragsschweißungen von artähnlichen
Stählen, schwer schweißbaren (Werkzeug-) Stählen, Manganhartstählen und CrNiMn-Stählen. Nichtrostend,
kavitations- und verschleißbeständig. Auch für Austenit-Ferrit-Verbindungen (max. T = 300°C), jedoch Lage
im Schaeffler-Diagramm beachten.
Das Schweißgut ist zunderbeständig bis 1150°C, Schweißguthärte ca. 210 - 230 HB.

Grundwerkstoffe siehe Schweißweiser Abschnitt 
Schwer schweißbare Stähle, Schwarz-Weiß-Verbindungen, Pufferlagen, Auftragungen usw.

Schutzgase nach EN ISO 14175
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