ALUNOX[ *

welding alloys group

AX-307
AX-4370
EN 1SO14343-A W 18 8 Mn/G 18 8 Mn
EN ISO 14343-B SSZ7307
Werkstoff-Nummer 1.4370
AWS A5.9 ER307 mod.

Anwendungsgebiet

Schweif3stab/Drahtelektrode fur Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig
schweiBBbaren Stéhlen und 14%-Mn-Stéahlen. Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Verschlei3-
und korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma- Phasen- Versprédung Gber 500°C. Kaltzah

bis -110°C. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme mdglich. Bei Betriebstemperaturen von Uber
650°C ist eine Rucksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Gleitfahigkeit und
Fdérdereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und FlieBverhalten.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)

C Si Mn Cr Ni

0,08 0,8 6,5 18 8

Wichtige Grundwerkstoffe

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergutungsstéhle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stéahlen; Hitzebesténdige Stahle bis 850° C;
Austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen; Kaltzéhe Blech- und Rohrstahle
in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gilitewerte des
Warmebehandlung unbehandelt SchweiBgutes nach EN ISO
Priaftemperatur 20°C 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 430
Zugfestigkeit Ry, [MPa] 640
Dehnung A (Lo= 5d0)% [%] 35
Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I11; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)
Lieferform
Spulen g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stébe @ mm x 1000mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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