WIG-Stab / Massivdrahtelektrode l

Hochlegiert, Korrosionsbesténdig ALU N OX

welding alloys group

AX-312
AX-4337

Normen / Standards

EN ISO 14343-A: W299/G299
EN ISO 14343-B: SSz7312

AWS A5.9: ER312 mod.

Werkstoff.-Nr.: 1.4337

Eigenschaften

Schweil3stab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischen Chrom-Nickelstahl zum WIG- bzw. MAG-
Schweil3en artverschiedener Stahle und zum Auftragsschweil3en. Durch hohen Ferritgehalt und hohe
Risssicherheit besonders geeignet fur schwierig schweil3bare Werkstoffe.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Fur VerbindungsschweiRungen an schwierig schweil3baren Werkstoffen mit hoherer Festigkeit, auch an
schweil3geeigneten Werkzeugen. Verbindungen von verschieden legierten Stahlen, zahe Zwischenlagen
fur Hartauftragungen. Durch hohe Festigkeit und Kaltverfestigungsfahigkeit auch fur verschleiBbestéandige
Auftragungen an Kupplungen, Zahnradern und Wellen und Werkzeugen geeignet.

Richtanalyse des Schweil3stabes / der Drahtelektrode in %
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Mechanische Gutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)

Dehngrenze Ryo.2 [MPa] 540
Zugfestigkeit R [MPa] 760
Dehnung A (Lo =5do)  [%] 25
Kerbschlagarbeit KV [J] 30 bei +20°C

Verarbeitungshinweise

Schutzgas: 100% Argon, Warmebehandlung: unbehandelt

WIG: —* | MSG: —
Schutzgase: 11 (100%Argon) k:‘/‘ M12 (z.B. Ar+2,5%CO,) I =+ l
nach IS0 14175 = |M13 (z.B. Ar+max.1,0%0)

Vorwarmung und Warmenachbehandlung richten sich nach dem verwendeten Grundwerkstoff.

Zulassungen

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spulen | @ mm

0,8

1,0

1,2

1,6

Stabe @ mm x 1000mm 1,6

2,0

2,4

3,2

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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