Technisches Datenblatt

TYEDN Laser Wire
a»y Dli?ki

Laser Mold® White 11 | GS4576 X6CrNiMoTil7-12-2
Werkstoffnummer: 1.4571

EN ISO 14343-A: L19 123 NbSi

EN 12072: G 1912 3 NbSi

DIN 8556: SG X5 CrNiMoNb 19 12

AWS A5.9: ER318Si

Beschreibung

Niob-stabilisiertes, austenitisches SchweilRgut mit ca. 10 % &-Ferrit. Bestandig gegen Lochfral und
interkristalline Korrosion bis 400 °C. Zunderbestdndig bis 800 °C. Die tiefste Betriebstemperatur

betragt —120 °C.

Alternativmaterial fiir Laser Mold® White 10 | GS4571

Anwendungsgebiet

Zum VerbindungsschweiRen von nicht stabilisierten und stabilisierten CrNi-Stahlen wie z.B. 1.4301, 1.4401,
1.4404, 1.4435, 1.4571. Wird zum Verbindungsschweifen von Rohrleitungen, Armaturen, Apparaten und
Behaltern aus Papierfabriken, Farbereien und der chemischen Industrie verwendet.
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Materialeigenschaften

Unbehandeltes SchweiRgut

Richtwerte bei 20°C

Zugfestigkeit Rm (N/mm?) 670
Bruchdehnung A5 (%) 33
Kerbschlagarbeit A, (J) 100

Verarbeitungshinweis
Auf sauberen SchweiRRbereich achten und nur austenitische CrNi-Drahtblrsten verwenden.
Wir empfehlen die Verarbeitung unter Schutzgas Argon 4.6 oder hoher.

Lieferform

Gerichtete Meterstibe von @ 0,25 bis @ 0,50 mm
50 m Spule @ 0,25 bis @ 0,80 mm

100 m Spule @ 0,25 bis @ 0,80 mm

250 m Spule @ 0,25 bis @ 0,80 mm

1 kg Spule @ 0,25 bis @ 0,80 mm

Diese Informationen basieren auf unserer Erfahrung, sorgfiltigen Untersuchungen und
intensiver Recherche. Wir (ibernehmen keine Haftung oder Garantie fiir die Richtigkeit
dieser Angaben. Fir spezielle Anwendungen empfehlen wir, Schweillversuche
durchzufiihren.

Diese Informationen kénnen sich ohne Vorankiindigung dndern.
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