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Laser Mold® White 507" | GS4337 X10CrNi30-9

Werkstoffnummer: 1.4337

DIN 8556: SGX10CrNi309
EN 14343-A: G299

AWS A5.9: ~ER 312

Beschreibung
Ferritisch-austenitisches Schweifgut mit einer Zunderbestandigkeit bis 1150 °C. Bestandig gegen Korrosion,
Kavitation und Schlagbeanspruchung. Warm- und kaltverfestigend.

Anwendungsgebiet

Nichtrostender Chrom-Nickel-Stahl (Nasskorrosion bis 300°C), mit hoher Warmrisssicherheit und guter
Zahigkeit bei hoher Streckgrenze. Fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artdhnlichen Stahlen,
an schwer schweillbaren Stahlen, Ausbesserungen an Kalt- und Warmarbeitsstdahlen und Pufferlagen. Zdahe
Verbindungen an un-/niedrig legierten Baustdhlen héherer Festigkeit, Manganhartstahl und CrNiMn-Stahlen.

Richtanalyse in %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 0,4 1,6 30,0 9,0 Rest

Materialeigenschaften

Losungsgegliiht Richtwerte bei 20°C
Harte des reinen Schweillgutes ca. 240 HB
Zugfestigkeit Rm (N/mm?) 750

Dehngrenze Ryo0,2 (N/mm?) 650

Bruchdehnung A5 (%) 25

Verarbeitungshinweis

SchweiRbereich griindlich reinigen, hohergekohlte und massive Werkstiicke je nach Form und GroRe auf 150
—250°C vorwarmen und wdhrend des Schweillens halten.

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 11/2025 Rev. 1.0
dieser Angaben. Fir spezielle Anwendungen empfehlen wir Schweillversuche Seite 1 of 1
durchzufiihren. www.dsi-laser-wire.de

Diese Informationen kénnen sich ohne Vorankiindigung dndern.



