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1.4115

ALUNOX! «

welding alloys group

EN ISO 14343-A

W Z17Mo/G Z17Mo

EN 1SO 14343-B SSZ7430
EN 14700 S ZFe7
DIN 8555 MSG 6-GZ-45-ZR/WSG 6-GZ-45-ZR
AWS A59 ER430 mod.
Werkstoff-Nr. 1.4115

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fir Auftragung von nichtrostenden Dichtflachen auf Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen aus unlegierten- oder niedriglegierten Stahlen und Stahlgusssorten fir Betriebs-
temperaturen bis 500°C sowie fir Verbindungen an artgleichen Stahlen. Hohe Warmfestigkeit,

VerschleiBbestandig, Seewasser- und Zunderbestandig bis 900°C.

Besondere Hinweise

Nichtrostendes, martensitisches SchweiBgut, Vorwarmen und Zwischenlagentemperatur bei
Auftragungen je nach Grundwerkstoff 150-350°C; bei Verbindungen 300-400°C, anschlieBend anlassen

bei 720°C/2h.

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in %)

C Si

Mn

Cr

Ni Mo

0,21 0,4

0,3

17,5

0,5 1,1

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M11 Mechanische Gutewerte des
Warmebehandlung unbehandelt SchweiBgutes nach EN ISO
Priftemperatur 20°C 15792-1 und DIN 32525-4

0,2%-Dehngrenze Rpo.» [MPa] 450 nach WB 720°C/2h
Zugfestigkeit Ry, [MPa] 690 nach WB 720°C/2h
Dehnung A (Lo= 5do)% [%] 15 nach WB 720°C/2h
Harte [HB] 200 nach WB 720°C/2h

Harte [HRC] 35-45 ungegliht/SchweiBzustand

Anwendbare Schutzgase (ENISO 14175)
WIG:Argonl1; MAG: Mischgase z.B.: M11, M12, M13

Zulassung

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform
Spulen g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1000 1,6 2,0 2,4 3,2
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