S 4 Schweisstechnik
Weldingsystems

ISC-Elekrodentabni AG - CH-573T Menziken

Normbezeichnung

Zusammensetzung
SchweiBstab/Drahtelektrode
in % (Richtwerte)

Geflige

Besondere Hinweise

Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
(Richtwerte)

Wichtigste
Anwendungsbereiche

Anwendbare Schutzgase
Zulassung

SchweiBstab-WIG

Drahtelektrode-MIG/MAG

AX- 4337 MIG/WIG

SchweiBstab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischem
Chrom-Nickelstahl zum WIG- bzw. MAG-SchweiBBen artverschiedener
Stahle und zum AuftragsschweiBen; zunderbestandig bis + 1000°C.

1.4337

DIN 8556 SG X10CrNi309
Werkstoff-Nummer 1.4337
AWS/ASME SFA-5.9 ahnlich ER 312
DIN EN 12072 G/W 29 9
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

Ferrit-Austenit

Der erhdhte Gehalt an Deltaferrit im SchweiBgut und die damit verbundene
glnstige Warmedehnzahl, reduzieren die Eigenspannung bei Schwarz-WeiB-
Verbindungen und erhéhen die Sicherheit gegen HeiBrisse

Schutzgas M 11
Warmebehandlung unbehandelt
Priftemperatur [°C] +20°C
0,2%-Dehngrenze Rpo. [N/mm?] 540
1,0%-Dehngrenze Rpio [N/mm?] 560
Zugfestigkeit Rm [N/mm?] 760
Bruchdehnung As [%] 25

Lin. Warmeausdehnungs-

koeffizient (20-400°C [1/K] 15x10°

Korrosionsbestéandiger artéhnlicher Stahl und StahlguB, z.B. 1.4762

(X 10 CrAl 24). 1.4085 (G-X 70 Cr 29); schwer schweiBbarer Stahl, z.B.
Baustahl hdherer Festigkeit, Manganhartstahl und Verbindungen mit
hochlegiertem Stahl; Reparaturen und verschleiBfeste Auftragungen.
Mischgase z.B. M 11

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Durchmesser 1,0 mm 1,6 mm 2,0 mm 24 mm 3,2mm 4,0 mm 5,0 mm
Lange x 1000 mm

Durchmesser 0,8 mm 1,0 mm 1,2mm 1,6 mm
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