BA-WIRE 307Mod

Massivdrahtelektrode zum Unterpulverschwei3en

Eigenschaften:

Normbezeichnung: Drahtelektrode fir das UP-Schweien von kaltumform-
ISO 14343-A - S 188 Mn baren Stéhlen, Panzerstadhlen und austenitischen korro-
SFA5.9/AWS A5.9 - ER(307) sionsbestandigen manganhaltigen Stahlen. Auch geeignet

zum Verbindungsschweien von korrosionsbestandigen
Chromst&hlen mit einem Chrom-Gehalt bis 18 % und
zum AuftragsschweiBen von un- und niedriglegierten
Baustahlen.

BA-WIRE 307Mod entspricht ER307 jedoch mit erhéhtem
Mangan-Gehalt zur Reduzierung der HeiBrissanfélligkeit.

Richtanalyse und chemische Zusammensetzung nach EN ISO 14343-A und AWS A5.9:

N O N N S N 2 I R T
0,9 18,0

Richtanalyse 0,08 0,020 0,013 0,1
BA-WIRE 307Mod

S 18 8 Mn nach 0,20 1,2 5,0-8,0 0,5 7,0-10,0 17,0-20,0 0,03 0,03 0,5
ISO 14343-A

ER307 nach 0,0-0,14 0,30-0,65 3,30-4,75 0,5-1,5 8,0-10,7 19,5-22,0 0,03 0,03 0,75
AWS A5.9

Werkstoffe:

e UArtverschiedene SchweiBverbindungen, Pufferlagen und Zwischenlagen vor dem Hartauftragsschweien. Stéhle
mit Mangan-Gehalt bis 14 %, Stéhle mit 13 — 17 % Chrom-Gehalt
geeignete SchweiBpulver: BF 38 und WP380

Die jeweils geeigneten Pulversorten richten sich nach dem Anwendungszweck. SchweiBpulver und SchweiBvorgang
missen dem Stahl angepasst werden. Genauere Informationen sind den technischen SchweiBpulver-Datenblattern

zu entnehmen.

Drahtdurchmesser:
1,6 bis 4,0 mm; MaBe und GrenzmalBe nach ISO 544 und AWS A5.9.

Drahtoberflache:
Glatt und frei von Oberflachenfehlern und Verunreinigungen.

Lieferformen:
Spulen, Ringe, Féasser und Stander gemaB Verpackungsarten fur UP-Drahtelektroden und auf Anfrage.
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