BA-WIRE 420

Massivdrahtelektrode zum Unterpulverschwei3en

Normbezeichnung:

SFA 5.9/ AWS A5.9 - ER420 temperaturen sollten nicht unter 225 °C sein — bei an-

schlieBender langsamer Abkuhlung. Eine
Eigenschaften: Wérmenachbehandlung wird durchgefiihrt, um das
Drahtelektrode fur das UP-SchweiBen, vorwiegend zum SchweiBgut anzulassen. BA-WIRE 420 ist wie BA-WIRE
AuftragsschweiBen von Anwendungen mit hohen 410, jedoch mit héheren Cr- und C-Gehalten zum Erzielen
abrasiven Anforderungen. Vorwarm- und Zwischenlagen- héherer VerschleiBfestigkeit.

Richtanalyse und chemische Zusammensetzung nach AWS A5.9:
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Richtanalyse 0,30 0,02 0,02
BA-WIRE 420

ER420 nach 0,25-0,40 0,5 0,6 0,75 0,6 12,0-14,0 0,08 0,08 0,75
AWS A5.9

Werkstoffe:

e AISI 420, X12Cr13: HartauftragsschweiBen ergibt eine hdhere Héarte als mit ER410
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, Fasser und Stander gemaB Verpackungsarten flr UP-Drahtelektroden und auf Anfrage.

Bavaria Schweisstechnik 1



