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Technisches Datenblatt
Laser Mold® 20 WNTr. 1.4115

X20CrMol/-1

1. Produktbeschreibung

Martensitisches SchweiRgut. Schutzgasdraht aus MAG-Draht, kalt gezogen. Geeignet fir Betriebs-
temperaturen bis +900° C. Anlassbestandig bis 550° C.

Hohe  Bestandigkeit gegen  Abrasion, Adhasion und Kavitation sowie  kombinierte
VerschleiBmechanismen. Gute Korrosionsbestéandigkeit gegen viele Salzlésungen, insbesondere
Seewasser.

2. Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Ideal fur Zieh-, Biege-, Umformwerkzeuge, hohe Resistenz gegen selektiven Abriss und Auswaschungen
im Hochbelastungsbereich der Umformzonen. Stavax: 1.2083, 1.2316, 1.2082, 1.2085, Z35CD17S,
Kobalt68 und M310 nichtrostender Werkzeugstahl/HPM38.

3. Normbezeichnungen

Werkstoffnummer: 1.4115
EN 14700: SFe7
DIN 8555: MSG 6 -45-RZ
AWS A5.9: ER430

4. Richtanalyse des reinen Schweil3gutes in %
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5. Mechanische Gitewerte des reinen Schweil3gutes

Richtwerte bei 20° C
ca. 40 - 45 HRC

Schweil3gut angelassen:
Hérte unbehandelt:

Zugfestigkeit Rm (N/mm?2) 690
Dehngrenze Rp 0,2 (N/mm?2) 490
Bruchdehnung A5 (%): 15

6. Verarbeitungshinweise:
Grundwerkstoff und Schweil3verfahren bis ca. 400° C.
Beim Laserschweil3en haufig ohne VW, SchweilRempfehlung der Grundwerkstoffe beachten.

Bei der Verarbeitung wird das Schutzgas Argon 4.6 oder hdher empfohlen. Diese Angaben basieren auf
unseren Erfahrungswerten, fir deren Richtigkeit wir jedoch keine Haftung Glbernehmen. Bei besonderen
Einsatzzwecken wie beispielsweise anschlieRenden Bearbeitungsmethoden, raten wir einen Test an
einem Vergleichsstiick durchzufihren.

7. Sonderanmerkung:

In besonderen Fallen, lasst sich Aaser Mold® 20 auch im Glasformenbau als gut hochglanzpolierbarer
und hochtemperaturbelastbarer Schweif3zusatz einsetzen.

Zur Vermeidung von Gasporenbildung, Aaser Mold® 20 mit kurzen Pulszeiten < 5 ms verarbeiten.



