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Technisches Datenblatt

Aaser Mold® 70/12 X2NiCoMoTi18-12-4

1. Produktbeschreibung
Kalt gezogener hochlegierter, warmaushértbarer Schutzgasdraht aus MAG-Draht. Fr
hochverschleil3feste Auftragungen an Warmarbeitwerkzeugen.

2. Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Spezieller, mit Molybdan hochlegierter Schweil3zusatz far Reparaturen von
Aluminiumdruckgussformen. Schweil3gut ist martensitaushartbar, gut spanabhebend bearbeitbar.
1.2343, 1.2344, SKD61.

Fir hochbeanspruchte Werkzeuge der Kalt- und Warmarbeit. Optimale Warmverschlei3- und
Temperaturwechselbestandigkeit werden nach dem Warmauslagern erzielt. Nach dem Schweil3en gut
spanend bearbeitbar.

3. Normbezeichnungen

| Werkstoffnummer: | 1.6356 |

4. Richtanalyse des reinen Schweil3gutes in %

C Si Mn Ni Co Mo Al Ti Fe

0,02 0,03 0,02 18,0 12,0 4,0 0,1 1,8 Rest

5. Mechanische Giitewerte des reinen SchweiRgutes

Unbehandelt: ca.32-35HRC
Warmausgelagert 3 —4 h / 480°C: ca. 50 — 54 HRS

6. Verarbeitungshinweise:
Auf metallisch reinen Schweil3bereich achten. Risse vollstdndig ausarbeiten. Beim Laserschweil3en
haufig ohne VW, SchweiRempfehlung der Grundwerkstoffe beachten.

Bei der Verarbeitung wird das Schutzgas Argon 4.6 oder hoher empfohlen. Diese Angaben basieren
auf unseren Erfahrungswerten, fur deren Richtigkeit wir jedoch keine Haftung Ubernehmen. Bei
besonderen Einsatzzwecken wie beispielsweise anschlieBenden Bearbeitungsmethoden, raten wir
einen Test an einem Vergleichsstuck durchzufiihren.

7. Sonderanmerkung:

Bei Aaser Mold® 70/12 empfiehlt es sich mit kurzen Pulszeiten (ca. 5 ms) zu arbeiten, um
Ausgasungen im Schweil3gut nicht entstehen zu lassen. Bei der Reparatur von Brandrissen Aaser
Mold® 60 als Pufferlagen vorschmelzen.

Bei Reparaturen im Hochglanzbereich Pulszeiten < 4,5 ms anwenden.



