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A LASERTECHNIK & APPLIKATIONEN GMBH

| IHR PARTNER FUR DIE LASERMATERIALBEARBEITUNG IN INDUSTRIE UND HANDWERK

Kennzeichnung von SchweiRzusitzen fiir Laseranwendungen

Um die Verwechslungsgefahr von Schweildzusatzen 100 %-ig auszuschliel3en,
sind unsere Laserschweil3drahte optional gekennzeichnet.

Die ,Werkstoffnummer® nach EN 10027-2:1992-09 ist auf der Drahtoberflache
eingraviert und somit dauerhaft erkennbar.

Damit erreichen |hre Laseranwendungen, bei Verwendung von drahtformigen
Zusatzwerkstoffen, ein Hochstmald an Prozel3sicherheit.

Alle QUALAS® | aserschweilzusétze (2 0,2 bis 0,8 mm) kénnen
mit der Kennzeichnung geliefert werden.

Unsere Produkte erflllen die Norm fur kontrollpflichtige Applikationen
und die UDI-Richtlinie: Unique Device Identification
nach den Vorgaben des IMDRF fur medizinische Produkte.
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e s . v . ) Service/Beratung - Verpackungseinheiten -
Einleitung SchweiBzusatze fiir die Lasertechnologie . .
Verkaufs- und Lieferbedingungen

QUALAS® ist die Bezeichnung fiir: Service/Beratung:

® "Qualitits - SchweiRzusitze Gern beraten wir Sie zu anwendungstechnischen Fragen.

Q fiir die LASER-Technologie der Bereits im Vorfeld einer zu |6senden Aufgabenstellung

%V' L&A hnik und likati b sollten Konstruktion, Werkstoffauswahl und Ausfiihrung
& A Lasertechnik und Applikationen GmbH". einer laserschweiRtechnischen Anwendung gemeinsam
v entwickelt werden!
Q Mit dem Wissen und der Erfahrung langjahriger
G- prak.tlscher Tatigkeit im B(?relc.h des gepulsten LaserschweilRens, Verpackungseinheiten:

sowie der Zusammenarbeit mit erfahrenen

Metallurgen/Anwendern/SchweiRzusatzherstellern,
prasentieren wir Ihnen in diesem Katalog unsere
LaserschweiRzusatze.

Hauptanwendungsgebiete sind der Werkzeug- und Formenbau,
Maschinenbau, Medizintechnik, sowie die laserschweif-
technische Fertigung feinmechanischer Baugruppen,
Komponenten der "Sensorik" und chemischer Kleinapparaturen.

Laserschweillzusatz als prazis gerichtete Stibe
(Ldnge 320 mm): 1 VE a 100 Gramm

LaserschweilRzusatz auf Spule:
K 80 - MA 125 - SH 253, ab 100 Gramm

Verkaufs- und Lieferbedingungen:

Unsere LaserschweiBzusdtze werden in einem zertifizierten
Herstellungsprozess gefertigt und einer permanent tiberwachten
Qualitatssicherung unterzogen.

Jede Legierung/Schmelze ist mit einem

Abnahmeprifzeugnis nach DIN EN 10204 belegt und

fur Ihr betriebliches QS-System verfligbar.

Alle Preise in Euro zzgl. der gesetzl. Mehrwertsteuer,
Fracht und Verpackung. Lieferung ab Lager Moritzburg.
Preisstellung: FCA Moritzburg (Incoterms 2010).
Preisdnderungen und Irrtimer vorbehalten.

Erweiterter Eigentumsvorbehalt:

Die gelieferte Ware bleibt bis zur vollstandigen Bezahlung
das Eigentum der L & A Lasertechnik und Applikationen
GmbH (erweiterter und verlangerter Eigentumsvorbehalt).
Alle unsere Lieferungen und Leistungen erfolgen
ausschlieBlich unter Zugrundelegung unserer

allgemeinen Geschéftsbedingungen, die Sie auf unserer
Hompage unter:
https://www.laserknechtel.de/download/

anfordern kénnen.

Die technischen/technologischen Angaben in den Datenblattern
beruhen auf sorgfiltiger Erstellung und Priifung sowie
praktischer Erfahrung.

Fiir deren Richtigkeit tibernehmen wir jedoch keine Haftung.

QUALAS® - LaserschweiRzusitze kénnen als gerichtete Stdbe
oder endlos gespult auf K 80, MA 125 oder SH 253
geliefert werden.
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. Werkstoff- .
- Inhaltsverzeichnis / Bezeichnung - Anwendungsgebiete :rr ::)oe Seite
u

QL 10 QL 10Cr QL 10 NiMo WZFB* (*= Werkzeug- und Formenbau), Maschinenbau Niedrigleg. 5

® QL11 QL12 QL 13 WZFB, Maschinenbau Cr-Mo-Leg. 6

o 9 QL 20 QL 28 QL 30 WZFB, Maschinenbau Cr-Mo-Leg. 7
N QL H13 QL 35 QL 60 WZFB, Maschinenbau Cr-Mo-Leg. 8
v QL 72 QL 17-4PH QL 4937 WZFB, Maschinenbau Co/CrNiCu/Cr 9
Q QL 24 QL 26 Maschinenbau, WZFB Ni-Basis-Leg. 10
0- Inconel 718 Hastelloy C-22 Maschinenbau, Gasturbinen Ni-Basis-Leg. 11
QL 38 QL83 Maschinenbau, WZFB Cu / Cu-Si-Leg. 12

QL 40 QL 41 QL NiFe36 Maschinenbau, WZFB Ni-Leg. 13

QL 50 QL 52 QL 65 Maschinenbau, WZFB Cr-Ni-Leg. 14

QL 80 QL 82 QL 86 WZFB, Maschinenbau Cu-Al / Cu-Sn 15

QL AlSi5 QL Alsi12 QL AlSi7Mg0,6 WZFB, Maschinenbau Al-Leg. 16

QL AlSi10Cu4 QL AlMg4,5Mn Medizintechnik, Maschinenbau Al-Leg. 17

QLTi1 QL Ti2 QLTi5 Medizintechnik, Maschinenbau Titan-Leg. 18

QL Med 4009 QL Med 4115 QL Med 4122 Medizintechnik, Maschinenbau Cr-Leg. 19

QL Med 4316 QL Med 4551 Medizintechnik, Maschinenbau Cr-Ni-Leg. 20

QL Med 4430 QL Med 4576 QL Med 4455 Medizintechnik, Maschinenbau Cr-Ni-Mo-Leg. 21

QL Med 4462 QL Med 4501 Medizintechnik, Maschinenbau Duplex-Leg. 22

23

Typische Grundwerkstoffe und deren chem. Analysen WZFB, Maschinenbau 24

MaRe Drahtspulen: K 80 - MA 125 - SH 253 25

Praktisches Zubehdr zum LaserschweiRen 26
Laserdrahtvorschubsystem LAfet®-SM Duplex 27
Laserdrahtvorschubsystem LAfet®-SM Mobil 29

Notizen 31
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Fiir Anderungen und Reparaturen von Formeinsatzen der C 0,10 Werkstoff-Nr. 1.5424 1.2311 0,2 0,2
QL 10 vergiteten Werkstoffe 1.2311, 1.2312, 1.2162 und 1.2738. Si 0,60 Streckgrenze 490 - 520 N/mmz 1.2312 0,3 0,3
® Das SchweilRgut ist erodier-, strukturierbar, lasst sich polieren Mn 1,10 Zugfestigkeit 560 - 650 N/mmz 1.2162 0,4 0,4

und verchromen. Nitrier- und vergitbar. .
%V' Fiir Verbindungsschweillungen an niedriglegierten Stahlen, cr E BEhithE R 1.2738 2 2
N 2.B. StE 355, 17Mn4, 15Mo3. Ni § ne | O

v Mo 0,50 StE 355 0,7 0,7
Q Nb 17Mn4 0,8 0,8
0. Fe Basis 15Mo3

sonst. - u.a.
Fiir Auftragungen an Formkavitaten der Werkstoffe 1.2311, C 0,10 Werkstoff-Nr. 1.7339 1.2311
QL 10Cr 1.2312, 1.2738 u.4., die anschlieBend fotochemisch gedtzt oder  ; 0,60  Streckgrenze > 480 N/mm> 1.2312 0,3 0,3
> PR Sl Mn 080 | Zugfestigkeit > 560 N/mm’ 1.2162 04 04
Bitte halten Sie Riicksprache mit lhrem "Oberflachen- .
%V' strukturierungs-Partner". Das Schweil3gut ist erodier-, polier-, cr 1,20 RElINE 22-26% 1.2738 0,5 05
N verchrombar, nitrier- und vergiitbar. Ni } 0,6 0,6
v Aufgrund des abgesenkten C-Gehaltes nur geringe Neigung zur Mo 0,50 1.7218 0,7 0,7
Q Karbidsaumbildung. Nb - 1.7225 0,8 0,8
0_ Fir Verbindungsschweiungen hochwarmfester Stahle, Fe Basis 1.7335
2.B. 13CrMo 4-5 (1.7335), 25CrMo4 (1.7218), 42CrMo4 (1.7225). o ) Y
. Anderungen und Reparaturen an Formkavitaten Ni-haltiger C 0,10 EN ISO 16834 ~Mn3NilCrMo 1.2764
QL 10 NiMo Vergiitungsstahle bei optimierter Korrosionsbestandigkeit und Si 0,60  Streckgrenze 670 - 760 N/mm? 1.2767 0,3 0,3
® Gebrauchsharte. Das SchweilRgut ist erodier-, strukturierbar, Mn 1,60 Zugfestigkeit 730 - 820 N/mmz 1.2713 0,4 0,4
lasst sich polieren und verchromen. Nitrier- und vergiitbar. .
QY Typische Grundwerkstoffe: 1.2764, 1.2767, 1.2713, 1.2714. cr 0,40 MEEIIINE 20-25% 1.2714 0,5 0,5
N Fiir VerbindungsschweiRungen vergiiteter Feinkornstahle. Ni 1,40 0,6 0,6

v Mo 0,30 St52-5t70
Q Nb ] StE 420 - StE690 0,8 08
G. Y, 0,10 ..

Fe Basis
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Geeignet fiir Warmarbeitswerkzeuge, bei denen eine gute C 0,10 Werkstoff-Nr. 1.2367.02 1.2767 0,2 0,2
QL11 WarmverschleiRfestigkeit und Zahigkeit gefordert ist: Si 0,40 1.2764 0,3 0,3
® DruckgieRformen, Kunststoffformen, Flihrungen, Rezipienten, Mn 0,60 1.2343 0,4 0,4
Q StranggieRrollen.
%V' Das SchweilRgut lasst sich polieren und verchromen. cr 6,50 1.2344 0,5 0,5
N N, e o) CE s e e, Ni - Harte d. SchweilRgutes 38-42 HRc 1.2606 0,6 0,6
v Mo | 3,30 uA. 0,7
Q Nb - 0,8 0,8
o. Fe Basis
sonst. -
WarmverschleiRfeste Auftragungen an hochbeanspruchten C 0,30 Werkstoff-Nr. 1.2567 1.2343 0,2 0,2
QL 12 Formen und Schnitten aus Warmarbeitsstahl: Druckgussformen,  g; 0,20 1.2344 0,3 0,3
® Schmiedegesenke sowie Warmabgratwerkzeuge. Mn 0,30 1.2606 0,4 0,4
Q Thermisch hoch beanspruchte Strangpresswerkzeuge
%V' der Schwer- und Leichtmetallverarbeitung wie Matrizen, cr 2,40 1.2767 s 0
N Matrizenhalter, Pressscheiben, Pressstempelkopfe, Ni . Hérte d. SchweilRgutes ~45 HRe 1.2764 0,6 0,6
v Innenbiichsen. Mo - Gehirtet 1080°C/OI ~52 HRc u.a.
Q Hohe Warm- und VerschleiRRfestigkeit! W 4,30 Angelassen 600°C ~ 48 HRc 0,8 0,8
G. Vv 0,60  Weichgegliiht 780°C ~230 HB
Fe Basis
Zahes SchweilRgut und hohe WarmverschleilRfestigkeit bei stark C 0,25 Werkstoff-Nr. 1.2367.03 1.2343 0,1
QL13 beanspruchten Warmarbeitswerkzeugen. Si 0,60 1.2344 0,2 0,2
® Hohe Bestandigkeit bei thermischer und abrasiver Mn 0,70 1.2606 03 03
Q Beanspruchung!
%V' Gute Korrosionsbestandigkeit. Sehr gut polierbar. cr >,00 1.2767 0,4 0,4
N Nitrier-, vergiit-, verchrom- und CVD-beschichtbar. Ni - Harted. SchweiRgutes 38-42 HRc 1.2764 0,5 0,5
v Auch bei Mehrlagenschweifungen riss- und bindefehlerfrei. Mo 4,00  Weichgegliuht bei 780°C ~ ~230HB u.d. 0,6 0,6
Q Haufig verwendeter Schweillzusatz bei Reparaturen und Ti 0,60 Gehartet bei 1030°C/0l 48 HRc 0,7
0. Anderungen im Konturbereich mit universellen Eigenschaften fiir fe Basis Angelassen 600°C 45 HRc 0,8 0,8
KunststoffspritzgieBwerkzeuge, insbesondere bei teils sonst. )
unbekannten Grundwerkstoffen.
L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH Seite 6



Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Hochverschlei’feste Auftragungen in Werkzeugbereichen, die C 0,35 Werkstoff-Nr. 1.2343.07 1.2082 0,2 0,2
QL 20 starkem Abrieb, Druck und Bewegung bei maRiger Schlag- Si 0,30 1.2083 0,3 0,3
® beanspruchung und erhéhten Betriebstemperaturen ausgesetzt Mn 1,20 12311 0,4 0,4
sind, z.B. Schieberflachen, Filhrungsbahnen, Dichtkanten.
%V' Gutes Abrasionsverhalten bei glasfaserverstarkten Kunststoffen. Cr 7,00 _ . 1.2312 0,5 05
N Nachfolgende Konturwiederherstellung mit HM-Werkzeugen, Ni - Harted. Schweilgutes 52-56 HRe 1.2162 0,6 0,6
v durch Schleifen oder erosive Bearbeitung. Mo 2,00  Weichgegliht bei 820°C ~ ~235HB 1.2738
Q Bei Mehrlagenauftragung ggf. Pufferung mit QL 65 oder QL 26 Ti 0,30 Gehirtet bei 1050°C/Ol 58 HRC 1.2343 0,8 0,8
0. empfohlen. Fe Basis  Angelassen bei 600 °C 53 HRc 1.2767
sonst. - 1.2842
u.a.
Reparatur und Anderung von Ni-haltigen Kaltarbeitsstahlen wie  C 0,35 Werkstoff-Nr. 1.2766 1.2767 0,2 0,2
QL 28 Prage- und Biegewerkzeuge, Scherenmesser oder Si 0,25 1.2764 0,3 0,3
® Kunststoffformen. Mn 0,50 1.2738 0,4 04
Q Das zdhharte SchweiRgut ist widerstandsfahig und gut polierbar. -
W Fiir MehrlagenschweiBungen einsetzbar. cr 1,70 u-a- 0,5 0,5
Ni 4,10 Harte d. Schweillgutes 46 - 48 HRc 0,6 0,6
v Mo 0,30  Weichgegliiht bei 600°C  ~ 260 HB
Q Nb - Gehirtet bei 830°C/Ol 58 HRc
o. Fe Basis
sonst. -
Wird vorzugsweise fiir die Reparatur von Press-, Stanz- und C 0,45 Werkstoff-Nr. 1.4718 1.2379 0,2 0,2
QL 30 Schnittwerkzeugen, aus den dafir typischen hoch-chromhaltigen ; 3,00 1.2080 0,3 0,3
® Grundwerkstoffen, eingesetzt. Mn 0,50 1.2436 0,4 04
Das zdhharte SchweiRgut ist widerstandsfahig bei hoher
%V' Kantenbelastung und zeigt eine gute Schnitthaltigkeit. cr 9,50 1.2601 0.5 05
N T e T e Ni - Harte d. SchweilRgutes 54 - 60 HRC 1.2363 0,6 0,6
v Mo - Weichgegliiht bei 800°C ~ 250 HB u.a. 0,7
Q Nb - Gehirtet bei 1000°C/Ol 62 HRc 0,8 0,8
o. Fe Basis
sonst. -
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Artgleiches SchweifRgut (W.-Nr.: 1.2343) mit guter C 0,37 Werkstoff-Nr. 1.2343 1.2343 0,2 0,2
QL H13 Gebrauchsharte fir die Reparatur von Druckgief3formen fiir die Si 1,00 1.2344 0,3 0,3
® Kunststoffverarbeitung und Schmiedegesenken. Mn 0,40 1.2606 0,4 04
Hohe Bestandigkeit bei thermischer und abrasiver .
%v. : Cr 5,30 u.a. 0,5 0,5
Beanspruchung! - = :
N Fir MehrlagenschweiRungen einsetzbar. Ni - Hérte d. Schweillgutes 45-50 HRe 0,6 0,6
v Mo 1,30  Weichgegliiht bei 770°C  ~ 225 HB
Q Nb - Gehirtet bei 1030°C/0I  ~54 HRc 08 08
0. v 0,40  Angelassen bei 300°C ~52 HRc
Fe Basis
Das martensitische Schweillgut ist zur Panzerung an C 0,20 Werkstoff-Nr. 1.4115 1.4021 0,1
QL 35 Warmarbeitsstahlen und héherfesten Vergiitungsstahlen Si 0,60 = Streckgrenze 500 N/mm? 1.4034 0,2 0,2
] geeignet. Verbindungsschweillungen artgleicher Stahle. Mn 0,40 Zugfestigkeit 700 N/mm? 1.2083 03 03

Gute Verschleifbestdndigkeit bei erhohten Temperaturen bis

17 Deh 159 4 4
W 450 °C. Hart- und anlassbar. Cf /50 ehnung 5% u. 0, 0,

Die Harte des SchweiRgutes ist abhangig von der Aufmischung Ni 0,30  Harte d. SchweiRgutes ~ 40 HRe 0,5 0,5
v des Grundwerkstoffes und Lagenanzahl. Mo 1,10  Weichgegluht 200 HB 0,6 0,6
Q Nb - Gehartet 42 - 47 HRc 0,7
G. Fe Basis 08 08
sonst. -
Fiir Reparaturschweifungen von HSS-Schnitten, sowie an C 1,00 Werkstoff-Nr. 1.3348 1.3318 0,1
QL 60 Konturen hochbelasteter Kalt-, Warmschnitt- und Si 0,30 1.3343 0,2 0,2
. Umformwerkzeuge. Mn 0,30 1.3344 03 03
Panzerung von verschleiRanfilligen Werkzeugbereichen.
%V' Die 'rissfreie Anbindung' des SchweiRgutes ist stark von der cr 4,00 1.3346 0,4 0,4
N tatsachlichen Vorwarmung des Grundwerkstoffes abhangig. W 1,80  Harte d. SchweiRgutes 58 -62 HRc HSS 0,5 0,5

dringend empfohlen! \Y 1,90 auf niedrig-
Fe Basis u. mittelleg. 0,8 0,8
sonst. - Stahlen

:v Werkzeugvorwadrmung bis 50 ° C unter Anlasstemperatur Mo 8,30 sowie 0,6 0,6
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Co-legierter SchweilSzusatz fiir die Auftragung an
QL 72 hochbeanspruchten Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen,
® wie Stanzwerkzeuge, Warmschnitte, Alu-Druckgussformen,
Q Pragewerkzeuge.
‘\TV' Das Schweif3gut ist nach dem SchweiBen noch spanabhebend
N bearbeitbar.

Nach Warmauslagerung: optimierte Warmverschleifl3- und
Wechseltemperaturbestandigkeit.

v'
&

Martensitische, aushartbare, nichtrostende Cr-Ni-Cu-Legierung
QL 17-4PH mit hoher Streckgrenze, hohem VerschleiBwiderstand und guter
® Korrosionsbestandigkeit.

Q Um Spannungsrissbildung zu vermeiden, sollte der Werkstoff
W nach dem Schweif3en innerhalb kiirzester Zeit einem

Losungsgliihen mit nachfolgendem Auslagern unterzogen
werden.

Martensitischer Schweillzusatz zur Auftragung
QL 4937 artgleicher/-dhnlicher Legierungen. Anwendung bei
® Formeinsatzen flr glasfaserverstarkte Kunststoffe.

Q Gute Korrosions- und VerschleiBbestdndigkeit.
W Atz- und polierbar. Nicht verchrombar.

Weiterer Einsatzbereich im Turbinen- und Kesselbau

und in der chemischen Industrie. Hochwarmfest bis 550°C.
L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Analyse des
Drahtes (%)
C 0,02
Si 0,20
Mn 0,05
Cr 0,15
Ni 18,00
Mo 4,00
Co 12,00
Fe Basis
Ti 1,60
C 0,02
Si 0,47
Mn 0,55
Cr 16,70
Ni 4,70
Mo 0,20
Nb 0,25
Cu 3,50
C 0,23
Si 0,40
Mn 0,60
Cr 12,00
Ni 0,80
Mo 1,00
w 0,50
v 0,30
Fe Basis

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
SchweiBgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit
Streckgrenze (nach WA)
Zugfestigkeit (nach WA)
Harte d. Schweillgutes
Harte d. Schweillgutes

Werkstoff-Nr.
0,2% Dehngrenze
Zugfestigkeit
Dehnung

Harte

Werkstoff-Nr.

0,2% Dehngrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes

1.6356

880 N/mm’

980 N/mm’

1.620 N/mm’
1.860 N/mm?’

32 - 35 HRc unbeh.
50 - 54 HRc warm-
ausgelagert bei
480 °C/4h/Luft

1.4542
850 N/mm’
990 N/mm’
10 %

320 HB

1.4937
> 590 N/mm”
> 700 N/mm”
15 %

45 - 50 HRc

1.2709
u.a.

Kalt- und
Warmarbeits-
werkzeuge
bei erhdhter

Beanspruchung

1.4525
1.4542
1.4504

1.2083
1.2316
STAVAX
1.4120

u. a.

1.4922
1.4937

0,1
0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,7
0,8

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,7
0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Austenitischer, hochkorrosionsbestandiger Ni-Basis- C <0,03 Werkstoff-Nr. 2.4831 2.4856 0,2
QL 24 SchweiRzusatz fiir Verbindungsschweifungen von Si 0,25 Streckgrenze 420 N/mm> Mischverbin- 0,3 0,3
® artgleichen/artdhnlichen korrosionsbestandigen Werkstoffen, Mn 020 Zugfestigkeit 760 N/mmz dungen mit 0.4 0.4

sowie an hitzebestandigen, hochwarmfesten Stahlen und

o .
W Legierungen. Cr 22,00 Dehnung 30% ferritischen 0,5 0,5

Verbindungen, Pufferungen und Auftragungen an Ni Basis Stahlen. 0,6 0,6
v verschiedensten Grundwerkstoffen - vielseitig anwendbar! Mo 9,00 u.a.
Q Hochwarmfest bis 1.000°C. Kaltzéh bis -196°C. Nb 3,60
0_ Das austenitische SchweiBgutgefiige ist nicht umwandelbar! Fe <1,50
sonst. -
Fiir zahe Verbindungen und Auftragungen an hitze- und C 0,02 Werkstoff-Nr. 2.4806 2.4816 0,2
QL 26 korrosionsbestandigen Cr-/CrNi-Stahlen und Ni-Basis- Si <0,30  Streckgrenze 400 N/mm> 1.4876 0,3 0,3
® legierungen. Nichtrostend, hitzebestandig, hochwarmfest, Mn 3,00 Zugfestigkeit 650 N/mm? Schwarz- 0,4 04
zunderbestandig bis 1.000 °C, kaltzah bis -269 °C. c 20,00 Deh 0% WeiR i P
%V' Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen. r = ennung > _ el : !
Das austenitische SchweiBgutgefiige ist nicht umwandelbar! Ni Basis Verbindungen 0,6 0,6
v Verbindungen, Pufferungen und Auftragungen an Mo - Pufferungen
Q unterschiedlichen Grundwerkstoffen im Werkzeug- und Nb 2,50 u.a. 0,8
0_ Formenbau méglich. Fe 2,00
sonst. -
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des
Drahtes (%)
Inconel 718 besitzt eine sehr gute Zeitstandfestigkeit. C <0,08
Inconel . \ o
Gute mechanische Kurz- sowie Langzeiteigenschaften. Si <0,35
718 Hohe Ermidigungsfestigkeit und sehr gute SchweiBbarkeit - Mn <035
o keine HeiRrikgefahr! Sehr gute Korrossionsbestandigkeit bei ~,19
6 hohen und niedrigen Temperaturen. Gute Zeitstandfestigkeit bei -

o Temperaturen bis 700 °C. Ni 52
N Mo | 3,00
v Nb+Ta 5,00
Q Fe Rest
0 Al <0,80
Ti <1,10
Hastell Hochkorrosionsbestandiger Ni-Basis-Schweif3zusatz vor allem in C <0,02
astelloy oxydierenden Medien. Verbindungen und Auftragungen an Si 0,10
C-22 artgleichen und -ahnlichen Legierungen. Hohe Bestandigkeit Mn <05
® gegen Loch-, Spalt- und SpannungsriBkorrosion bei erhéhten c 3 (;O

9 Temperaturen. Einsatztemperaturbereich von -196° bis 750 °C r !
Ni Basis

&

N Mo 16,00
Fe <1,5

v.
&

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
Schweilgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Werkstoff-Nr. 2.4668 Inconel 718
Streckgrenze 1.030 N/mm2 u.a. 0,3 0,3
Zugfestigkeit 1.230 N/mm?2 0,4 0,4
Dehnung >12% 0,5 0,5
0,6 0,6
0,7
0,8 0,8
Werkstoff-Nr. 2.4607 2.4602
Streckgrenze 450 N/mm’ 2.4605 0,3 0,3
Zugfestigkeit 700 N/mm’ 2.4610 0,4 0,4
Dehnung 35% 2.4619 0,5 0,5
u.a. 0,6 0,6
0,8 0,8
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Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
Schweilgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des
Fiir Auftrags- und VerbindungsschweiBungen von Kupfer- und C -
QL 38 Ampcoloy-Legierungen. Gute Eignung zur Reparatur von Si -
® Erodierelektroden. ZahflieRendes Schmelzbad, feinkorniges Mn 010

Q Geflige, bei hoher elektrischer Leitfahigkeit. -
W Durch Kaltauslagerung erhoht sich die Gebrauchsharte. cr -
Ag 1,00
v Cu+Ag >99,50
Q P 0,03
0. Fe -
sonst. -
Laserl6ten von Stahlen und Mischverbindungen. Cu Basis
QL83 Zum SchweiRen von Kupferlegierungen untereinander. Si 3,00
® Vielseitig einsetzbar, bspw. fiir Auftragungen und Verbindungen Mn 1.00

Q von Kupferplastiken und -gussbauteilen. -
N T
Ni -
v Mo -
O T
0. Fe 0,05
Sn 0,10
Zn 0,10

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Werkstoff-Nr. 2.1211 Reinkupfer
Streckgrenze 80 N/mm? Ampcoloy- 0,3 0,3
Zugfestigkeit 210 - 235 N/mm* Legierungen 0,4 0,4
Dehnung 18 % u.a. 0,5 0,5
Harte d. SchweilRgutes 50 - 60 HB 0,6 0,6
Werkstoff-Nr. 2.1461 Kupfer
Streckgrenze 150 N/mm? Cu-Si-Leg. 0,3 0,3
Zugfestigkeit 350 N/mm’ Stahl 0,4 0,4
Dehnung 40 % Mischverb. 0,5 0,5
Harte d. SchweilRgutes ~ 80 HB u.a. 0,6 0,6
0,7
0,8 0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- @ auf @ als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Verbindungs- und Auftragsschweiffungen an C 0,02 Werkstoff-Nr. 2.4155 GG
QL 40 Gusseisen, Nickel und Ni-Legierungen. Si 0,40 Streckgrenze 300 N/mm? Nickel 0,3 0,3
® Mischverbindungen zwischen Nickel und Stahllegierungen. Mn 0,40 Zugfestigkeit 450 N/mm? Ni-Leg. 0,4 0,4
Q Gute Korrosions- und Temperatureigenschaften. ;
W Cr - Dehnung 25% Mischverb. 0,5 0,5
Ni Basis Ni - Stahl 0,6 0,6
v Mo - uA.
Q Ti 3,00
0. Fe -
sonst. -
Nickel-Eisen-Legierung fiir Verbindungs- und C <0,2 Werkstoff NiFe-2 Grauguss
QL 41 Auftragsschweilungen an Grauguss, Spharoguss und Si <0,3  Streckgrenze 300 N/mm?> Sphiroguss 0,3 0,3
® Temperguss, sowie Mischverbindungen mit Stahl. Mn 3,50 Zugfestigkeit 500 N/mm? Temperguss 0,4 0,4
Q Korrosionsbestandige Plattierungen. -
W Cr - Dehnung 25% u.a. 0,5 0,5
Ni >53 0,6 0,6
v cu 2,50
Q Ti 0,40 0,8 0,8
o. Fe Rest
Al <0,2
. Ni-Fe-Legierung fiir Anwendungen, bei denen eine moglichst C 0,10 Werkstoff-Nr. 1.3912 INVAR 36
QL NiFe36 niedrige thermische Ausdehnung erforderlich ist. Si <0,5 Streckgrenze (20°C) 270 N/mmz ALLOY 36 0,3 0,3
® Sehr geringer Ausdehnungskoeffizient zwischen Mn <0,5 Zugfestigkeit (20°C) 490 N/mm? 0,4 0,4
Q —250°C und +200°C. ;
W Ni 36 Dehnung 30 % GGG 0,5 0,5
Fe Rest Sphéaroguss 0,6 0,6
v Temperguss 0,7
Q u.a. 0,8 0,8
L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH Seite 13



Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Niob-stabilisierter, nichtrostender, korrosionsbestandiger C 0,06 Werkstoff-Nr. 1.4576 1.4401 0,2 0,2
QL 50 SchweiRzusatz. Si 0,85 Streckgrenze 450 N/mm?* 1.4404 0,3 0,3
® Fiir artgleiche und artahnliche stabilisierte und nichtstabilisierte Mn 1,50 Zugfestigkeit 580 N/mm? 1.4571 0,4 0,4
Q austenitische CrNiMo-Stahle.
%V' Gefilige: Austenit mit Ferritanteil. cr 19,00 BEhithE Sk 1.4580 0,5 0,5
N IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Kaltzéh bis -120°C. Ni 12,00 Hochste Betriebstemp. 400°C 1.4583 0,6 0,6
v Mo 2,60  Tiefste Betriebstemp. -120°C 1.4301
Q Nb 12xC 1.4306 0,8 0,8
o- Fe Basis 1.4541
sonst. - 1.4550
1.4552
Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen C 0,02 Werkstoff-Nr. 1.4332 1.4710
QI‘ 52 (max. Anwendungstemperatur 300 °C). Si 0,85 Streckgrenze 400 N/mmz 1.4825 0,3 0,3
® Verbindungsschweilfungen von hitze- und Mn 1,80 Zugfestigkeit 600 N/mm? 1.4828 0,4 0,4
Q zunderbestandigen austenitischen Werkstoffen
‘\TV' flir Betriebstemperaturen bis 1.000 °C. Cr 24,50 Bt 2% 1_'4878 s 0
N Gefiige: Austenit mit Ferritanteil. Ni 13,50 Mischver- 0,6 0,6
v Nichtrostend (Nasskorrosion bis 350 °C). Mo - bindungen
Q Nb - mit ferritischen 0,8 0,8
0. Fe Basis Stahlen
sonst. -
Nichtrostender (NaRkorrosion bis 300 °C) C 0,10 Werkstoff-Nr. 1.4337 Mischver- 0,2 0,2
QL 65 austenitisch/ferritischer SchweiRzusatz mit hoher Si 0,40  Streckgrenze 560 N/mm> bindungen 0,3 0,3
® WarmriBsicherheit: gute Zahigkeit bei hoher Streckgrenze. Mn 1,80 Zugfestigkeit 750 N/mm? mit ferritischen 0,4 0,4
Q Zahe Verbindungen zwischen niedriglegierten, hoherfesten -
%V' Stahlen und nichtrostenden oder hitzebestandigen Stahlen. cr 30,00 Relnie 25% Stahlen, 0,5 0,5
N Gute Eignung fiir Pufferungen und Verbindungs- Ni 9,00 Pufferungen 0,6 0,6
v schweiBungen unterschiedlicher Werkstoffe im WZFB. Mo -
Q Nb - 0,8 0,8
o. Fe Basis
sonst. -
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Eigenschaften und Anwendungsbereich

Hoch manganhaltige, seewasserbestandige
QL 80 Mehrstoff-Aluminiumbronze fiir Auftragsschweiungen an
® Formeinsatzen aus Ampco-Bronzen und Ampcoloy-Legierungen.
Auftragungen an Presswerkzeugen zur Vermeidung von

W Ziehriefen. Gute Gleiteigenschaften, kavitationsbestandig.

Modifizierte Cu-Al-Ni-Fe-Mn-Mehrstoffbronze fiir Verbindungs-

QL 82 und AuftragsschweiBungen an Kupfer, Kupferlegierungen, sowie
] Mischverbindungen mit Edelstahlen.

Vielseitig einsetzbar bei unterschiedlichen Werkstoffpaarungen.
Seewasser- und kavitationsbestandig.
Durch Kaltauslagerung erfolgt eine Hartezunahme des
SchweiBgutes.
Einsatz fiir Reparaturen von beschadigten Kihlkanalen an
SpritzgieRwerkzeugen.

Die Zinnbronze CuSné6 ist vielseitig einsetzbar bei artgleichen und
QL 86 unterschiedlichen Werkstoffpaarungen.
® Verbindungsschweilfen von Kupfer-Zinn-Legierungen, Messing,

Q sowie Auftragsschweiungen an GuReisen.
W QL 86 ist verschleil¥fest, hat eine sehr gute Korrosions-

bestdndigkeit und lasst sich gut laserschweilen/-loten.

Typische Anwendungen:
Papier-, Zellstoff-, Textil- und Chemieindustrie sowie Schiff-,
L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Maschinen- und Apparatebau.

Analyse des
Drahtes (%)
C -
Si -
Mn 13,00
Cr -
Ni 2,50
Mo -
Nb -
Fe 2,50
Al 7,50
Cu Basis
C -
Si -
Mn ~2
Cr -
Ni ~5
Mo -
Nb -
Fe ~3
Al ~9
Cu Basis
Sn 55-7
P ~0,2
Ni 0,2
Zn 0,2
Fe 0,1
Cu Basis

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. Schweillgutes

Werkstoff-Nr.

0,2% Dehngrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes

2.1367

400 N/mm’
650 N/mm’
20%

240 HB

2.0923

400 N/mm?
680 N/mm?
15%

200 HB

2.1020
150 N/mm?
300 N/mm?
~30%
90 HB

Al-Bronzen
Ampco...
Ampcoloy ...
Presswerkzeuge

Grauguss

Kupfer
Cu-Legierungen
CuAl-Bronzen
Mischverbin-
dungen
Al-Bronze - Stahl

Sn-Bronzen:
2.1020
2.1030
2.1050
Messing
GuReisen
Stahle
Mischverbin-

dungen

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
SchweiBgutes werkstoffe | Spule | Stabe

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- @ auf @ als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

L AISi5 Verbindungs- und Auftragsschweiungen von C - Werkstoff-Nr. 3.2245 AlMgSi 0,5
Q ! Al-Si Legierungen mit bis zu 7 % Si-Anteil. Si 5,00 Streckgrenze 100 N/mm? AlMgSi 0,7 0,3 0,3
E Mn - Zugfestigkeit 160 N/mm? AlMgSi 1 0,4 0,4

W Cr - Dehnung 15 % AlMgSi 1 Cu 0,5 0,5
Zn 0,20 G-AlMgSi 6 Cu 4 0,6 0,6

v Mo : U,

Q Ti <0,15 0,8 0,8

o. Fe <0,40

Al Basis
aL AlSi12 Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von C - Werkstoff-Nr. 3.2585 G-AlSi 12 0,2
I Al-Si Legierungen mit bis zu 12 % Si-Anteil. Si 12,00 Streckgrenze 80 N/mmz G-AISi 12 (Cu) 0,3 0,3
E Mn 0,30  Zugfestigkeit 180 N/mm? G-AlSi 11 0,4 0,4

W Cr - Dehnung 5% G-AlMg 3 Si 0,5 0,5
Ni - u.a. 0,6 0,6

v Zn  <0,10

Q Ti <0,15 0,8 0,8

0. Fe  <0,50

Al Basis
QL AlSi7 Verbindungs- und Auftragsschweiungen von C . Werkstoff-Nr. 3.2384 G-AISi7Mg
AlISi7Mg und dhnlichen Legierungen. Si 7,00 Streckgrenze 90 N/mm> U4 0,3 0,3
Mg0,6 Mn <0,10  Zugfestigkeit 290 N/mm? 0,4 0,4
® Cr - Dehnung 8 % 0,5 0,5

6 Zn <0,10 0,6 0,6
W Mo - 0,7
Ti <0,15 0,8 0,8
Qv Fe <015
Al Basis
! - Mg 0,60
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- @ auf @ als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

QL AlSi10 Kaltaushartende Al-Si-Cu-Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt C - Werkstoff ER4145 G-AlSiCu ...
cua und gutem FlieRverhalten. Si 10,00 Sreda e 265 N/mmz AMgCuzn . o e
u Sehr gute Polierbarkeit des Schweifgutes bei hoher Festigkeit Mn i Zugfestigkeit 310 N/mmz AISIM .. 0 04

und RiRsicherheit! .
Cr - u.a 0,5 0,5

®
9 Ni - 0,6 0,6
% Mo -
Nb - 0,8 0,8
Qv Fe 0,20 0,9
Al Basis
0- Cu 4,00

QL AlM Far Aluminium-Magnesium-Legierungen, C - Werkstoff-Nr. 3.3548 AlMg3
8  ,B.:AIMg3,AMg4,5Mn, AIMg 5, AIMg2 Mn 0,8, i 025  Streckgrenze 140 N/ AlMgd, 5Mn 03 03
4,5 Mn AlMg 2,7 Mn. Auch fiir aushértbare Legierungen wie z.B.: Mn 080  Zugfestigkeit 280 N/mm? AlMgSi1 0,4 0,4
® AlCuMg 1 (3.1325), AIMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335). or 0.15 Dehnung - AIZna.5 Mz 05 05
Die LaserschweiBeignung ist hinsichtlich ,HeiRrissanfalligkeit” ! , , ;
o 9 im Einzelfall zu prifen. Ni - EN AW-7075 0,6 0,6
N Sehr gute Polierbarkeit des SchweiRgutes bei hoher Festigkeit Mo - (3.4365)

v und RiRsicherheit! Nb - 0,8 0,8
Q Fe -
G- Al Basis

Mg 4,90
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fur Grund- ¢ auf 9 als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe

. Titan Grade 1, Reintitan, fur Verbindungs- und C <0,08 Werkstoff-Nr. 3.7025 3.7025 0,2*%*  0,2**
QLTi1 Auftragsschweiflungen an Bauteilen artgleicher Legierung. <0,015 Streckgrenze 180 N/mm?> 0,3 0,3
® Beim SchweiRprozess blt'te auf inerte Gasabdeckung der Schmelze <0,03 Zugfestigkeit > 240 N/mm? 0,4 0,4
9 und Wurzelschutz (Formierung) achten! T Basi Deh B 05 05
‘&v Schutzgas-Qualitat (Argon) auf Restsauerstoffgehalt priifen! : asts ehnung > ’ ’
Fe <0,20 0,6 0,6
v' 0 <018
N
@**: Auf Anfrage
LTi2 Titan Grade 2, fiir Verbindungs- und Auftragsschweiffungen an C <0,08 Werkstoff-Nr. 3.7035 3.7035 0,2** 0,2*%*
QLTi Bauteilen artgleicher Legierung. H <0,015  Streckgrenze 275 N/mm? 0,3 0,3
® Beim SchweilRprozess bitte auf inerte Gasabdeckung der <0,03 Zugfestigkeit > 345 N/mm? 0,4 0,4
6 Schmelze und Wurzelschutz (Formierung) achten! T Basi Deh 20 % 05 05
%v Schutzgas-Qualitit (Argon) auf Restsauerstoffgehalt priifen! : asts ennung ° ’ ’
Fe <0,30 0,6 0,6
v 0 <0,25
N
@**. Auf Anfrage
. Titan Grade 5 (Ti-Al6-4V), fir Verbindungs- und C <0,08 = Werkstoff-Nr. 3.7165 3.7165 0,2%*  0,2%*
QLTi5 AuftragsschweiRungen an Bauteilen artgleicher Legierung. H <0,015 Streckgrenze 830 N/mm? 0,3 0,3
® Bestes Verhaltnis von Gewicht zu Festigkeit. <0,05 Zugfestigkeit > 895 N/mm? 0.4 0,4
6 Gute Oxidationsbestandigkeit in reduzierenden Medien. Ti Basi Deh 10 % 05 05
%v Beim SchweilRprozess bitte auf inerte Gasabdeckung der ! asts ehnung ° ’ ’
Schmelze und Wurzelschutz (Formierung) achten! Fe <0,40 0,6 0,6
v Schutzgas-Qualitat (Argon) auf Restsauerstoffgehalt prifen! 0 <0,20
Q v ~ 4,00 08 08
0 Al ~6,10
@**: Auf Anfrage
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Eigenschaften und Anwendungsbereich

QL Med Martensitischer Schweillzusatz fiir Verbindungsschweilungen
artgleicher / artahnlicher Stahle.
4009 Hart- und anlassbar.
® Gute VerschleiRbestandigkeit bei erhohten Temperaturen bis

w& 450 °C.
¥
o

QL Med Martensitischer Schweillzusatz fiir Verbindungs- und
Auftragsschweilungen artgleicher / artdhnlicher Stahle.
4115 Hart- und anlassbar.
® Gute VerschleiRbestandigkeit bei erhohten Temperaturen bis
Q 450 °C. Die Harte des Schweil3gutes ist abhangig von der

W Aufmischung des Grundwerkstoffes und Lagenanzahl.

QL Med Martensitischer Schweiflzusatz fiir Auftragsschweiungen
artgleicher / artahnlicher Stahle.
4122 Hart- und anlassbar.
® Gute VerschleiRbestandigkeit bei erhohten Temperaturen bis
Q 450 °C. Die Harte des SchweilRgutes ist abhangig von der

W Aufmischung des Grundwerkstoffes und Lagenanzahl.

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Analyse des
Drahtes (%)
C 0,10
Si 0,50
Mn 0,60
Cr 14,00
Ni -
Mo 0,60
Nb -
Fe -
sonst. -
C 0,20
Si 0,60
Mn 0,40
Cr 17,50
Ni 0,30
Mo 1,10
Nb -
Fe Basis
sonst. -
C 0,40
Si 0,50
Mn 0,45
Cr 16,50
Ni 0,50
Mo 1,10
Nb -
Fe Basis
sonst. -

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes
Weichgegliiht
Gehartet

Werkstoff-Nr.
Streckgrenze
Zugfestigkeit

Dehnung

Harte d. SchweilRgutes
Weichgegliiht
Gehartet

1.4009

380 N/mm’
550 N/mm’
20%

~ 150 HB

1.4115
500 N/mm’
700 N/mm’
15 %
variabel
200 HB

42 - 47 HRc

1.4122
550 N/mm?’
750 N/mm?’
~12%
variabel
230 HB

45 HRc

1.4000
1.4006
1.4008

u.a.

1.4122
1.4021
1.4034
1.2083

u.a.

1.4122
und
dhnliche
martensitische
Werkstoffe

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,1
0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,7
0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
SchweiBgutes werkstoffe | Spule | Stabe

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6

0,8

0,3
0,4
0,5
0,6

0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des
Drahtes (%)
QL Med Nichtrostender, korrosionsbestandiger SchweiRzusatz fiir C 0,02
4316 niedriggekohlte und stabilisierte austenitische Si 0,85
18/8-CrNi-Stahle. Geflige: Austenit mit Ferritanteil. Mn 175

® IK-bestandig (NaRkorrosion bis 350 °C). Kaltzah bis -196°C. -
Cr 19,00
%V'Q Ni 9,50
N Mo -
v Nb -
Q Fe Basis
o. sonst. -
QL Med Niob-stabilisierter, nichtrostender, korrosionsbestandiger C 0,06
4551 SchweiBzusatz. Si 0,85
Fiir artgleiche und artahnliche stabilisierte und nichtstabilisierte Mn 130

® austenitische CrNi-Stahle. :
. L . . Cr 19,50

Q Geflige: Austenit mit Ferritanteil. -

e\ IK-bestandig (NaBkorrosion bis 400 °C). Kaltzih bis -110°C. Ni 2,50
Mo -
v No  12xC
Q Fe Basis

o

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

sonst.

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
Schweilgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Werkstoff-Nr. 1.4316 1.4301
Streckgrenze 390 N/mm’ 1.4306 0,3 0,3
Zugfestigkeit 590 N/mm?® 1.4541 0,4 0,4
Dehnung 35% 1.4550 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 350 °C 1.4552 0,6 0,6
Tiefste Betriebstemp. -196 °C u.a.
0,8 0,8
Werkstoff-Nr. 1.4551 1.4301
Streckgrenze 490 N/mm* 1.4306 0,3 0,3
Zugfestigkeit 680 N/mm’ 1.4310 0,4 0,4
Dehnung 32 % 1.4541 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 400 °C 1.4550 0,6 0,6
Tiefste Betriebstemp. -110°C 1.4552
1.4303 0,8 0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des
Drahtes (%)
QL Med Nichtrostender, korrosionsbestandiger SchweiRzusatz fiir C 0,02
4430 :lse/(;r_lgrg:ilfw;t;t::?estab|||5|erte austenitische Si 0,85
’ Mn 1,80
® Geflige: Austenit mit Ferritanteil. or 18.50

Q IK-bestandig (NaBkorrosion bis 400 °C). Kaltzah bis -196°C. - :
W Ni 12,50
Mo 2,60
v Nb -
Q Fe Basis
0. sonst. -
QL Med Niob-stabilisierter, nichtrostender, korrosionsbestandiger C 0,06
4576  onwelbwsatm " oo si 085
Fiir artgleiche und artahnliche stabilisierte und nichtstabilisierte Mn 1,50

® austenitische CrNiMo-Stahle.

Q Geflige: Austenit mit Ferritanteil. cr 19,00
W IK-bestandig (NaBkorrosion bis 400 °C). Kaltzéh bis -120°C. Ni 12,00
Mo 2,60
v No  12xC
Q Fe Basis
0. sonst. -
QL Med Vollaustenitischer, nichtrostender, kaltzaher und sehr gut C 0,02
4455 korrosionsbestadndiger Schweizusatz. Si 0,50
Nichtmagnetisierbar. Mn 7,30
® Fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und or 50,00

Q artahnlichen austenitischen CrNiMo(Mn, N)-Stahlen und - 4
%v nichtmegnetisierbaren Stihlen / Stahlgusssorten. Ni 16,00
N Geflige: Austenit, max. Ferritanteil 0,6 %. Mo 2,70
v Hinweis: HeiRrissgefahr beachten! N 0,15
Q Fe Basis

o
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sonst.

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
SchweiBgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Werkstoff-Nr. 1.4430 1.4401 0,2 0,2
Streckgrenze 430 N/mm’ 1.4404 0,3 0,3
Zugfestigkeit 650 N/mm?’ 1.4571 0,4 0,4
Dehnung 35% 1.4580 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 400 °C 1.4583 0,6 0,6
Tiefste Betriebstemp. -196 °C 1.4301 0,7

1.4306 0,8 0,8

1.4541

1.4550

1.4552
Werkstoff-Nr. 1.4576 1.4401 0,2 0,2
Streckgrenze 450 N/mm’ 1.4404 0,3 0,3
Zugfestigkeit 580 N/mm’ 1.4571 0,4 0,4
Dehnung 30 % 1.4580 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 400 °C 1.4583 0,6 0,6
Tiefste Betriebstemp. -120°C 1.4301

1.4306 0,8 0,8

1.4541

1.4550

1.4552
Werkstoff-Nr. 1.4455 1.4583
Streckgrenze 400 N/mm’ 1.4429 0,3 0,3
Zugfestigkeit 600 N/mm?’ 1.4435 0,4 04
Dehnung 30 % 1.4438 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 400 °C 1.3948 0,6 0,6
Tiefste Betriebstemp. -196 °C Mischver-
Magnet. Permeabilitat ~ 1,01 G/Oe bindungen

mit ferritischen
Stahlen
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des
QL Med Verbindungsschweifen von nichtrostenden und ferritisch- C 0,02
4462 ausEenitischen DuPIe>.( Sté.hlen. IK-besténdig (NaRkorosion bis Si 0,50
250°C). Gute Bestdndigkeit gegen Lochfra® und Mn 1,50

® Spannungsriflkorrosion in chlor- und schwefelhaltigen Medien.
Cr 23,00
N Mo 3,00
v N 0,15
Q Fe Basis
QL Med Nichtrostend, IK-bestandig. Sehr gute Bestandigkeit gegen C 0,02
4501 Lochfral® und SpaI.tkorro?ion wegen d.es hohen CrMo(M)- Si 0,50
Gehaltes. Gut geeignet fiir das Schweien von Mn 0,80

® Supermartensitischen 13%-igen Chromstahlen.

Q Geflige: Austenit/Ferrit cr 25,00
W Ni 9,00
Mo 3,70
v N 0,20
Q Fe Basis
G. Cu 0,10

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- 9 auf @ als
Schweilgutes werkstoffe | Spule | Stabe

Werkstoff-Nr. 1.4462 1.4347 0,2
Streckgrenze ~500 N/mm?® 1.4462 0,3 0,3
Zugfestigkeit ~700 N/mm?® 1.4417 0,4 0,4
Dehnung ~25% 1.4460 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 250 °C 1.4582 0,6 0,6

Tiefste Betriebstemp. -100 °C 0,7
0,8 0,8

Werkstoff-Nr. 1.4501 1.4515 0,2

Streckgrenze ~ 600 N/mm?* 1.4517 0,3
Zugfestigkeit ~ 750 N/mm?® 1.4573 0,4 0,4
Dehnung ~25% 1.4593 0,5 0,5
Hochste Betriebstemp. 220 °C 25%ige Cr- 0,6 0,6

Tiefste Betriebstemp. -50 °C Superduplex- 0,7

stahle 0,8
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Bezeichnung | Eigenschaften und Anwendungsbereich Analyse des Norm / Mechanische Giitewerte des fiir Grund- @ auf @ als
Drahtes (%) SchweiRgutes werkstoffe | Spule | Stabe
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Typische Grundwerkstoffe im Werkzeug- und Formenbau und deren chem. Analysen (Auszug)

W.-Nr. Kurzname DIN Analyse (Gew.-%)
c Si Mn Cr Mo Ni Fe Sonstige Sonstige
1.2311 40CrMnMo 7 0,40 0,30 1,50 2,00 0,20 - Basis - -
1.2312 40CrMnMosS 8 6 0,40 0,40 1,50 2,00 0,20 - Basis - $=0,10
1.2738 40CrMnNiMo 8-6-4 0,40 0,30 1,50 2,00 0,20 1,00 Basis - -
1.2343 X37 CrMoV 5 1 0,38 1,05 0,40 ~ 5,15 ~1,20 - Basis - V=0,40
1.2344 X40 CrMoV 5 1 0,40 1,05 0,40 ~ 5,15 ~ 1,20 - Basis - V=1,00
1.2767 X45 NiCrMo 16 0,45 0,25 0,30 1,35 0,25 4,00 Basis - -
1.2709 X3NiCoMoTi 18-9-5 <0,03 <0,1 <0,15 <0,25 4,80 18,00 Basis Co =9,00 Ti=1,00
1.2714 55NiCrMoV7 0,55 0,25 0,75 1,00 0,45 1,65 Basis - -
1.2080 X210Cr 12 2,10 0,35 0,40 12,00 - - Basis - -
1.2379 X153 CrMoV 12 1,53 0,35 0,40 12,00 0,85 - Basis - V=0,85
1.2083 X40Cr 14 0,40 <1,00 <1,00 14,00 - - Basis = =
Ampco 18 Cu = Basis - - - - - 3,50 Al =10,50 -
Ampcoloy 940 Cu = Basis 0,70 - <0,40 - 2,50 - - -
Ampcoloy 83 Cu = Basis - - - - - - Be=2,00! Co+Ni=0,50
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Spulentyp Zeichnung / BemaRung - MaRtabelle (mm) --

K 80 Spulen-¢ 80,0
2: Spulenbreite 80,0
© Aufnahme-Bohrungs-¢ 16,0
& b 5
Nv. - Spulenkern-g 50,0
v ol Spulenkernbreite 64,0
Spule K 80
Spulen-@ 125,0
MA 125 37
30 B Spulenbreite 37,0
% fr ; x\ Aufnahme-Bohrungs-¢ 16,0
3 %/ PRy
B

& F %\
Nv. %% I = |I :f e ‘} "] Spulenkern-g 90,0

o
v & \ \ / ; Spulenkernbreite 30,0
Qb a_;;;/
Spule MA 125
: Spulen-@ 253,5
SH 253 0 :
i o Spulenbreite 37,0
® | - e
q A T Aufnahme-Bohrungs-¢ 215,0

oo [ i Spulenkern-g 221,5
v P | 1 Spulenkernbreite 30,0

Haspelring SH 253
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Magnetspannkugel MSK 160 AL / MSK 140 AL
Schnelle und sichere magnetische Aufspannung
von Werkstiicken bei flexibler Positionierung.
Kugel blau hart eloxiert, thermisch bestdandig.
Schaltbarer Permanentmagnet ¢ 100 (PT: 8+3),
nominale Spannkraft 80 N/cm?.

Optimaler Bremshaft-Effekt durch

zentrale O-Ring Lagerung.

Ergonomische Auflagepfanne fir leichten

und sicheren Transport.

Laserdrahthalter $0,2-0,8mm

Glasfaserstift komplett mit einer Mine

Ersatzminen (VE= 10 St.) flr Glasfaserstift

L & A Lasertechnik und Applikationen GmbH

QL9916100

QL9914100

QL9911

QL9912

QL9913-1

¢ 160

¢ 140
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@ LASERTECHNIK & APPLIKATIONEN GMBH

| IHR PARTNER FUR DIE LASERMATERIALBEARBEITUNG IN INDUSTRIE UND HANDWERK

LAfet®-SM Duplex

Programmierbares Laserdrahtvorschubsystem

Technische Daten:

» Antrieb: Schrittmotor

» Draht-g: 0,3 bis 1,2 mm

« Normalvorschub: 0,1 - 50 mm/s

+ Gewicht: ca. 4,2 kg Ao::m.wﬁ:_mv

« Drahtwerkstoffe: niedrig- und hochlegierte
Stahllegierungen, geeignete Al-Legierungen,
Bronzen, Edelmetalllegierungen

« Steuerung: Programmierbare Steuerung

» NetzanschlufR: 110 - 230V / 50 - 60 Hz
auf 24 VDC

KURZINFO

« DUPLEX-Antriebssystem
« fiir Draht-@ 0,3 bis 1,2 mm
« justierbare Drahtachse

« Hohes Drehmoment durch

Planetengetriebe

Ringstrasse 35 - 01468 Moritzburg - Telefon: +49 351 83 97 96 48 - E-Mail: info@laserknechtel.de www.laserknechtel.de
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| IHR PARTNER FUR DIE LASERMATERIALBEARBEITUNG IN INDUSTRIE UND HANDWERK

@ LASERTECHNIK & APPLIKATIONEN GMBH

LAfet” -SM Duplex Drahtvorschubsystem

Das DUPLEX-Antriebssystem fordert schlupffrei LaserschweiRdrahte von @ 0,3 bis 1,2 mm.

Drallfreie Ausbringung durch Kreuzkerb-Profilierung auf der Drahtoberflache. Sicherer Drahttransport
durch zwei angetriebene, feinstverzahnte Antriebsrader in Hartmetall-Qualitat.

Die inneren Kapillarrohre lassen sich exakt auf die Drahtachse justieren.

Wahlweise kann die Antriebseinheit befestigt werden:

« ‘am Laserkopf mit zwei hydraulischen Spannarmen und der XYZ-Feinverstellung fiir eine direkte
Zufuhrung
flexibel mittels Fiihrungsspirale und separat einstellbarer Kapillarrohr-Positionierung an der
Fokussieroptik

Die Steuerungslogik ermoglicht die genaue Anpassung an den Laserschweiflprozess. Variable
Geschwindigkeiten sorgen fiir exakt terminierte Drahtbewegungen zum Beginn, im Verlauf und am
Ende einer jeden SchweiRung. Prozesssicherheit und hiochste Reproduzierbarkeit der Laserschweilung
bei optimierter SchweiRzeit sind markante Eigenschaften, die fiir den Einsatz von diesem
Drahtvorschubsystem sprechen.

Ringstrasse 35 - 01468 Moritzburg - Telefon: +49 351 83 97 96 48 - E-Mail: info@laserknechtel.de www.laserknechtel.de
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ﬁb LASERTECHNIK & APPLIKATIONEN GMBH

| IHR PARTNER FUR DIE LASERMATERIALBEARBEITUNG IN INDUSTRIE UND HANDWERK

LAfet®-SM Mobil

Laserdrahtvorschubsystem

KURZINFO

« Optimierte Rollengeometrie
« Andruckrollen-Feinverstellung fir
definiertes Kerbprofil der

Drahtoberflache

« Reduzierte BaugrofRe

Technische Daten:

« Antrieb: Schrittmotor

« Draht-@: 0,3 bis 0,6 mm

« Normalvorschub: 0,1 - 150 mm/s

« Gewicht: ca. 3,55 kg (ohne Spule)

- Drahtwerkstoffe: niedrig- und hochlegierte
Stahllegierungen, geeignete Al-Legierungen,
Bronzen, Edelmetalllegierungen

+ Kapillarschlauch: @i 0,8 x 1.100 mm lang

+ Steuerung: Steuerbox LAfet®-SM Mobil

« Netzanschluss: 110 -240V /50-60 Hz
auf 12V DC

« Gewicht: ca. 2,9 kg (ohne Spule)

Ringstrasse 35 - 01468 Moritzburg - Telefon: +49 351 83 97 96 48 - E-Mail: info@laserknechtei.de www.laserknechtel.de
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| IHR PARTNER FUR DIE LASERMATERIALBEARBEITUNG IN INDUSTRIE UND HANDWERK

@ LASERTECHNIK & APPLIKATIONEN GMBH

LAfet®-SM mobiles Drahtvorschubsystem

Kontinuierlich und mit hchster Prazision wird der LaserschweiRdraht (iber das Griffstiick, unter
direkter Beobachtung des Laserschweiers, der Schmelze zugefihrt.

Beginn und Ende der Drahtfihrung werden durch Kontaktierung oder Isolierung der Laserdrahtspitze
vom SchweiRbauteil realisiert.

Die Drahtvarschubgeschwindigkeit lasst sich wahrend der laufenden SchweiRaufgabe verdndern.

Die Positionierung des freien Drahtendes an der Kapillardriise erfolgt motorisch tber die
entsprechende Funktion der Steuerbox.

Nach dem Einsetzen einer neuen Laserdrahtspule wird das freie Drahtende manuell durch die
Antriebseinheit gefithrt, um dann motorisch iber den Duplexkapillarschlauch und das Griffstiick bis an
die Diisenspitze transportiert zu werden.

Ringstrasse 35 - 01468 Moritzburg - Telefon: +49 351 83 97 96 48 - E-Mail: info@laserknechtel.de www.laserknechtel.de
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