Technisches Datenblatt
DN-36Nb AM

Drahtelektrode / SchweiRdraht fiir Additive Manufacturing

Eigenschaften und Anwendungsbeispiele

*  Zusatzwerkstoff fiir die additive Fertigung von Komponenten mit kontrolliertem thermischen
*  Ausdehnungskoeffizienten.
*  Optimierte chemische Zusammensetzung mit verringerter Neigung zur HeiRrissbildung.

Normbezeichnung

DIN 17745 AWS DIN Wst-Nr.

Richtanalyse des Massivdrahtes

C Si Mn Ti Nb Fe Ni
Gew.% 0,2 0,15 0,4 0,2 1,3 Rest 36,0

Mechanische Giitewerte des SchweiRgutes (min. Werte bei RT)

. Dehngrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit
Warmebehandlung
Rpo.2 R, A ISO-V
ungegliiht 350 MPa 490 MPa 20% 80

Warmeausdehnungskoeffizient (CTE)

Temperatur T °C 100 150 200 300 400 450 500 550 600
CTE20°C-T 107/K 23 26 31 58 84 94 102 109 114

Prozessdetails

Stromart Schutzgas gem. DIN EN ISO 14175
DC/+ 11, 13, R1 (max. 5% H,)
DC/- 11, 13, R1 (max. 5% H,)

Auf geringen Warmeeintrag und Zwischenlagentemperatur < 130°C achten.
Bevorzugt Strichraupentechnik anwenden.

Liefereinheiten (Toleranzen gem. DIN EN ISO 544) Zulassungen auf Anfrage
Abmessung (mm) kg/VPE
1,6/2,0/2,4/32  X1000 mm 5/10
0,8/1,0/1,2 BS 300 Spule 15 # .
1,6/2,4/32  K415/K 435 Spule 25 7" Deutsche Nickel

www.deutsche-nickel.de e



