SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

Universell einsetzbarer, verkupferter Stahlschweifdraht fur Universell einsetzbarer, verkupferter Stahlschweifdraht mit
das MAG-Schweifen von niedriglegiertem Stahl unter CO, oder  erhohter Zugfestigkeit, fir das MAG-Schweifen von un- und
Mischgas. niedriglegierten Stahlen unter CO, und Mischgas.

Sehr gute Verschweifbarkeit in allen Schweifpositionen, nach-  Sehr gute Verschweifbarkeit in allen Schweifpositionen, nach-
gewiesene Wurzelschweifbarkeit, Betriebstemperatur -40 bis gewiesene Wurzelschweifbarkeit, Betriebstemperatur -40 bis
350 °C. Sauren- und basenbestandig bis 1.200 °C. 350 °C. Sauren- und basenbestandig bis 1.200 °C.
Normbezeichnung EN440-G422C/MG3Si1 Normbezeichnung EN440-G424C/MGA4Si1
Werkstoffnummer 1.5125 Werkstoffnummer 1.5130

Zulassungen TUV, DB, CE Zulassungen TUV, DB, GL, LR, BV, DNV, UDT, CE
Stromart Gleichstrom Pluspol (= +) Stromart Gleichstrom Pluspol (= +)

Schutzgas C0,,C1,M11-M33 Schutzgas C0,,C1,M11-M33

Werkstoffe: Werkstoffe:

S 185-380, 17 Mn 4, HI / Hli S 185-460, 17 Mn 4, HI / Hli

Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse

bei 20 °C
Bruchdehnung
A, bei 20 °C

m

Kerbschlagarbeit
A, bei -20 °C

1,0 %-Dehngrenze
R, bei 20 °C
Zugfestigkeit

1,0 %-Dehngrenze
R, bei 20 °C
Zugfestigkeit

R bei 20 °C
Bruchdehnung
A, bei 20 °C
Kerbschlagarbeit
A, bei -20 °C

R

R |Kohlenstoff C
R|Mangan Mn
R|Silizium Si

| Phosphor P max
R |Schwefel S max.
RN|Kupfer Cu max.
= |Nickel Ni max.

X |Molybdan Mo max.
X |Chrom Cr max.
& | Betriebstemp. min.
&S| Betriebstemp. max.
R |Kohlenstoff C
R|Mangan Mn

| Silizium Si
R|Phosphor P max.
R |Schwefel S max.
R|Kupfer Cu max.

o

N/mm? %

& | Betriebstemp. min,
& | Betriebstemp. max.

N/mm? | % | J

-40/350/440|550| 26 |>85 [0060,11/145155/080-1,0/0025|0025|0,30/0,15/0,15/0,15 -40 [350/530/600| 24 | »80 0,06014/1,6-1,85/0,8-1,15/0,02/0,02 0,25

Stahl-SchweiBdrahtrollen niedriglegiert |EAN/Best.Nr.| Preis in € Stahl-SchweiBdrahtrollen niedriglegiert |EAN/BestNr.| Preisin €

$G2/1.5125 | 90 04853 | exkl. MwSt SG3/1.5130 | 90 04853 | exkl. MwSt

II Stahl-Schweifdraht SG2 0,6 mm, 0,9 kg, @ 100 541407 Stahl-Schweifdraht SG3 0,8 mm, 15 kg, @ 300 | 541636
Stahl-Schweifdraht SG2 0,6 mm, 5 kg, @ 200 | 541506 nvstahI-Schweinraht SG3 1,0mm, 15kg, @ 300 | 541650

‘ Stahl-SchweiBdraht SG2 0,8 mm, 5 kg, @ 200 | 541520 Stahl-Schweifdraht SG3 1,2 mm, 15 kg, @ 300 | 54167 4

| |Stahl-Schweifdraht SG2 0,8 mm, 15kg, @ 300 | 54162 9

_ Stahl-Schweifdraht SG2 1,0 mm, 15 kg, @ 300 | 54164 3

Stahl-SchweiBdraht SG2 1,2 mm, 15 kg, 2300 | 541667 |

Stahl-Schweifdraht SG2 1,6 mm, 15 kg, @ 300 | 54168 1

NIRO-Schweifdrahtrollen hochlegiert, TUV-gepriift

NIRO-Schweipdrahtrollen CR-NI/1.4316, MAG, rostbestandig  NIRO-Schweifdrahtrollen CR-NI/1.4430, MAG, rost-/sdurebestandig

Schweifdraht aus Chrom-Nickel-Stahl 1.4316 mit besonders Schweifdraht aus Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl 1.4430 mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt fir das Verschweifen von nichtros-  besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir das Verschweifen von
tendem, kaltzahem, austenitischem Stahl. Geflge Austenit mit nichtrostendem, kaltzdhem, austenitischem Stahl. Geflige Austenit
Deltaferrit. Betriebstemperatur bis 350 °C. Kaltzah bis -269 °C. mit Deltaferrit. Betriebstemperatur bis 400 °C. Kaltzah bis -196 °C.

MAG-Verarbeitung unter Mischgas, z.B.M 11, M12 oder M 23, MAG-Verarbeitung unter Mischgas, z.B.M11,M 12, M 23, un-
WIG-Verarbeitung mit Abspulgerat unter Schutzgas Argon. ter Berlcksichtigung der Aufkohlung auchM 32, M 21, M13.
Normbezeichnung EN 12072-G 19 9 Lsi/W 19 9 Lsi WIG-Verarbeitung mit Abspulgerat unter Schutzgas Argon.
Werkstoffnummer 1.4316 — Normbezeichnung EN12072-G 1912 3 Lsi/W 1912 3 Lsi
Zulassungen TUV, DB, UDT, CE IV% é A| Werkstoffnummer 1.4430 —
I

Stromart MIG/MAG Gleichstrom Pluspol (= +) <:°PA % Zulassungen TUv, DB, UDT, CE e A
Stromart MIG/MAG Gleichstrom Pluspol (= +) <:°,,A ¥

Werkstoffe: Stromart WIG Gleichstrom Minuspol (= -) LV

1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319, Werkstoffe:
1.4541, 1.4550, 1.4552 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4410, 1.4420, 1.4429, 1.4435,

1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583

Stromart WIG Gleichstrom Minuspol (= -) LV

Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse

bei 20 °C
"Kerbschlaqarbeit
Bruchdehnung

R,,,bei 20°C |
A_ bei 20 °C

0,2 %-Dehngrenze
R ., bei 20 °C
P02
1,0 %-Dehngrenze
R . bei 20°C
p1,0
Zugfestigkeit
Bruchdehnung
A, bei 20 °C
Kerbschlaqartﬁ
A, bei 20 °C
A, bei-196 °C
0,2 %-Dehngrenze
R ., bei 20 °C
1,0 %-Dehngrenze
iuqfestiqkeit
R _bei 20 °C
Kerbschlagarbeit
A, bei 20 °C
Kerbschlagarbeit
A, bei-196 °CMAG
Kerbschlagarbeit
A, bei-196 °C WIG

Rm

R|Kohlenstoff C
R|Silizium Si
R|Mangan Mn
R|Chrom Cr

2 |Nickel Ni

& | Betriebstemp. min.
& | Betriebstemp. max.
R|Kohlenstoff C
R|silizium Si
R|Mangan Mn
X|Chrom Cr

X |Molybdan Mo
R|Nickel Ni

o

N/mm?2
-269 | 350 | 315 | 340 | 540 -196|400(315|335|540| 35 |130| 35 | 40 |0,02/ 0,8 | 1,7

NIRO-SchweiBdrahtrollen hochlegiert [EAN/BestNr.| Preisin € | 4 NIRO-SchweiBdrahtrollen hochlegiert [EAN/BestNr.| Preisin € |
CR-NI/1.4316 90 04853 | exkl. MwSt CR-NI/1.4430 90 04853 | exkl. MwSt
Stahl-Schweipdraht CR-NI 0,8 mm, 5 kg, @ 200 | 54184 1 Stahl-Schweipdraht CR-NI 0,8 mm, 5 kg, ¢ 200 541780
‘StahI-Schweinraht CR-NI'1,0mm, 5 kg, @ 200 | 54187 2 | Stahl-Schweifdraht CR-NI 1,0 mm, 5 kg, @ 200 541803
E‘StahI-Schweinraht CR-NIO,8 mm, 15kg, 2 300 | 541858 | Stahl-SchweiBdraht CR-NI 0,8 mm, 15 kg, ® 300 | 541797
Stahl-SchweiBdraht CR-NI 1,0 mm, 15kg, @ 300 | 54188 9 Stahl-Schweipdraht CR-NI 1,0 mm, 15 kg, @ 300 | 541810
|Stahl-Schweifdraht CR-NI 1,2 mm, 15kg, @ 300 | 541896 | Stahl-Schweifdraht CR-NI'1,2 mm, 15 kg, @ 300 | 541827 |
Stahl-Schweif3draht CR-NI 1,6 mm, 15 kg, @ 300 | 541865 Stahl-Schweifdraht CR-NI 1,6 mm, 15 kg, ® 300 | 54183 4

o

& | Betriebstemp. min.
& | Betriebstemp. max.




ELMAG

Spezial-SchweiBdraht aus Chrom-Silizium-Stahl fir das MIG/ Spezial-SchweifBdraht fir verzinkte Bleche und Werkstiicke,
MAG- und WIG-Schweifen zdhharter, abriebfester Auftragun- ideal fir Autowerkstatten, Karosserie- und Maschinenbaube-
gen auf Baustahl, Stahlguss und Mangan-Hartstahl. triebe.

Beispiele: Rollen, Laufflichen, Raupenketten, Laufrader, Schweift ohne Vorbehandlung durch Zink, Anstriche und ange-
Baggerteile, Férderschnecken, Walzenbrecher, Schlaghammer, rostete Oberflachen. Mit Titan fur die Bindung von Eisenoxiden,
Nocken, Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse ... kaum Porenbildung, hohe Gutewerte und Alterungsbestandig-
MIG/MAG-Verarbeitung unter Schutzgas Argon, Mischgase keit.

M21-M33,C02,C 1, WIG-Verarbeitung mit Abspulgerat Leichte Verschweifbarkeit, geringe Spritzerverluste, geringer
unter Schutzgas Argon. Zinkabbrand. Betriebstemperatur -10 °C bis 450 °C.

Das Schutzgas beeinflusst das Harteergebnis. Unbehandeltes MIG/MAG-Verarbeitung unter Mischgas M 11 -M 23,C02,C 1.

Schweifgut ist durch Schleifen bearbeitbar. Rissempfindliche Norm-Schweipdrahtrollen 5 / 15 kg fir MIG/MAG-SchweiBgera-
Grundwerkstoffe auf 200 bis 300 °C vorwarmen. Bei sehr riss- te, Schweipdraht-@ 0,8 / 1,0 mm.

empfindlichem Grundwerkstoff Zwischenlage schweifen.

. > : > Normbezeichnung EN 440 - G3 Si1
Norm-Schweipdrahtrollen 15 kg fiir MIG/MAG-SchweiBgerate Werkstoffnummer 15112
oder WIG-Abspulgerat, Schweipdraht-¢ 1,0/ 1,2 /1,6 mm. Zulassungen TUV. DB. CE
Normbezeichnung DIN 8555 - MSG 6 - 60 Stromart MIG/MAG Gleichstrom Pluspol (= +)
Werkstoffnummer 1.4718 Werkstoffe:
Stromart MIG/MAG Gleichstrom Pluspol (= +) S 185- 355, Hi, Hil
Stromart WIG Gleichstrom Minuspol (= -)
Kenqdaten / Wérmgbehandlunq . Richtanalyse . Kenndaten und Gijtewerte
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HV | HRC | °c | °C h °oCc | oc % % % % oC oC . N/mm? % J
670! 59 780 ! 820! 5 |1000!1050! 05 | 3 04 | 92 -10 450 420 510 640 | 22 80
Stahl-Schweifdrahtrollen Hartauftragung EAN/BestNr._I Preisin € | Zink-SchweifBdrahtrollen |EAN/BestNr.| Preis in €
1.4718 90 04853 | exkl. MwSt 1.5112 90 04853 | exkl. MwSt

[ Hartauftragungsdraht 1,0 mm, 15 kg, @ 300 | 54196 4 | /kg HE Zinkschweidraht 0,8 mm, 5 kg, @ 200 | 541902 | kg

| [Hartauftragungsdraht 1,2 mm, 15 kg, ® 300 | 541971 | /kg | Zinkschweipdraht 1,0 mm, 5 kg, @ 200 541919 |

| |Hartauftragungsdraht 1,6 mm, 15 kg, @ 300 | 54198 8 /kg B ZinkschweiBdraht 0,8 mm, 15 kg, @ 300 | 541926 |
L
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E Die Eignung der Schweifzusatzwerkstoffe ist unter Die Schweifeignung sinkt mit steigendem Kohlenstoffgehalt
T 'Werkstoffe' angefihrt. Weitere Spezial-Schweif3- und Legierungsanteil des Grundwerkstoffs. Flr hochlegierte
E zusatzwerkstoffe sind auf Anfrage lieferbar. Werkstoffe sind Spezial-Schweipzusatzwerkstoffe erforderlich.
- . ; ;
Gegenliberstellung der Normbezeichnungen nach DIN Spulenbremse so einstellen, dass die Schweifdrahtrolle auch
und EN fir haufig verwendete Stahlwerkstoffe siehe bei hohem Drahtvorschub rasch zum Stillstand kommt, um ein
~Stahlwerkstoffe Normbezeichnungen” auf Seite 75. zu weites Abwickeln des Schweifdrahts zu vermeiden.
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SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

Aluminium-Schweifdraht AIMg5 fir das MIG- und WIG-
Schweifen von Aluminium-Magnesium-Legierungen.
Verarbeitung unter Schutzgas Argon.

Bei groperen Werksticken und bei Wanddicken tUber 15 mm
Schweifspalt auf 150 bis 200 °C vorwarmen.

Norm-Schweifdrahtrollen 0,5 / 2 / 7 kg fiir MIG/MAG-SchweiBgera-
te oder WIG-Abspulgerat, Schweipdraht-# 0,8/1,0/1,2/ 1,6 mm.

Normbezeichnung ENISO 18273
- AL 5356 (AIMg5)
Werkstoffnummer 3.3556

TUV, DB, UDT, LR, CE
Gleichstrom Pluspol (= +)
Wechselstrom (~)

Zulassungen
Stromart MIG
Stromart WIG
Werkstoffe:
AlMg 1 (3.3315), AIMg 3 (3.3535), AIMg 5 (3.3555),
AIMgSi 1 (3.2315)

Aluminium-Schweifdraht AlISi5 fir das MIG- und WIG-Schwei-
fen von Aluminium-Silizium-Legierungen. Verarbeitung unter
Schutzgas Argon.

Bei groperen Werkstlcken und bei Wanddicken tber 15 mm
Schweifspalt auf 150 bis 200 °C vorwarmen.

Norm-SchweiBdrahtrollen 2 / 7 kg fir MIG/MAG-Schweipgerate
oder WIG-Abspulgerat, Schweipdraht- 0,8/1,0/1,2 /1,6 mm.

Normbezeichnung EN ISO 18273
- S AL 4043 (AlSi5)
Werkstoffnummer 3.2245

TUV, DB, UDT, CE
Gleichstrom Pluspol (= +)
Wechselstrom (~)

Zulassungen
Stromart MIG
Stromart WIG

Werkstoffe:
AlSi-Legierungen, bedingt auch AlCu Mg 1 (3.1325),
AlMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335)

Kenndaten und Giitewerte Richtwerte Kenndaten und Giitewerte Richtwerte
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S.m/mm?| W/(m.K) 1/K N/mm? % % % % % % S.m/mm? | W/(m.K) 1/K N/mm? % % %
15-19 [110-150|23,7.10%| 110 | 250 | 25 |Basis| 5 |0,35| 0,1 |0,15 24 - 32 170 22,1.10°% 100 160 15 Basis B

Aluminium-SchweiBdrahtrollen
AIMg5/3.3556

[l Alu-SchweiBdraht AlMg5 0,8 mm, 0,5 kg, @ 100

Alu-SchweiBdraht AlMg5 0,8 mm,
Alu-SchweiBdraht AIMg5 1,0 mm,

Alu-SchweiBdraht AIMg5 1,2 mm,
Alu-Schweifdraht AlIMg5 0,8 mm,
B Alu-Schweipdraht AlMg5 1,0 mm,
Alu-Schweifdraht AIMg5 1,2 mm,

Alu-Schweifdraht AIMg5 1,6 mm,

MIG-Hartlét- und Kupfer-Schweifdrahtrollen

2 kg,
2 kg,

2 kg,
7 kg,
7 kg,
7 kg,

7 kg,

@ 200
@ 200

9200 |

@ 300
@ 300
@ 300
2 300

541704
541759
54171 1
541728
54176 6
541735
541742
54177 3

Preis in €

| EAN/Best.Nr. isi
90 04853 | exkl. MwSt

Rolle]

/kyg
kg

kg |
/kg_|

/kg
kg
kg

Aluminium-SchweiBdrahtrollen
AlSi5/3.2245

|Alu-SchweiBdraht AISi5 1,0 mm,
Alu-SchweiBdraht AISi5 1,2 mm,
|Alu-SchweiBdraht AISi5 0,8 mm,
Alu-Schweifdraht AISi5 1,0 mm,
|Alu-SchweiBdraht AISi5 1,2 mm,
Alu-Schweifdraht AISi5 1,6 mm,

2 kg, @ 200
2 kg, @ 200
7 kg, ® 300
7 kg, @ 300
7 kg, @ 300
7 kg, @ 300

EAN/Best.Nr.

Preisin €

90 04853
541445
541452
54146 9
54147 6

| 541483 |

541490

exkl. MwSt
/kg
/kg
kg
/kg
/kg
/kg

MIG-Hartlot- und Kupferschweifdraht CuSi3/2.1461

Spezial-Schweifdraht aus Kupfer-Silizium-Legierung CuSi3 fur
das MIG- und WIG-Schweifen von Reinkupfer, niedriglegiertem
Kupfer und Kupfer-Zink-Legierungen.

Sehr gute Eignung flr das MIG-Hartléten von verzinkten und
unbeschichteten Feinblechen.

Verarbeitung unter Mischgas M 12 oder Argon.
MIG-Schweif3en: Dicke Werkstlicke auf 250 °C vorwarmen.
Schweifbad nicht zu breit halten.

WIG-Schweifen: Vorwdrmen nicht erforderlich.
Norm-SchweiBdrahtrollen 5 / 15 kg fir MIG/MAG-Schweif-
gerdte oder WIG-Abspulgerat, Schweifdraht-@ 0,8 mm.

DIN 1737 - SG-Cu Si 3
2.1461

Gleichstrom Pluspol (= +)
Gleichstrom Minuspol (= -)

Normbezeichnung
Werkstoffnummer
Stromart MIG
Stromart WIG

QQ

Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse

o bei 20 °C
ugfestigkeit

P

Elektrische

bei 20 °C
|Warmeausdeh-
nungskoeffizient
(20 - 300 °C)
0,2 %-Dehngrenze
R, bei 20 °C
Bruchdehnung
A bei 20 °C
Kerbschlagar-
beit A, bei 20 °C
Brinell-Harte
|HB 10/1000

R
z

o

E Leitfahigkeit
= |bei 20 °C
R|Kupfer Cu
R|silizium Si
X |Mangan Mn
R |Eisen Fe

N/mm?
3-4 35 18.10° 120 350 40 60 80 Basis 3 1 0,1 0,07 0,1

MIG-Lét-SchweiBdrahtrollen [EAN/BestNr.| Preisin € |

| CusSi3/2.1461 90 04853 | exkl. MwSt

B MIG-Lot-Schweipdraht CuSi3 0,8 mm, 5 kg, © 200 | 54193 3
MIG-Lot-Schweifdraht CuSi3 1,0mm, 5 kg, @ 200 | 54293 0

B MIGLot-Schwelpdraht CuSi3 0,8 mm, 15 kg, @ 300 | 54194 0
MIG-Lot-SchweiBdraht CuSi3 1,0 mm, 15 kg, @ 200 | 54294 7
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ELMAG

Der Schweifdraht MT-FD2-0 ist ein schutzgaslos verwendbarer, Normbezeichnung EN758-T42 ZWN1H10
selbstschitzender Fllldraht fur allgemeine Schweifungen und AWSAS520-E71T-GS
Hartauftrag. Er ist mit einem Metallpulver (Flussmittel, Flux) Stromart Gleichstrom Pluspol (= +)
geflllt. Das Schweiffbad wird durch das aufschmelzende Fluss- Stromstarke 30 - 120 Ampere

mittel vor Oxidation geschutzt. Stromspannung 14 -17 Volt

Der MT-FD2-0 ist daher ideal geeignet Werkstoffe:

W zur Verwendung im Freien, auch bei stérenden Witterungs- P235/5235 - P355/5355 etc.

verhaltnissen wie Wind,

W auf Baustellen - die Mitnahme von Schutzgasflaschen ist Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse [
nicht erforderlich, & =
W fur Heft-, Stumpfnaht- und Kehlnahtschweiffungen an niedrig- gg T So g ; - o =<
legierten Blechen bis 15 mm Dicke, z.B. an Stahlkonstruktio- §f§ E‘g %8 > 2 @ Z |5 = =
nen, Landmaschinen, bei Montage, Reparatur etc. QE ﬁ'g E'g @ 8 5 > 59, " § ¥ E
o o S = = N = 2| E 5
Die Ausbringung betragt ca. 90 %, der Drahtliberstand (stick Se | Bet | &< | 2 N & = LE|&E <
out) sollte ohne Schutzgas auf ca. 40 mm eingestellt werden. [ N/mm2 % | - % % % % % % |
Das Fulldrahtschweifen ohne Schutzgas ist mit den ELMAG®-
SchweIBgeraten EUROM'Gplus EM 161 . TRl STAR MlG 1636/M FuII-Schwe||3drahtroIIen Eg%NéB:;gN; eF:(I;(QIISMI‘I;]vgt
sowie ETP 220 SynPuls moglich. [Fiilldraht gaslos MT-FD2-0 0,9 mm, 4,5 kg, @ 200 | 541568 | kg |
8 '
E SchweiBdrahtrollen sind vorgespannt. Beim Offnen der Vor dem Rickaufwickeln des Schweifdrahts:
T SchweiBdrahtrolle das freiwerdende Drahtende festhal- Das am Schweibrenner herausragende Drahtende sauber
O ten, um ein Abwickeln des Drahtes zu vermeiden. abschneiden, um die Mitnahme einer Schweipperle in das
—  Schweipdrahtrollen in der Originalverpackung trocken Schlauchpaket zu vermeiden.

lagern, um ein Anrosten zu vermeiden.

WIG/TIG-Schweipstabe
Stahl-Schweipstabe, TUV-gepriift NIRO-Schweifstibe, TUV-gepriift

Stahl-Schweifstabe 1.5424 fiir das WIG-Schweifen von Rohren  NIRO-Schweifstdbe 1.4430 fiir WIG, rost-/sdurebestandig
Schweifstibe aus mittellegiertem, molybdanhaltigen Stahl 1.5424  Schweifstdbe aus Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl 1.4430 mit
flr das Verschweiffen von warmfestem Stahl im Rohrleitungs-, besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fir nichtrostenden,
Anlagen- und Behalterbau. Betriebstemperatur bis 550 °C. kaltzahen, austenitischen Stahl. Geflige Austenit mit Deltafer-
WIG-Verarbeitung unter Schutzgas Argon. Vorwérmen, rit. Betriebstemperatur bis 400 °C. Kaltzah bis -196 °C.
Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach dem WIG-Verarbeitung unter Schutzgas Argon.

Schweifen entsprechend Grundwerkstoff. Schweipstab-@ 1,6 / 2,0/ 2,4 / 3,2 mm, Ldnge 1000 mm.
Schweipstab-® 1,6 / 2,0/ 2,4/ 3,2 mm, Ldnge 1000 mm. Normbezeichnung EN 12072
Normbezeichnung EN 12070 w A & -G19123L/W19123L

- G MoSi/W MO Si g 7| Werkstoffnummer 1.4430 I“bv
Werkstoffnummer 1.5424 ‘@; % Zulassungen TUV, DB, UDT, CE =
Zulassungen TUV, DB, UDT, CE — Stromart WIG Gleichstrom Minuspol (= -)
Stromart WIG Gleichstrom Minuspol (= -) Werkstoffe:
Werkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4410, 1.4420, 1.4429, 1.4435,
P235G1 TH,P255G1 TH,P310GH, 16 MO 3,L 320, 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583

L 360NB, L 415NB, S 255 -460, HI, HII

\ Kennd_aten und Gijtewerte Richtanalyse , Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse

g T ]
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Kerbschlagarbeit
A, bei 20 °C

Kerbschlagarbeit
A, bei-196 °CWIG

Bruchdehnung
A, bei 20 °C

1,0 %-Dehngrenze
R, o bei 20 °C

Betriebstemp. max.

Betriebstemp. max.
Streckgrenze
R, bei 20 °C
Zugfestigkeit
R bei 20 °C
Zugfestigkeit
R_bei 550 °C

e Bruchdehnung

©*|A, bei 20 °C
Bruchdehnung
A, bei 550 °C
Kerbschlagarbeit
A, bei 20 °C
Betriebstemp. min.
0,2 %-Dehngrenze
R __. bei 20 °C

po,2

Zugfestigkeit
R_bei 20 °C

R |Kohlenstoff C
R|Silizium Si

X |Mangan Mn

X |Molybdan Mo
2 |Kohlenstoff C
R|Silizium Si

X |Mangan Mn
R|Chrom Cr

X |Molybdan Mo
2 [Nickel Ni

o
(=

N/mm? oC | oc N/mm? | % |

340 620 200 01 06 1,1 05 | -196 400 315 335 540 35 130 40 00208 17 19 27 12|
Stahl-Schweifstabe WIG |EAN/BestNr.| Preisin € | 4l NIRO-SchweiBstdbe WIG |EAN/BestNr.| Preisin € |
1.5424 | 90 04853 | exkl. MwSt 1.4430 | 90 04853 | exkl. Mwst
\Stahl-Schwei[Bst‘abe 1,6 x 1.000 mm, kg | 556760 | kg | INIRO-Schweipstdbe 1,6 x 1.000 mm, kg | 556609 |

o
~
(&

[Stahl-Schweipstabe 2,0 x 1.000 mm, kg | 556791 | 'kg | INIRO-Schweipstabe 2,0 x 1.000 mm, kg | 556647 |
|Stahl-Schweifstdbe 2,4 x 1.000 mm, kg | 556784 | kg | NIRO-SchweiBstdbe 2,4 x 1.000 mm, kg | 556623
|Stahl-Schweipstabe 3,2 x 1.000 mm, kg | 556753 | 'kg ]NIRO-SchweiBst‘abe 3,2 x 1.000 mm, kg | 55666 1




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

Aluminium-Schweifstabe fur das WIG-Schweifen von Alumi-
nium-Magnesium-Legierungen. Verarbeitung unter Schutzgas
Argon.

Bei groperen Werkstiucken und bei Wandstarken tber 15 mm
Schweipspalt auf 150 bis 200 °C vorwarmen.

Schweifstab-® 1,6 / 2,0/ 2,4/ 3,2 mm, Ldnge 1000 mm.

Normbezeichnung ENISO 18273
- AL 5356 (AIMg5)
Werkstoffnummer 3.3556

TUV, DB, UDT, LR, CE
Wechselstrom (~)

Zulassungen
Stromart WIG

Werkstoffe:

AlMg 1 (3.3315), AIMg 3 (3.3535), AIMg 5 (3.3555),
AIMgSi 1 (3.2315)

Aluminium-Schweifstabe fur das WIG-Schweif3en von Alumini-
um-Silizium-Legierungen. Verarbeitung unter Schutzgas Argon.

Bei groperen Werkstlcken und bei Wandstarken tber 15 mm
Schweifspalt auf 150 bis 200 °C vorwarmen.

Schweipstab-® 1,6 / 2,0/ 2,4/ 3,2 mm, Ldnge 1000 mm.

Normbezeichnung EN ISO 18273
- S Al 4043 (AISi5)
Werkstoffnummer 3.2245

TUV, DB, UDT, CE
Wechselstrom (~)

Zulassungen
Stromart WIG

Werkstoffe:

AlSi-Legierungen, bedingt auch AlICu Mg 1 (3.1325),
AlMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335)

15-19 [110-150|23,7.10°| 110 | 250 | 25 |Basis| 5

;35| 9,1

Kenndaten und Giitewerte Richtwerte Kenndaten und Giitewerte Richtwerte
- @ -~ @
Lt |8 . . | B .

= —_~ — = —~ =

= gR0 |88 (g0 |Su| 2 | 2 = ¢ NO ge SO So =
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2ol = O 530 £N to |£o S = - = E=INS) T e) £ e o 0
W= LEg TOO [&— BN |IN = T = (8] = a2 LEg T OO 2 =] [T = -

i = v v U X — U |w,_ | T = P < = Gl = v U U X — () N, _ =} =
SwO | £x0O = 5ol FEET N (NE= . 5 = Eig O £ =9 = 50 oG = = =
2Ex AN EowN cEo! S n|s0 | o& £ = o =3 2x A (S o ! >« = a8 o X 1S =
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s.m/mm? W/(mK) | 1/K | N/mm? % | % | % | % | % | % S.m/mm? | W/(m.K) N/mm? % % %

[EAN/BestNr.] Preisin € |
90 04853 | exkl. MwSt

| Aluminium-Schweifstabe WIG
AIMg5/3.3556
AlMg5-Schweifstdbe 1,6 x 1.000 mm, kg
AlMg5-Schweifstdbe 2,0 x 1.000 mm, kg
|AIMg5-SchweiBstéabe 2,4 x 1.000 mm, kg
|AIMg5-Schweifstédbe 3,2 x 1.000 mm, kg

WIG/TIG-Fugenformen

I-Naht Werkstiicke

S, cindleche

- Durchschweifen erforderlich

| 556708
| 556715
| 556722

55673 9

Uberlappnaht

V-Naht Form 1

V-Naht Form 2

Y-Naht

Mittelbleche T-Naht

- Anfasung 30°, max. 45°

Mittel- und Grobbleche
- Fasenéffnungswinkel 60°
- Bei Aluminium bis 70°

Mittel- und Grobbleche
- Fasenoffnungswinkel 60°
- Bei Aluminium bis 70°

Autogen-Schweifistabe

Qualitatsprodukte fiir Gas-Schweifer

Stahl-SchweifBstdbe 1.0324
Schweifstabe aus niedriglegiertem Stahl 1.0324 fir das
Autogen-Schweifen von unlegiertem Stahl im Rohrleitungs-,
Anlagen- und Behdlterbau. Betriebstemperatur bis 350 °C.
Schweifstab-® 2,0/ 2,5/ 3,0 mm, Ldnge 1000 mm.
Normbezeichnung EN 12536-01, » A A
DIN 8554 G | o
Werkstoffnummer 1.0324 Iﬁ@; %
Werkstoffe: GP 240 GH, P 235 GH, P 235 T1, -
P235T2,P255G1 TH, S 185 - 380,
S235jR,S235jRG2

[Aluminium-Schweistabe WIG
AlSi5/3.2245
AlSi5-Schweifstdbe 1,6 x 1.000 mm, kg
|AlSi5-Schweifstdbe 2,0 x 1.000 mm, kg
AlSi5-Schweifstdbe 2,4 x 1.000 mm, kg
AlISi5-Schweifstdbe 3,2 x 1.000 mm, kg

[EAN/BestNr.[ Preisin€ |
90 04853 | exkl. MwSt
| 556869 |

55687 6

556883 |

55689 0

Werkstilicke Bordelnaht Werkstilicke

‘ Fein- und Mittelbleche “ Feinbleche

Ecknaht
Schweifung je nach
Materialstarke
ein- oder zweiseitig

Schweifung
je nach
Materialstarke
ein- oder
zweiseitig

Y-Naht mit Badsicherung

Werksticke, bei denen
wdahrend des Schweifens das
Schweifbad abfliefen kann

Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse

bei 20 °C

R,, bei 20 °C

Bruchdehnung
A, bei 20 °C

Betriebs-
max.
Streckgrenze
Zugfestigkeit
R
Kerbschlag-

& |temperatur
= | Kohlenstoff C
R|Silizium Si
R|Mangan Mn

'3

390

Autogen-Schweifstdbe Stahl

1.0324

Autogen-Schweifstdbe 2,0 x 1.000 mm,
Autogen-Schweifstdbe 2,5 x 1.000 mm,
Autogen-Schweifstdbe 3,0 x 1.000 mm,
|Autogen-Schweipstédbe 4,0 x 1.000 mm,
Autogen-Schweifstdbe 5,0 x 1.000 mm,

EAN/BestNr.| Preisin €
90 04853 | exkl. MwSt
55225 0
bbH2P8 T
552274
55228 |
55229 8




Dick umhillte Rutilzellulose-Stabelektrode. Vielseitig verwend-
bar, ideal fur Heft- und Montagearbeiten in fast allen Schweif-
positionen einschlieflich Fallnaht. Auch mit 230 V Wechsel-
stromtrafos und bei 42 V Schutzspannung verschweifbar.
Gute Zund- und Verschweif3barkeit, scharfer Lichtbogen, er-
moglicht das Schweifen von haftlackbeschichtetem, verzinktem,
angerostetem, verzundertem Stahl. Gute Schlackeabldsung.

EN499-E380RC 11
TUV, DB, CE

Normbezeichnung
Zulassungen

Stromart Gleichstrom Minuspol (= -)
Wechselstrom (~)

Rucktrocknung Falls erforderlich, 0,5 h bei 90 °C

Werkstoffe:

P235GH, P235G1 TH, S 235 jR, S 235 jRG2, S 235 jO,
§$235j2G3,P235T1,P235T2, GP 240 GH, L 245 NB,

L 245 MB, P 245 NB, P 255 G1 TH, P 2565 GH, P 265 NB,
P275T1,P275T2,S275jR, L 290 NB, L 290 MB, P 295 GH,
P310ONB, P355NB, P355T1,P355T2,S 355263, B420N
- - Y 3

Elektrode Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse
s . ¢ [ ¢ = =

MT e | 5 E 2] - |8 |3

RC30h E | E Elogyl= |2 |2 |2 %)
d| g| E| E|Ng |8 |3¥Y|cy | i =
= = o o 5 o = c9 |9 | oV B —
s | g || & |Q|/Tolco|to|8e | 2 |0 | =
B2 R A& & | |ENISNIEN(E0| @ | £ |
2l 8|E|e|l2==lv_|B o |o2| & I
(7} 9} [ 2 (vl QLe|lSg|2o|2a| @ | 2 o
5|5 |Z| 2|28 B2|85a€a8al = | §| €
) @ G G |+ 5 =5 e wao »la » O = <
0| b | B | B | e Nepod|Xd|Xa| X |0 | =
9°C |°€ | A % | J JI| % | % | %

[©2,0x300 |-10[450] 40 |
[@25x350 |-10[450] 60
[©#3,2x350 |-10450[100] 140|420 [ 550 |
[p40x350 [-10/450/110/170] 420550

| 28 | 60 | 60 [0,07]035(0,45
28 | 80 | 60 [007035 0,45
28 | 80 | 60 (007035 0,45
28 180 | 60 (007 035/0,45

100|420 | 550

| 93,2x350

Dick umhllte Rutilzellulose-Stablektrode. Besonders einfach
und vielseitig anwendbar, ideale Universalelektrode fur
Maschinen-, Stahl-, Behalter- und Rohrleitungsbau.

Gute Zundbarkeit, sehr gute Verschweifbarkeit in fast allen
Positionen einschlieflich Fallnaht, gute Spaltiberbriickung.
Geringe Spritzverluste, saubere Nahtzeichnung, gute
Schlackenentfernbarkeit, gute Wiederzindfahigkeit.

EN499-E420RC 11
TUV, DB, CE

Normbezeichnung
Zulassungen

Stromart Gleichstrom Minuspol (= -)
Wechselstrom (~)

Rucktrocknung Falls erforderlich, 0,5 h bei 90 °C

Werkstoffe:

P235GH, P235G1 TH, S235jR, S 235 jRG2, S 235 jO,
§235j2G3,P235T1,P235T2, GP 240 GH, L 245 NB,

L 245 MB, P 245 NB, P 255 G1 TH, P 2565 GH, P 265 NB,
P275TI1,P275T2,S 275 )R, L 290 NB, L 290 MB, P 295 GH,
P310NB, P355NB, P355T1,P355T2, 5355263, B420N

Elektrode 7 Kenndaten und Giitewerte 7 | Richtanalyse
MT- el il | 3 =2
RRC6k EE|E|E|aulelz (B [B5] o
d| a| E| E[Ne |TY|29[8Y |85 = =
£ = o 1<) 50 x €9 | o0 (oo ~'c—) — =
@ @ - = iyl 5o o |f0o |8~ o C4)
2| 72| & 4| SN SN (ENn|EL| @ = =
£ 8 |% |2 (t3|L5|E5|83|83| & |38
AR S
d | & | 3|8 |Se|Rejadcdlec 2 | & | =
‘ [oC | Al A NmmENme % | J | J | % | % | % |
|©2,0x 300 |350| 30 | 50 | 450 540 | 24 | 80 |>47)[007|0,4 | 0,5 |

450 55 | 85 | 480
|450[ 90 | 135 480 |
? 4,0 x 350 4501130170 480

550 | 24 | 80 | 47 |007| 0,4 | 0,5
550 | 24 | 80 | 47 [007/0,4 |05
550 | 24 | 80 | 47 (007 0,4 0,5

2,5 x350

Preis in €
exkl. MwSt
Pka.
/Pkg.
Pkg.
Pkg.
Pkg.
Pkg.
/Pkg.

Rutil-SchweifBelektroden niedriglegiert
MT-RC30h

[IMT-RC30h 2,0 x 300 mm,
|IMT-RC30h 2,0 x 300 mm,
[MT-RC30h 2,5 x 350 mm,
[MT-RC30h 2,5 x 350 mm,
[MT-RC30h 3,2 x 350 mm,
|IMT-RC30h 3,2 x 350 mm,
[MT-RC30h 4,0 x 350 mm,

EAN/BestNr.l
90 04853
ca. 400 Stick, 40kg | 557033
20 Stick 55736 1
ca. 250 Stick, 4,4 kg | 557040 |
20 Stick 587309 |
ca. 165 Stiick, 5,0 kg l 557057
20 Stick 557316
ca. 100 Stick, 4,4 kg | 55706 4

MT-RC3 blau fiir Heft-, Montage- und Fallnahtschweiffung

Mitteldick umhillte Rutilzellulose-Stabelektrode fur alle Schweif-
positionen, speziell fir Heft-, Montage- und Fallnahtschweifung.

Scharfer Lichtbogen, ermdglicht das Schweifen von geprimertem,
verzinktem, angerostetem und verzundertem Stahl. Auch mit 220-
Volt-Gerdten und bei 42 Volt Schutzspannung verschweifbar.
EN 499-E380RC 11 IVAA
TOV, UDT, CE il
Gleichstrom Minuspol (= -)
Wechselstrom (~)
Rucktrocknung Falls erforderlich, 1 - 2 h bei 90 °C

Werkstoffe: Siehe MT-RC3o0h

Normbezeichnung
Zulassungen
Stromart

4 PG
LA/

Richtanalyse

Elektrode Kenndaten und Giitewerte

bei 20 °C
Bruchdehnung
A, bei 20 °C

'Kerbschlaqarbeit

Streckgrenze
R, bei 20 °C
Zugfestigkeit
Kerbschlagarbeit
A, bei 20 °C

A, bei 0 °C

R

| Schweifstrom max.

& | Betriebstemp. min.
& | Betriebstemp. max.
> ’ SchweiBstrom min.
R|Kohlenstoff C
$‘Silizium Si
R|Mangan Mn

INfmmEIN/mEl % | J
100|420 | 550 | 28 | 80 | 60 [008(025| 0,6
1401 420 | 550 | 28 | 80 | 60 (008 025 0,6

o

|©25x350 | -10 450| 60
|©3,2x350 | -10 450/ 100

Rutil-SchweiBelektroden niedriglegiert [EAN/BestNr.] Preisin €
MT-RC3 blau 90 04853  exkl. MwSt
[MT-RC3 blau 2,5 x 350 mm, ca. 230 Stiick, 4,4 kg\ 557170 |

[MT-RC3 blau 2,5 x 350 mm, 20 Stick | 557460

|MT-RC3 blau 3,2 x 350 mm, ca. 138 Stiick, 4,4 kg! 557187 |
[MT-RC3 blau 3,2 x 350 mm, 20 Stick 55747 7

[EAN/BestNr.| Preisin € |
90 04853 | exkl. MwSt
ca. 367 Stick,4,0kg | 557101 | Pka.
20 Stick 557378 /Pka.
ca. 222 Stick, 4,4 kg | 557071 | /Pkg.
20 Stick 557323 [Pka.
ca. 118 Stiick, 4,0kg | 557088 | /Pka.
20 Stick 557330 | /Pka.
ca. 77 Stick, 4,0 kg 55709 5 /Pkg.

Rutil-Schweifelektroden niedriglegiert
MT-RRC6k

MT-RRCék 2,0 x 300 mm,
MT-RRC6k 2,0 x 300 mm,
MT-RRC6k 2,5 x 350 mm,
MT-RRC6k 2,5 x 350 mm,
MT-RRCé6k 3,2 x 350 mm,
MT-RRC6k 3,2 x 350 mm,
IMT-RRC6&k 4,0 x 350 mm,

Schweifnahtreinigungs-Werkzeuge

HE Schlackenhammer mit Metallgriff
Gekurvte Spitzfinne und vertikale Schmalbahn

'H Schlackenhammer mit Holzgriff

Gerade Spitzfinne und kraftige Schmalbahn

Drahtbiirste Stahldraht vierreihig
Vierreihige, spitz zulaufende Drahtburste flr Stahl

Bl Edelstahl-Drahtbiirste vierreihig
NIRO-Draht gewellt flr Edelstahl

| SchweiBnahtreinigungs-
werkzeuge

il Schlackenhammer mit Metallgriff
H schlackenhammer mit Holzgriff

kel Drahtbiirste Stahldraht vierreihig

[ Edelstahl-Drahtbirste vierreihig, gewellt

EAN/BestNr.| Preisin €
90 04853 | exkl. MwSt
| 553479 |
553486 |
| 553493 |
553196




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

Dick umhullte Rutil-Stabelektrode fur sehr feinschuppige und
saubere Schweifnahte / flache HohlkehIndhte.

Gute Zundbarkeit, nachgewiesene Wurzelschweifbarkeit, sehr

gute Verschweifbarkeit in fast allen Schweifpositionen, selbst-
abhebende Schlacke.

Auch fur verzinkte oder geprimerte Stahle anwendbar, verzinkte
Bleche bis 2,5 mm auch in fallender Position. Mit 230 V Wech-

selstromtrafos und bei 42 V Schutzspannung verschweifbar.

EN499-E420RR 12
TUV, DB, UDT, CE

Normbezeichnung
Zulassungen

Stromart Gleichstrom Minuspol (= -)
Wechselstrom (~)

Rucktrocknung Falls erforderlich, bei max. 150 °C

Werkstoffe:

P235GH, P235G1 TH, S 235 R, $ 235 jRG2, S 235 jO,
§$235j2G3,P235T1,P235T2, GP 240 GH, L 245 NB,

L 245 MB, P 245 NB, P 255 G1 TH, P 2565 GH, P 265 NB,
P275T1,P275T2,S275jR, L 290 NB, L 290 MB, P 295 GH,
P310NB, P355NB, P355T1,P355T2, S 355j2G3,B420N

Basisch dick umhiillte Elektrode mit idealer Eignung fir das
Schweifen in Zwangspositionen. Wasserstoffkontrolliertes,
alterungsbestandiges Schweifgut. Kaltzah bis - 40 °C.

Gute Zundbarkeit und gute Verschweif3barkeit. Fur das Wur-
zelschweifen Elektrode am Minuspol anschliefen. Dadurch
entsteht ein gut gerichteter, stabiler Lichtbogen und ein
optimal kontrollierbarer, feintropfiger Werkstoffubergang fur
die Wurzelmodellierung.

EN499-E422B12H 10
TUV, DB, UDT, CE

Normbezeichnung
Zulassungen

Stromart Gleichstrom Pluspol (= +)

Wechselstrom (~)
Rucktrocknung 2 h bei 300 - 350 °C
Werkstoffe:

P310GH, S355M,S315MC, E 355, P355 M, P 355 NB,
P 355 NH, P 355N, P 355 QH, P 355 MC, S 355 N, E 360,
L 360MB, L 360NB, L 360 QB, B500G3,B500N,C22E C22

Elektrode Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse
- : [ 2 2 = |
MT = 2 E < o |© [}
RR6et E|E Elogy|le,le, 8,12 | ©
=% = £ E |N§g|BY |50 |aV s o
= = S s | € X9 (20 00 DU | %5 | — =
g | g |E|E|LQ|Bo|co|8o(8e | 2| v | =
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@D | @ | o N o< |X<|X<| X | 0 | =
°C |°C| A | A NmmENm? % | J J | % | % %

|9 1,6 x 250
[©2,0x300
|@2,5x350
[032x350 |
|9 4,0x350 [-10 450/ 150

| 40 | 440 [580 | 23 | 65 | 50 |0,08] 0,
75 | 440 | 580 | 23 | 65 | 50 |0,08
100| 440580 | 23 | 65 | 50 [0,08
140| 440|580 | 23 | 65 | 50 [0,08
190| 440|580 | 23 | 65 | 50 [0,08
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P EFES
argi|un|a
oo|oo
OO [
o|o|;m|o

04105 |

Preisin €
exkl. MwSt
/Pkg.
/Pkg.
/Pkg.

EAN/Best.Nr.
90 04853
| 557125 |
557392
557132 |
557408 |
| 557149 |
557347
557156 |
55735 4
55716 3

Rutil-Schweifelektroden niedriglegiert
MT-RR6et

|IMT-RR6et 1,6 x 250 mm, ca. 562 Stiick, 3,4 kg
[MT-RR&et 1,6 x 250 mm, 20 Stiick

|[MT-RR&et 2,0 x 300 mm, ca. 345 Stiick, 4,0 kg
[MT-RR6&et 2,0 x 300 mm, 20 Stiick

[MT-RR6et 2,5 x 350 mm, ca. 215 Stiick, 4,4 kg
IMT-RR&et 2,5 x 350 mm, 20 Stiick

[MT-RR&et 3,2 x 350 mm, ca. 115 Stiick, 4,0 kg
[MT-RR6et 3,2 x 350 mm, 20 Stick

[MT-RRé&et 4,0 x 350 mm, ca. 90 Stiick, 4,4 kg

[Pkg.
/Pkg.
/Pkg.
[Pkg.
/Pkg.

Der Einbrand soll tief sein, die Schweifnaht darf aber
nicht durchsacken, sondern soll etwa zu gleichen Teilen
ober und unter der Werkstoffoberfldche liegen.

Ausnahme: AuftragschweiBen, mit einem Verhéltnis von
ca. 1/3 Einbrand und 2/3 Werkstoffliberstand.

TECH-INFOS

/Pkg. |

Elektrode | Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse
- : o ¢ - b
A EIEE - |2 |52
BR10e5 = | = E o = & o |a O
5 | = = =
d| d| E E N | TV [5V| a0 | aV | « =
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[@2,0x300 | 470[530 | 28 | 130[(60)[0,06| 0,5
470[530| 28 [130[ 60 006/ 0,5
85 1135470 530 | 28 130/ 60 006 05

190(470 (530 28 |130] 60 |006]/ 0,5 | 1,

[EAN/BestNr.] Preisin €
90 04853 | exkl. MwSt
557262 | Pkg.
55723 1 Pkg.
557279 | Pkg.
557248 | 'Pkg._
557286 | Pkg. |
557255 | 7Pka.
557293 | /Pkg.

|©3,2x350
9 4,0x450 |- 135

Basisch-Schweif3elektroden niedriglegiert
MT-BR 10e5

MT-BR10e5 2,0 x 300 mm, ca. 321 Stiick, 3,4 kg |
MT-BR10e5 2,0 x 300 mm, 20 Stiick

MT-BR10e5 2,5 x 350 mm, ca. 205 Stiick, 4,0 kg |
MT-BR10e5 2,5 x 350 mm, 20 Stiick

[ISIINIENINN

MT-BR10e5 3,2 x 350 mm, 20 Stiick |
MT-BR10e5 4,0 x 450 mm, ca. 75 Stick, 5,0 kg |

Ursache fir einen zu tief geratenen Einbrand bzw. fir ein
Durchsacken der Schweifnaht ist in der Regel die Einstellung
eines zu hohen Schweifstroms. Gleichzeitig sind eine ver-
starkte Porenbildung an der Schweifnahtoberflache und viele
Schweipspritzer entlang der Schweifnaht erkennbar.

MMA-Schweifplatzausrustungen

W Elektrodenhalter mit 4 m Schweifkabel GIHO1N2-D
und DINSE-Stecker 16/25 bzw. 35/50 mm?

W Masseklemme mit 3 m Schweifkabel GIHO1N2-D
und DINSE-Stecker 16/25 bzw. 35/50 mm?

B Schlackenhammer mit Holzgriff

W Stahldrahtbirste vierreihig

B Handschweifschirm PVC mit austausch-
barem Schweifglas 90 x 110 mm

| MMA-

Schweifplatzausriistungen

SchweiBplatzausristung 16 mm?, 3 + 4 m, DINSE 16/25 mm?
Schweifplatzausristung 25 mm?, 3 + 4 m, DINSE 16/25 mm?
SchweiBplatzausristung 25 mm?, 3 + 4 m, DINSE 35/50 mm?
|SchweiBplatzausristung 35 mm? 3 + 4 m, DINSE 35/50 mm?
|SchweiBplatzausristung 50 mm?, 3 + 4 m, DINSE 35/50 mm?

|EAN/Best.Nr.| Preis in €
90 04853 | exkl. MwSt
| 552908

552915
| 552922 |

552960 |
| 552977 |



Rutilumhullte Stabelektrode fur nichtrostenden, austeniti- Rutilumhlite Stabelektrode fur nichtrostenden, austenitischen
schen Stahl. Schweifgut aus Chrom-Nickel-Stahl mit besonders  Stahl. Schweifgut aus Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl mit beson-

niedrigem Kohlenstoffgehalt, Geflige Austenit mit Deltaferrit. ders niedrigem Kohlenstoffgehalt, Geflige Austenit mit Deltafer-
Betriebstemperatur bis 300 °C. Kaltzdh bis -120 °C. rit. Betriebstemperatur bis 400 °C. Kaltzah bis -120 °C.
Leicht entfernbare Schlacke, Belag neben der Naht mit chlorid- Leicht entfernbare Schlacke, Belag neben der Naht mit chlorid-
freier Beize entfernbar, Schweipgut auf Hochglanz polierbar. freier Beize entfernbar, Schweifgut auf Hochglanz polierbar.
Normbezeichnung EN1600-E199LR 12 Normbezeichnung EN1600-E19123 LR 12
Zulassungen TUV, DB, CE Zulassungen TUV, DB, CE, GL
Stromart Gleichstrom Pluspol (= +) Stromart Gleichstrom Pluspol (= +)
Wechselstrom (~) Wechselstrom (~)
Rucktrocknung Falls erforderlich, bis 350 °C Rucktrocknung Kaum erforderlich, bis 350 °C
Werkstoffe: Werkstoffe:
1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319, 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4410, 1.4420, 1.4429, 1.4435,
1.4541, 1.4550, 1.4552 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583
ik ' L ebed ] i i
Elektrode Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse [Elektrode Kenndaten und Giitewerte Richtanalyse
MT- [ 2 [ ] % g O = = MT- 2| X | 2| X |y [} =
aoeienz |2 IERE (B g%"%%”:‘: |E‘ ‘% ’E&’ 0 ieien[ENEIRE(IE 59|59l |2 |8 89| o S
ddEEE\E\mU:UmUmo\u_ ddEEE\E\mU:UmUmO* = =
E|e|8|5|EQIEQIES|E2 |2 (B0| 6 |5|= E|E|S|9|EQ|eQ|ES|EC (B (BN 5 ;| =
gl g |2 26N 5N2Q52 22| % |2 S|z gl g|lg 26622202~ % |2 S|&| =
435|285 8gEN8NENIEY 2 e|5]2|2 28 2| 0892 32T 5% 5=/ 5(5/8/ (2|3
L2 ¢ % RO%RS,8%36% 3838 2 25 2 Lo 2T RRNILE|6E|88 1882|2522
b= I o h | = = = e = s | 5| 2 o | = =l s cl5|0o
Ak Se 2 Refa<S<Es] 2 HEE Z e Elss orideiNem<SCEL] 2 |5 2|52 3
oc|oc| A|A N/mm? % | J|J % % %|%|% AlA N/mm2 [ % | J [ J[%[%|% %|%|%
? 2,5 x300[-120|300| 60 | 90 |320|340|540| 35 | 70 | 45 |002(0,9/09(19[10 | ®25x300|- 60 | 90 [350|370|550| 35 | 70 | 35 |002/09|07 (18325 118
? 3,2 x 350[-120(300| 80 [110/320|340|540| 35 | 70 | 45 [002(0,9/09]19]10 | ©3,2x350|- 80 [110[350(370(550]| 35 | 70 | 35 |002/09|07|183/25 118
Rutil-SchweiBelektroden hochlegiert EAN/Best.Nr.‘ Preisin € ‘ Rutil-SchweiBelektroden hochlegiert |EAN/BestNr.| Preisin €
MT-308Lea2 (1.4316) 90 04853 | exkl. MwSt MT-316Lea4 (1.4430) | 90 04853 | exkl. MwSt

MT-308Lea2 2,5 x 300 mm, ca. 220 Stiick, 40 kg 55765 1 'Pkg. MT-316Lea4 2,5 x 300 mm, ca. 216 Stick, 4,0 kg | 55756 9 Pkg.
MT-308Lea2 2,5 x 300 mm, 10 Stiick, 0,18 kg | 557675 'Pkg. MT-316Lead 2,5 x 300 mm, 10 Stick, 0,19 kg 55758 3 Pkg.
MT-308Lea2 3,2 x 350 mm, ca. 140 Stiick, 5,0 kg| 55766 8 | 'Pkg. MT-316Lea4 3,2 x 350 mm, ca. 139 Stick, 5,0 kg | 55757 6 Pkg.
MT-308Lea2 3,2 x 350 mm, 10 Stiick, 0,36 kg | 55768 2 'Pkg. MT-316Lea4d 3,2 x 350 mm, 10 Stiick, 0,36 kg 557590 Pkg.

Stahl-Hartauftragungselektroden Gusseisen-Reparaturelektroden

MT-600Bdu (1.47 18) fiir zahharte Auftragungen auf Maschinenteile MT-Nign (2.4155) fiir Reparaturschweifungen von Gusseisen

Basisch umhdulite Elektrode aus Chrom-Siliziumstahl fur das Basisch-graphitisch umhllte Reinnickel-Elektrode, universell
Schweifen zdhharter, abriebfester Auftragungen auf Maschi- verwendbar an Gusseisen mit Lamellengraphit, DIN 1691, z.B.
nenteile aus Baustahl, Stahlguss und Mangan-Hartstahl. GG 10 bis GG 35, und an Temperguss weif3 und schwarz, DIN 1692.
Beispiele: Rollen, Lauffldchen, Raupenketten, Laufrader, Nocken, Nach dem Schweifen von kurzen Schweifraupen (30 - 50 mm),
Baggerteile, Férderschnecken, Walzenbrecher, Schlaghdmmer, ~ Raupen sofort abhdmmern, um Spannungen abzubauen.
Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse ... Mit Gleichstrom Minuspol: Pulsierender Lichtbogen mit tiefem
Rissempfindliche Werkstoffe auf 200 bis 300 °C vorwarmen. Einbrand, gute Flankenbildung und flache Schweifinahte.
Bei sehr rissempfindlichem Werkstoff Zwischenlage schweiffen.  Mit Gleichstrom Pluspol: Hohere Schweiffgeschwindigkeit,
Schweifgut schmied- und hartbar. geringer Einbrand, hohe Nahte.
Normbezeichnung DIN 8555-E6-UM- 60 T A i Normbezeichnung DIN8573-ENi-BG 1 I_A
Werkstoffnummer 1.4718 e Werkstoffnummer 2.4155 e
Stromart Gleichstrom Pluspol (= +) I‘e‘b &% Stromart Gleichstrom Minuspol (= -) I‘@b s
Wechselstrom (~) = Gleichstrom Pluspol (= +) =
Ricktrocknung Falls erforderlich, bis 300 °C Wechselstrom (~)

Elektrode | Kenndaten | Warmebehandlung Richtanalyse Elektrode Kenndaten Giitewerte Richtanalyse
MT-600Bdu - - MT-Nign -

X

bei 20 °C

m

Ol oder Pressluft
0,2 %-Dehngrenze
R, bei 20 °C

Harten max.,
|01 oder Pressluft|

= Kohlenstoff C

Schweifstrom max.
Weichgliihen min
Weichgliihen max.
Zugfestigkeit
Bruchdehnung
A, bei 20 °C

HB 10/3000
Graphit ausgesch.

R
Brinell-Harte

Vickers-Harte
Rockwell-Harte
Schweifstrom min
Harten min.,
Chrom Cr

=

R|Silizium Si

X |Mangan Mn

X | SchweiBstrom mi
> | Schweifstrom ma
o |Kohlenstoff C,

X|Eisen Fe

R |Nickel Ni

=S

|oc |oC |
3,2 x350 |650] 58 | 70 [100[780|820| 5 [1000/1050/05| 1 |04 |© 2,5 x 350 ‘ 210 | 440
? 4,0 x 450 650 58 100 130780820 5 10001050 05 1 (04 9 ® 3,2 x 350 210 | 440

Stahl-Hartauftragungselektroden |EAN/BestNr.| Preisin€ Gusseisen-Reparaturelektroden |[EAN/BestNr.| Preisin €
MT-600Bdu (1.4718) 90 04853 | exkl. MwSt MT-Nign (2.4155) 90 04853 | exkl. MwSt
MT-600Bdu 3,2 x 350 mm, ca. 141 Stiick, 50 kg| 55743 9 /Pkg. | IMT-Nign 2,5 x 350 mm, ca. 250 Stiick, 5,0 kg 6b773.6
MT-600Bdu 3,2 x 350 mm, 20 Stiick, 0,71 kg 557545 /Pkg. | IMT-Nign 2,5 x 350 mm, 10 Stiick, 0,20 kg 557750
MT-600Bdu 4,0 x 450 mm, ca. 88 Stiick, 6,0 kg | 55744 6 /Pkg. |l IMT-Nign 3,2 x 350 mm, ca. 149 Stiick, 5,0 kg 557743
MT-600Bdu 4,0 x 450 mm, 10 Stiick, 0,69 kg 55755 2 /Pkg. |l ‘MT-Nign 3,2 x 350 mm, 10 Stiick, 0,34 kg 55776 7

|
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74

SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

Aluminium-Silizium-Elektrode mit Sonderumhiillung fir das
Verschweifen von Aluminium-Silizium- und verwandten Alumi-
niumlegierungen. Bedingter Einsatz flr aushartende Legierun-
gen wie AlCuMg 1 (3.1325), AIMgSi 1 (3.2315) und AlZn 4,5
Mg 1 (3.4335).

Beim Verschweiffen wird die Elektrode mit kurzem Lichtbogen
zum Grundwerkstoff gefuhrt. Bei gropferen Werksticken und
bei Wandstarken Uber 15 mm sollte der Schweifspalt auf 150
bis 200 °C vorgewarmt werden. Das reine Schweifgut ist nicht
aushartbar. Schweifnahte von aushartbaren Aluminiumlegie-
rungen sollten daher nicht in mechanisch hochbeanspruchten
Zonen liegen.

Normbezeichnung DIN 1732 - EI-AISI5
Werkstoffnummer 312245

Stromart Gleichstrom Pluspol (= +) I 2
Rucktrocknung Falls erforderlich, bis 150 °C

M Dinnes Werkstlick - diinne Elektrode
W Dickes Werkstlick - dicke Elektrode

Je nach Werkstucksgrofe ist - fur die Grofe des
Schweifbads bzw. die Einbringung einer ausreichenden
Warmemenge - ein angemessener Elektrodendurch-
messer erforderlich.

TECH-INFOS

Je nach Type Elektrodendurchmesser 1,5 mm fir Fein-

blech bis 6 mm fur Grobblech auf Anfrage lieferbar.

MMA-Fugenformen

I-Naht Werkstilickdicke X-Naht Form 2

Einseitig 3-8 mm Beidseitig > 10 mm i

Beidseitig < 8 mm Beid
V-Naht Form 1 U-Naht

Einseitig 3- 10 mm L

Mit Gegenlage 3 - 30 mm -. .

V-Naht Form 2

Einseitig 3 - 10 mm T-Naht

Mit Gegenlage 3 - 40 mm
Einseitig 5-40 mm
Mit Gegenlage > 10 mm

X-Naht Form 1 Uberlappnaht

Die Schweifposition ist eine Lagebezeichnung der
Schweipfuge bzw. der Haltungsrichtung des Schweif-
brenners oder Elektrodenhalters.

Von der Schweifposition kann die Wahl des Schweif}-
zusatzwerkstoffs abhdangen - nicht alle Zusatzwerkstoffe
sind z.B. fur das Schweifen in sogenannten Zwangslagen
(Uberkopf- oder Fallnahtschweifen) geeignet.

TECH-INFOS

Elektrode | Kenndaten und Giitewerte Richtwerte |
_AIST r : |
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Aluminium-SchweiBelektroden EAN/Best.Nr.

MT-AISI5 (3.2245) 90 04853
MT-AISi5 2,5 x 350 mm, ca. 220 Stiick, 2,0kg | 55783 5
MT-AISI5 2,5 x 350 mm, 10 Stick,0,10kg | 557804 [
MT-AISI5 3,2 x 350 mm, ca. 147 Stiick, 2,0 kg | 557842
MT-AISI5 3,2 x 350 mm, 10 Stiick, 0,14 kg | 55781 1

Preisin € |
exkl. MwSt |

W Elektroden in Kunststoff verpackt trocken lagern

Die Umhllung von E-Handschweif-Elektroden nimmt
Feuchtigkeit auf. Feuchte Elektroden sind schwer zundbar
und brennen unregelmapig. Bei nassen Elektroden
brockelt die Umhillung ab.

M Fir die Rucktrocknung feuchter Elektroden empfohlene
Trocknungstemperatur und -dauer beachten

Werkstilickdicke Ecknaht Werkstlickdicke
Einseitig > 2 mm

Einseitig> 12 mm
Mit Gegenlage > 12 mm

PA
PB
PC
PD

PE
PF
PG

Doppelkehlnaht

Einseitig > 2 mm Beid
Beidseitig > 3 mm

seitig > 3 mm

seitig > 2 mm

Einseitig: Einseitiges Schweifen
Beidseitig > 10 mm Einseitig > 2 mm Beidseitig: Beidseitiges Schweifen
Mit Gegenlage: Gegenlageschweifung auf
der Schweipnahtrickseite

Bezeichnungen der Schweifpositionen:

Waagrechtschweiffen, Wannenposition
Horizontalschweifen, Horizontalposition
Quernahtschweifen, Querposition
Horizontalschweipen Uberkopf,
Horizontal-Uberkopfposition
Uberkopfschweipen, Uberkopfposition
Steignahtschweifen, Steigposition senkrecht
Fallnahtschweifen, Fallposition senkrecht

Schweifpositionen
nach EN 287
und ISO 6974



