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Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

3/30.1

JI! I E

DER HEISSE DRAHT

Aluminium-SchweiBstab SG-AlMg 3

Norm: DIN 1732, Werkstoff-Nr.: 3.3536, AWS: ER 5754.

SchweiBstibe/Drahtelektroden aus Aluminium-Magnesium-Legierung zum
WIG- bzw. MIG-SchweiBen von AlMg-Legierungen. GroBere Werkstiicke und
Bleche iiber 15 mm Dicke miissen auf ca. 150 °C vorgewarmt werden.
Grundwerkstoffe: Aluminium-Magnesium-Legierungen, z. B. AlMg 1.8
(3.3326), AIMg 3 (3.3535), AlMn 1 (3.0515).

Ab 19 Bestell-Nr. ﬂkg
mm 4997 ...
1.6 ..5000 12,85
2,0 -.5005 11.25
2,4 ..5010 10,65
3.2 ..5015 10,60
4,0 ..5020 10,60

(920}

Aluminium-Schweif3draht SG-AlMg 3

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 7 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
08 w3055 15,70
1.0 ...5060 13,50
1.2 ...5065 12,35
(920)

Alle Preise in € chne MwsSt.

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
AL Mg Mn Cr Ti
Basis 3,0 0,3 0,1 0,13

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.




Aluminium-SchweiBstab AlMg 5

Norm: DIN 1732, Werkstoff-Nr.: 3.3556, AWS: ER 5356.

Eigenschaften wie SchweiBdraht AlMg 3.

Grundwerkstoffe: Aluminium-Magnesium-Legierung, z. B. AlMg 1 (3.3315),
AlMg 3 (3.3535), AlMg 5 (3.3555), AIMgSi 1 (3.2315).

Abmessung Bestell-Nr. €'kg
mm 4997 ...
1,6 ...5100 12,80
2,0 ...5105 11,15
2,4 3110 10,75
3,2 w115 10,65
4.0 ..5120 10,40

(920)

Aluminium-SchweiBdraht AIMg 5

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 7 kg Draht-Nettogewicht.

profassional uualth

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0,8 ..5155 15,30
1,0 ...5160 13,30
1,2 3165 12,30

(920)

Aluminium-SchweiBstab AlMg 4,5 Mn

Norm: DIN 1732, Werkstoff-Nr.: 3.3548, AWS: ER 5183.
Eigenschaften wie SchweiBdraht AlMg 3.

Grundwerkstoffe: Aluminium-Magnesium-Legierungen,

z. B. AlMg 3 (3.3535), AlMg 4,5 Mn (3.3547), AlMg 5 (3.3555).

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1,6 ...5200 14,55
2,0 ...3205 12,85
2,4 ..5210 12,35
3.2 5215 12,00
4,0 ...5220 11,80

(920)

Aluminium-SchweiBdraht AlMg 4,5 Mn

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 7 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0.8 oy 11} 17,85
1,0 ..5260 14,75
1) ...5265 13,75

(920)

ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT 3

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
AL Mg Mn Cr Ti
Basis 5,0 0,35 0,1 0,15

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
AL Mg Mn Cr Ti
Basis 49 0,8 0,15 0,15

SchweiBstéabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.




\ 30 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE
N\,

Aluminium-SchweiBstab AlSi 5

Norm: DIN 1732, Werkstoff-Nr.: 3.2245, AWS: ER 4043. Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
SchweiBstabe/Drahtelektroden aus Aluminium-Silizium-Legierung zum WIG- AL Si

bzw. MIG-SchweiBen von AlSi-Legierungen. Werkstiicke diber 15 mm Dicke Basis 5,0

auf ca. 150 bis 200 °C vorwérmen. Beim SchweiBen aushartbarer Legierun-

gen SchweiBnaht nicht in die mechanisch hochbeanspruchten Zonen legen. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

Grundwerkstoffe: Aluminium-Silizium-Legierungen sowie artverschiedene
Aluminiumlegierungen untereinander. Bedingt fiir aushdrtbare Legierungen wie
z. B. AlCuMg 1 (3.1325), AlMgSi 1 (3.2315), AlZn 4,5 Mg 1 (3.4335).

professicnal qMQ

Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
m 1,6 ...5300 13,10
2,0 5305 11,90
2,4 5310 10,75
3.2 ..5315 10,70
4.0 D32l 10,70
(920)

Aluminium-SchweiBdraht AlSi 5

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 7 kg Draht-Nettogewicht.

professional quality

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
08 ...5355 15,25
1.0 ...5360 13,70
1,2 ..5365 12,75
{920)

Adapter fiir Korbspulen K300

Beschreibung Bestell-Nr. €5t
4972 ...
Abb. 1 einfache Ausfihrung ..3450 @ 6,50
Abb. 2 Spezialadapter mit Feder .3470@ 11,20 Abb. 1 Abb. 2
(301)

Alle Preise in € ohne MwSt.




ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT

Aluminium-SchweiB3stab AlSi 12

Norm: DIN 1732, Werkstoff-Nr.: 3.2585, AWS: ER 4047. Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
Eigenschaften wie Schweiidraht AISi 5. AL Si Mn
Grundwerkstoffe: Aluminium-Gusslegierungen mit mehr als 7 % Si bis Basis 12,0 0,2

max. 12 % Si, z. B. bedingt AISi 10 Mg (3.2381), AlSi 12 (3.2581).

professianal HuallQ

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

Abmessung Bestell-Nr. kg

mm 4997 ..,

1,6 ...5400 12,55

2,0 ...5405 12,55 gy

24 5410 10,85 E

32 ...5415 10,65 ggﬁ

40 ..5420 10,65 i3

[920) e

S5
M

Aluminium-SchweiBdraht AlSi 12

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 7 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
12 ...53465 13,90
(920)

SchutzgasschweiBstab SG CuSi 3 (2.1461)

Norm DIN 1733: SG CuSi 3, Werkstoff-Nr.: 2.1461

AWS/ASME SFA-5.7: ER CuSi-A Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Silizium-Legierung zum WIG- bzw. Cu Si Mn Sn Fe Zn
MIG-SchweiBen und Loten. WIG-Vorwérmen des Grundwerkstoffes in der Basis 3,0 1,0 0,1 0,07 0.1
Regel nicht erforderlich. Fiir Kupfer, niedriglegiertes Kupfer und Kupfer-Zink-

Legierungen sowie AuftragsschweiBungen auf un- und niedriglegierte Stahle SchweiBstdbe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

und auf Gusseisen.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1.6 5472 16,00
2,0 ..5473 13,75
2,4 ...5474 16,25
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. 922)

SchutzgasschweiBdraht SG CuSi 3 (2.1461)

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0.8 ...5470 19,40
1,0 ...5471 16,25
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (922)

Die Schwei-Profis __\/
\ 3/30.4



stoffe/Lotmittel

3 Zusatzwerk-

1 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Autogen-SchweiBstab G |

Norm: DIN 8554 Wichtigste Grundwerkstoffe: St 33, 5t37.0 -
Werkstoff-Nr.: 1.0324 S$t52.0, 5t37.2, St 44, 5t 2 -5t 4.
SchweiBstabe aus niedriglegiertem Stahl zum Gas-SchweiBen unlegierter Stahle.
SchweiBgut fiir Betriebstemperaturen bis ca. 350 °C. _ SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.
Ab g Bestell-Nr.  €/kg
mm 4997 ...
2,0 ..4010 2,75
2,5 ..4015 2,65
30 ...4020 2.55
4,0 ...4025 2,50
(920)
Autogen-SchweiBstab G II
Norm: DIN 8554 Wichtigste Grundwerkstoffe: St 33, 5t 37.2, St 44,
Werkstoff-Nr.: 1.0492 St2-5t4, St 34, 5t45, St34.4,5t45.4, HI, HIL
SchweiBstabe aus niedriglegiertem Stahl zum Gas-SchweiBen unlegierter Stahle.
SchweiBgut fiir Betriebstemperaturen bis ca. 350 °C. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.
Al g Bestell-Nr. kg
mm 4997 ...
2,0 ...4050 345
2.5 ...4055 3,40
3,0 ...A060 3,30
4,0 ...A065 3,20
(920)

Autogen-SchweiBstab G IlI

Norm: DIN 8554

Werkstoff-Nr.: 1.6215 Wichtigste Grundwerkstoffe: St 34, St 37.2, St 44, 5t 35, St 45.8, StE 240.7,
SchweiBstibe aus nickelhaltigem Stahl zum Gas-SchweiBen unlegierter und H I, H Il, StE 255, 17Mn4, 5t 33, C 10 bis C 25, Ck 25, GS-38 bis GS-45, GS-C 25.
niedriglegierter Stahle. SchweiBgut fiir Betriebstemperaturen
von ca. —20 °C bis 350 °C. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.
V‘L L] Bestell Nr- ekg
mm 4997 ...
2,0 ...4100 4,10
2,5 ..4105 4,00
30 ..4110 3,90
4,0 ..4115 3,90
920
Autogen-SchweiBstab G IV
Norm: DIN 8554 Wichtigste Grundwerkstoffe: H 1, HIl, 17Mn4, 19Mn4, 15Mo3, St 35.8,
Werkstoff-Nr.: 1.5424 St 42.8, GS-C 25, GS-22 Mo4, WStE 355.
SchweiBstabe aus niedriglegiertem molybdénhaltigem Stahl zum Gas-Schwei-
Ben warmfester Stahle. SchweiBgut fir Betriebstemperaturen bis ca. 525 °C. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.
Abmessung Bestell-Nr. €kg
mm 4997 ...
2,0 ..4150 510
2,5 ..4155 4,90
3,0 ...4160 4,55
4,0 ..4165 4,40
(920)

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/31.1




ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT

SchutzgasschweiBdraht G3Si1 (SG 2)

Norm: 1SO 14341-A-635; 1 Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
Werkstoff-Nr.: 1.5125 C Mn Si P S
Niedriglegierte Drahtelektrode fiir das Metall-SchutzgasschweiBen (MSG), 0,1 1.4 0,8 <0025 <0,025

geeignet fiir VerbindungsschweiBungen an hoch beanspruchten Bauteilen.
Universell einsetzbar. In allen Lagen verschweiBbar.

Grundwerkstoffe: § 355 J, 2 G 3 (DIN 10025), S 355 N, S 355 NL (DIN 10113,
St 33 — St 52-3), Feinkornstahle StE 255 — StE 420, Kesselstahle HI, HIl, 17Mn4,
19Mn5, Schiffsbaustahle der Giiten A-E. Schutzgase nach 1SO 14175;

M2, M3; C1.

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Netto-Drahtgewicht oder auf
Kunststoffspulen D200 mit 5 kg Netto-Drahtgewicht. TUV-gepriift und
DB-zugelassen.

Schiffsklassifikation: GL, LR, DNV, BV.

stoffe/Lotmittel

3 Zusatzwerk-

Spulung Abmessung Netto-Drahtgewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ...
Lage/Lage-K300 0,8 15 3000 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1,0 15 ..3020 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1,2 15 ..3040 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1,6 15 ...3080 auf Anfrage
Normal-K300 08 15 3100 @ auf Anfrage
Normal-K300 1,0 15 ..3120 @ auf Anfrage
Normal-K300 1,2 15 ..3140 ® auf Anfrage
Normal-D200 0,8 5 32200 auf Anfrage
(000}
SchutzgasschweiBdraht G4Si1 (SG 3)
Norm: 1SO 14341-A-645; 1 ' Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
Werkstoff-Nr.: 1.5130 C Mn Si P S
Ahnlich SG 2, jedoch besonders geeignet fiir héherfeste Stéhle. 0,1 1.7 1,0 <0,025 <0,025
Grundwerkstoffe: S 355 J, 2 G 3 (DIN 10025), S 355 N, S 355 NL (DIN 10113,
St 33 - St 52-3), Feinkornstéhle StE 255 — StE 460, Kesselstahle HI, HIl, 17Mn4,
19Mn5, Schiffsbaustahle der Giiten A-E. Schutzgase nach 1SO 14175,
M2, M3, C1.
SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Netto-Drahtgewicht. TUV-gepriift
und DB-zugelassen.
Schiffsklassifikation: GL, LR, DNV, BV.
Spulung Abmessung Netto-Drahtgewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ...
Lage/Lage-K300 08 15 3300 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1.0 15 ..3320 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1,2 15 ..3340 @ auf Anfrage
Lage/Lage-K300 1.6 15 ...3380 auf Anfrage
Normal-K300 08 15 .-3400 ® auf Anfrage
Normal-K300 1,0 15 ..3420 @ auf Anfrage
Normal-K300 1,2 15 -..3440 ® auf Anfrage
(000)

L\ 3/32.1




3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

2 SCHWEISSDRAHT / ZU
Schwei3stab WSG Il

Norm: EN 440 W 385 W 2

Werkstoff-Nr.: 1.5125

SchweiBstabe zum Verbinden von Stahlen héherer Festigkeit im Kessel- und
Behalterbau.

Zugelassen bis ca. —50 °C fiir WurzelschweiBung im unbehandelten Zustand.

Al 19 Bestell-Nr. €kg
mm 4997 ...
1.6 ..4200 4,30
2,0 ! ..4205 4,05
2,4 ...4210 4,05
3,2 4215 3,95
(920)

SchweiBstab SG-Mo

Norm: EN 440 G 50 0 MG 2 Mo

Werkstoff-Nr.: 1.5424

SchweiBstibe/Drahtelektroden aus niedriglegiertem, molybdanhaltigem Stahl
zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen warmfester Stahle fiir Betriebstemperaturen
bis ca. 500 °C.

Wichtigste Grundwerkstoffe: H |, H II, 177Mn4, 19Mn6, 15Mo3, 5t 35.8,
St45.8, GS-C 25, GS-22 Mod, WStE 255 bis WStE 460.

prefessional quality

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1.6 4300 5,50
2,0 ..4305 4,85
2,4 4310 4,65
3,2 4315 4,50

920)

SchweiBdraht SG-Mo

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0,8 ...4355 6,00
1,0 ..4360 4,95
1,2 ..4365 4,45
920)

Alle Preise in € chne MwSt.

3/32.2

SATZWERKSTOFFE

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,1 0,5

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.




SchweiBstab SG-CrMo 1

Norm: PR-EN 12070
Werkstoff-Nr.: 1.7339
SchweiBstabe/Drahtelektroden aus niedriglegiertem chrom-/molybdanhaltigem

Stahl zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen warmfester und druckwasserstoffbestan-

diger Stahle fiir Betriebstemperaturen bis ca. 570 °C.

Wichtigste Grundwerkstoffe: 1.7335, 1.7357, 1.7337, 1.7218, 1.7350, 1.7354,

1.7225.

fur@

professional quality

Abmessung Bestell-Nr. €/kg

mm 4997 ...
1.6 ..4400 5,85
2,0 4405 5,30
2.4 ..4410 5,20
32 4415 4,85

(920)

SchweiBdraht SG-CrMo 1

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

fn@
professional quality

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0,8 ..4455 7,55
1,0 ...4460 6,00
1.2 ...4465 5.30

(920)

SchweiBdraht SG-NiMo

Norm: EN 440-G 70 4 M G 2 Ni2 Mo, AWS A 5.28 ER 100 5-G.
Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-SchweiBen vergiiteter
Feinkornstéhle. SchweiBgut fir Betriebstemperaturen von ca. -30 °C

bis +350 °C.

Wichtigste Grundwerkstoffe: StE 355 bis Ste 690 V; 1.6341, 1.6343, 1.8809,
1.6368, 1.6780, 1.6782, 1.6919, 1.7279, 1.8928.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
08 ..4470 9,20
1,0 4472 6,65
1.2 ..4474 5,65

(920)

SchweiBBdraht SG-NiMo Cr

Norm: EN 440 -G 704 M G 3 Ni2 MoCr, AWS A5.28 ER 1005 1.
Drahtelektrode aus niedriglegiertem Stahl zum MAG-SchweiBen vergiteter

Feinkornstahle. Schweiligut fiir Betriebstemperaturen von ca. -40 °C bis 400 °C.

Wichtigste Grundwerkstoffe: StE 355 bis StE 690 V; 1.6341, 1.6343, 1.8809,
1.6368, 1.6780, 1.6782, 1.6919, 1.7279, 1.8928.

fqrn@
professional quality
Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0,8 -..4480 9,50
1,0 ...4482 6,90
12 ...4484 5,85

(920)

ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT ‘

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
C Si Mn Mo
0,1 0,6 11 0,5

SchweiBstébe: 1000 mm lang, VE: 25 kg.

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
& Si Mn Ni Mo Cr
max. 0,1 05 1.6 1.4 03 max. 0,2

SchweiBdraht: Korbspulen
K300 mit 15 kg Draht-Netto-
gewicht.

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
C Si Mn Ni Mo Cr
0,1 0,6 1,6 1,2 03 0,2

SchweiBdraht: Korbspulen
K300 mit 15 kg Draht-Netto-
gewicht.

3/32.3




Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

33 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Fulldraht — Rutil

Norm: EN 758 AWS A 5.20
T422PM1H5/ E71T-1MJH4/
T422P13H5 E70T-1H4

Schutzgas: Ar/CO,

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:

Rutile Fiilldrahtelektrode mit schnell erstarrender Schlacke fiir das SchweiBen in
allen Positionen unter der Verwendung von Mischgas M21, M33 und C1 gemaB
EN 439. Die Fiilldrahtelektrode verfiigt diber gute mechanischtechnologische
Eigenschaften. Kennzeichen der hervorragenden SchweiBeigenschaften sind der
stabile Lichtbogen, die gute Modellierfahigkeit, die sehr geringe Spritzernei-
gung, feingezeichnete und kerbfreie Nahtiibergdnge und eine gute Schlacken-
lgslichkeit. Die schnell erstarrende Schlacke ermdglicht ein SchweiBen in den
Zwangslagen mit erhdhtem SchweiBstrom sowoh! fiir die Hand- und mechani-
sierte SchweiBung.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4973 ...
1,2 ...5408 @ 11,05

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. {926)

Andere Abmessungen auf Anfrage.

Fiilldraht — Hochbasisch

Norm: EN 758 AWS A5.20
T42 4B M3 H5/ E70T-5M H4/
T424BC3 H5 E70T-5 H4

Schutzgas: CO,

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:

Sehr gute Eigenschaften wie Risssicherheit, Dehnung und Zahigkeit. Der
SchweiBdraht zeichnet sich durch hohe mechanische Giitewerte analog zur
Stabelektrode E7018, porenfreie Néhte und gute Schlackenldslichkeit aus. Sie
wird vorwiegend unter Mischgas M21 (18 % CO,, 82 % Ar) und C1 eingesetzt.
Gute WurzelschweiBbarkeit und ohne Wanddickenbegrenzung bis -40 °C
zugelassen.

Abmessung Bestell-Nr. €kg
mm 4973 ...
17 ..5402 @ 11,50
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (926)

Andere Abmessungen auf Anfrage.

Richtanalyse des SchweiBgutes %:

G Si Mn P S Gas
0,06 0,45 1,5 <0,025 <0,025 21

SchweiBdraht: Korbspule B300 mit 16 kg Draht-Nettogewicht.

Richtanalyse des SchweiBgutes %:
C Si Mn P S Gas
0,06 045 1,5 <0,025 < 0,025 21

SchweiBdraht: Korbspule B300 mit 16 kg Draht-Nettogewicht.

Alle Preise in € ohne MwS5t.




Metallpulverfiilldraht — Hochleistung

Norm: EN 758 AWS A 5.18
T464MM 2 H5 E70C-6MH4
T423MC2HS

Schutzgas: Ar/CO,

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:
Hochleistungs-Metallpulverfiilldraht fiir das SchweiBen in den Positionen PA, PF,
PC, PB unter der Verwendung von Mischgas M21-M33 und C1 gemaB EN. Die
Fillldrahtelektrode besitzt einen stabilen Lichtbogen, einen sicheren Einbrand
und eine Ausbringung von ca. 98 %. Ferner zeichnet sie sich durch ein fast sprit-
zerfreies SchweiBen bei guter Flankenbenetzung, flacher, konkaver Nahtaus-
bildung, réntgensicheres und porenfreies SchweiBgut aus. Der Fiilldraht eignet
sich hervorragend fur die Ein- und Mehrlagentechnik sowohl fiir die Hand- und
mechanisierte SchweiBung.

Abmessung Bestell-Nr. €'kg
mm 4973 ...
12 ..5405 @ 11,25
(926)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.
Andere Abmessungen auf Anfrage.

Ni 1 Fiilldraht — Mittellegiert

Norm:

EN 758 AWSAS.29

T505 1NiP M 1 H5 E81TINi1(M)H4
T46 5 INiPC1H5

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:

Schiffsbau, Fahrzeugbau, Druckbehalterbau, Offshorekonstruktionen.
Vollverschlossener nickellegierter Rutilfiilldraht fir Ein- oder Mehrlagenschwei-
Bung von Kohlenstoff-, Kohlenstoff-Mangan- und Feinkornbaustéhlen unter
Mischgas oder reinem CO,. Der Fiilldraht zeichnet sich durch seine sehr gute
SchweiBbarkeit fiir die Anwendungen in allen Positionen, glatte und glanzende
SchweiBnaht, spritzerfreies SchweiBen, schnell erhartende und leicht entfernba-
re Schlacke aus. Durch seine hohen Zahigkeitswerte (bis -50 °C) eignet er sich
besonders fiir Offshoreanwendungen.

Grundwerkstoffe:

EN 10208-2; L240NB — L290MB — L360MB — L415MB - L415NB

EN 10208-1: L210 - L240 — L290 - L360

EMN 10113-3: $275M — 5275ML — $355M — S355ML — 5420M — 5420ML
EN 10113-2: S275 - 5355 — 5420

EN 10028-2: P235GH — P265GH - P295GH — P355GH

EN 10025: 5185 — 5235 - 5275 - 5355

Abmessungen Bestell-Nr. €/kg
mm 4973 ...
3 i ..5415 10,75
926)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.
Andere Abmessungen auf Anfrage.

Die SchweiB-Profis

Richtanalyse des SchweiBgutes %:
C Si Mn P S Gas
0,05 0,45 14 < 0,02 <0,02 M21

SchweiBdraht: Korbspule B300 mit 16 kg Draht-Nettogewicht.

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Zulassungen:
ABS — BV - CL-DNV - GL- LRS - RINA - TUV - DB

Richtanalyse des SchweiBgutes %:
CMn Si P S Ni
0,07 1,10 0,35 <0,025  <0,025

0,85

Stromart/Polung:
=I+

SchweiBdraht: Korbspule B300 mit 16 kg Draht-Nettogewicht.
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Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

Adapter fiir Korbspulen K300

Beschreibung Bestell-Nr. €
4972 ...
Abb. 1 einfache Ausfihrung ...3450 @ 6,50
Abb. 2 Spezialadapter mit Feder ..3470 @ 11,20
(301)

Selbstschiitzender Fiilldraht

SchweiBen ohne Schutzgas - ideal fiir die Baustelle.
Auf Kunststoffspule $200, Draht-Nettogewicht 5 kg.

Normbezeichnung:
EN 758 AWSAS5.20
T42ZZI N 02 E71T-GS

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:

Dieser selbstschiitzende Fiilldraht wird bevorzugt bei der EinlagenschweiBung
in allen Positionen eingesetzt. Er ist hervorragend geeignet bei diinnen, galva-
nisierten und verzinkten Blechen aus unlegiertem Stahl. Die Fiilldrahtelektrode
verfiigt iiber einen stabilen Lichtbogen und lasst sich spritzerarm am Gleich-
strom-Pol verarbeiten. Durch die vollstandige Schlackenabdeckung ergibt

sich eine glatte Nahtzeichnung. Die Fiilldrahtelektrode ist in der Abmessung
1,0 mm lieferbar. Der SchweiBparameterbereich geht von 80-200 Ampere.
Dieser Fuilldraht lasst sich sehr gut auf kleinen MAG-SchweiBgeraten verarbei-
ten, die lediglich tiber eine Leistung von max. 160 Ampere verfiigen.

Richtanalyse des SchweiBgutes %:

C Si Mn P S Al
023 04 0.7 0,02 0,01 1.75

SchweiBpositionen:

PA, PB, PC, PG
Abmessung Bestell-Nr.  €/Spule
mm 4972 ...
1.0 3099 50,00
(923)

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/33.3

Grundwerkstoffe:

$185-S275JR, P 235GH, P265GH;

$220GD + Z - S 550GD + ZF; 5220GD + ZA - 5550 GD + ZA;
DX51D+ZA-DX54D + ZA

Stromart/Polung:

=,"-
Stromstarken:
Ampere  80-200

Vorteile, im Vergleich zu Stabelektroden:
o |deal fiir den Einsatz im Freien

* Geringe Spritzerneigung

* Hohe Abschmelzleistung

* Weniger Schleifaufwand

 Geringere SchweiBizeit

» Weniger SchweiBzusatzverbrauch




ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT 34

Hochlegierter SchutzgasschweiBBstab SGX5CrNiNb 19 9 (1.4551)

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4551, AWS: ER 347 Si Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):

EN-Norm: EN 12 072 19 9 NS (Si) (5 Si Mn Cr Ni (Nb + Ta)
SchweiBstabe/Drahtelektroden aus stabilisiertem austenitischem Chrom-Nickel- 0,04 0,7 19 19,5 10,0 min. 12 x % C max. 1,1
stahl zum WIG- bwz. MIG/MAG-SchweiBen nichtrostender austenitischer Stahle

fir Betriebstemperaturen bis 400 °C, zunderbestandig bis ca. 800 °C. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

Grundwerkstoffe: z. B. 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4312,

1.4319, 1.4541, 1.4550, 1.4552.

f(_n-rn9
professional guality

Ahmessung- Bestell-Nr. kg
mm 4997 ...
1,0 ...4500 17,70 -
1,6 ..4505 12,95 e
xE
2,0 ..4510 12,30 o=
2,4 ..4515 11,40 E‘E
33 ..4520 10,80 8%
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (920) :;'
Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SGX5CrNiNb 19 9 (1 .4551)
SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht. i R
fqrn@ :
Wfﬂil@ﬂalqu:_lny
Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
0,8 ...4555 13,55
1,0 ...4560 12,50
1,2 ..4565 12,25

(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Fulldrahtelektrode 308 L

Norm: AWS: Werkstoff-Nr.: SchweiBgutanalyse % (Richtwerte):
DIN 8556 E 308 LT-0-4 1.4316 C Si Mn P S Cr N
EN-Norm: EN12073T199LRM 0,03 0,6 1,4 0,02 0,01 20 10

Schutzgase: Co2, M 21
SchweiBdraht: Dornspulen D300 mit 12,5 kg Netto-Drahtgewicht.
Fiilldrahtelektrode zum MAG-SchweiBen nichtrostender austenitischer Stahle.
SchweiBgut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis 350 °C; zunderbestandig bis
800 °C, kaltzah bis -120 °C.
Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319,
(1.4541, 1.4550, 1.4552).

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4972 ...
0,9 w5195 41,10
1.2 ...5800 26,80
(925)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.
Weitere Abmessungen und Legierungen auf Anfrage lieferbar.

Die SchweiB-Profis
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\ 4 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Hochlegierter SchutzgasschweiBstab SGX2CrNi 19 9 (1.4316)

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4316, AWS: ER 308 L-Si Grundwerkstoffe: z. B. 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311,
EN-Norm: EN 12 072 19 9 L (Si) 1.4319, (1.4541, 1.4550, 1.4552).
SchweiBstabe/Drahtelektroden aus Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-SchweiBen nichtrostender und Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
kaltzaher austenitischer Stahle fiir Betriebstemperaturen bis ca. 350 °C; ¢ Si Mn Cr Ni
kaltzah bis ca. -196 °C. 0,02 0,8 1,7 20,0 10,0
etz sty SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.
Abmessung Bestell-Nr. €/kg

mm 4997 ...

1,0 ...4600 16,05

1,6 ...4605 11,65

2,0 ..4610 10,95

2,4 ..4615 10,20

3,2 4620 9,70
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (920

Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SGX2CrNi 19 9 (1.4316)
Ty
SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht. P / 3
format) 7
professional auﬂv
Abmessung Bestell-Nr. €/kg

mm 4997 ...

0,8 ...4655 12,60

1,0 ..4660 11,30

12 ...4665 10,90
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. ©20) - 5

Hochlegierter Schutzgasschwei3draht SGX2CrNi 19 9 (1.4316)

Norm: prEN 12072 AWS:A59  Werkstoff-Nr.: Richtanalyse des SchweiBgutes %:
DIN 8556 G199LSi ER308LSI 1.4316 C Si Mn Cr Ni

0,02 0,9 1,7 20,0 10,0
Eigenschaften und Anwendungsgebiet: Nichtrostend, IK-bestandig (Nass-
korrosion bis 350 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche niedriggekohlte und SchweiBdraht: Kleinspule D200 mit 5 kg Draht-Nettogewicht.
stabilisierte austenitische 18/8 CrNi (N)-Stahle/Stahlgusssorten. Kaltzah bis
-196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artahnlichen, stabilisierten und
nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrCiMo(N)-Stahlen/Stahlguss-
sorten. Verbindungen und Auftragungen an kaltzdhen artgleichen/artahnlichen
austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

Abmessung Bestell-Nr.  €/Spule
mm 4997 ...
0,8 ..4993@ 11520
1,0 .4994@ 108,00
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (©21)
Hochlegierter SchutzgasschweiBstab SGX5CrNiMoNb 19 12 (1.4576)
Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4576, AWS: ER 318 SchweiBstdbe aus stabilisiertem austenitischem Chrom-Nickelstahl-Molyh-
EN-Norm: EN 12 072 19 12 3 Nb (Si) danstahl zum WIG- bwz. MIG-/MAG-SchweiBen nichtrostender austenitischer
i § Stahle fiir Betriebstemperaturen bis ca. 400 °C.
professional quallty Grundwerkstoffe: z. B. 1.4404, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4583.
Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
Abmessung Bestell-Nr. €/kg C Si Mn Cr Mo Ni (Nb+Ta)
mm 4997 ... 004 08 1,7 190 27 11,5 min. 12x % Cmax. 1,1
1,0 ..4700 18,25
;:: :;:’z ::‘:: SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.
2,4 4715 12,80
3.2 ..4720 12,60
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (920)

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Hochlegierter SchutzgasschweiBBdraht SGX5CrNiMoNb 19 12 (1 4576)

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

ZUSATZWERKSTOFFE / SCHWEISSDRAHT i

Abmessung Bestell-Nr, €/kg
mm 4997 ...
0.8 ..4755 15,00
1,0 ...4760 13,80
1,2 ..4765 13,30
(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SGX5CrNiMoNb 19 12 (1.4576)

AWS: A5,9
ER3185I

Norm: prEN 12072

DIN 8556 G19123 NbSi

Eigenschaften und Anwendungsgebiet: Nichtrostend, IK-bestandig (Nass-
korrosion bis 400 °C). Korrosionsbesténdig wie artgleiche stabilisierte CrNiMo.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisierten
und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahl-

Richtanalyse des SchweiBgutes %:

SchweiBdraht: Kleinspule D200 mit 5 kg Draht-Nettogewicht.

gusssorten.
Abmessung Bestell-Nr.  €Spule
mm 4997 ...
0,8 ..4997 @ 130,00
1,0 ..4998 @ 123,20
(921)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Hochlegierter SchutzgasschweiBstab SGX2CrNiMo 19 12 (1.4430)

Grundwerkstoffe: z. B. 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4420, 1.4429,
1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583.

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4430, AWS: ER 316 LSi

EN-Norm: EN 12 0721912 3

SchweiBstabe/Drahtelektroden aus stabilisiertem austenitischem Chrom-Nickel-
stahl fiir austenitischen Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit besonders niedrigem
Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/MAG-SchweiBen nichtrostender und
kaltzaher austenitischer Stahle fiir Betriebstemperaturen bis ca. 400 °C, kaltzéh

bis ca. 196 °C.

L (Si)

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):

SchweiBstébe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg

mm 4997 ...

1,0 ...4800 17,00

1,6 ...4805 13,35

2,0 .. 4810 12,10

2,4 ..4815 11,40

3,2 ...4820 11,30
(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SGX2CrNiMo 19 12 (1 4430)

Schwmﬂdraht Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €'kg
mm 4997 ...
08 ...4855 13,95
1,0 ...4860 12,60
1,2 ...4865 12,50
(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Die SchweiB-Profis

3/34.3
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3 Zusatzwerk-
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\ SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SGX2CrNiMo 19 12 (1.4430)

Norm: prEN 12072 AWS: A5.9 Werkstoff-Nr.: Richtanalyse des SchweiBgutes %:
DIN 8556 G19123LSi ER316LSi 1.4430 G Si Mn Cr Mo Ni

0,02 0,8 1,7 18,8 2,8 12,5
Eigenschaften und Anwendungsgebiet: Nichtrostend, IK-besténdig (Nass-
korrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche niedriggekohlte und SchweiBdraht: Kleinspule D200 mit 5 kg Draht-Nettogewicht.
stabilisierte, austenitische 18/8 CrNiMo-Stahle/Stahlgusssorten. Verbindungen
und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen nichtstabilisierten, austeniti-
schen CrNi(N)- und DrCiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten.

Abmessung Bestell-Nr.  €/Spule
mm 4997 ...
0,8 - ..4995 @ 123,80
1,0 ..41996 ® 116,40
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (921)

Fiilldrahtelektrode Typ 316 L

Norm: AWS: A 5.22: Werkstoff-Nr.: mit kerbfreien und sauberen Nahten mit einer geringen Anlauffarbung, daher
EN 12073 E316LT0-4 1.4430 geringer Aufwand beim Reinigen und Beizen. WurzelschweiBung ist zusétzlich
T19123LRM3 E316LT0-1 auf Keramikunterlage nachgewiesen.

T19123LLRC3

Richtanalyse des SchweiBgutes %:
Eigenschaften und Anwendungsgebiet: C Si Mn Cr Mo Ni Gas
Fillldraht Typ 316 L ist eine austenitische CrNiMo-Fiilldrahtelektrode mit rutiler 0,03 07 15 190 27 120 2
Schlackencharakteristik, geeignet fiir das MAG-SchweiBen unter Mischgas M21
und C1 gemaB EN 439 von artgleichen und artéhnlichen, unstabilisierten und SchweiBdraht: Korbspule B300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.
stabilisierten korrosionsbestandigen CrNi(N) und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlguss- —
sorten und auch Schwarz-WeiB-Verbindungen. Das SchweiBgut ist nichtrostend, '
IK-besténdig (Nasskorrosion bis 400 °C), kaltzah bis -120 °C und zunderbe-
standig bis 800 °C. Dieser hochlegierte Fiilldraht hat aufgrund seiner langsam
erstarrenden Rutilschlacke eine sehr feine und glatte Nahtzeichnung bei fast
spritzerfreiem SchweiBverhalten. Er besitzt eine sehr gute Schlackenléslichkeit

o

Abmessung Bestell-Nr. €/Spule
mm 4973 ...
1.2 ..5410 @ 672,00
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (925)

Weitere Abmessungen und Legierungen auf Anfrage lieferbar.

Hochlegierter SchutzgasschweiBstab SGX10CrNiMn 18 8 (1.4370)

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4370, AWS: ER 307 SchweiBstabe/Drahtelektroden aus austenitischem Chrom-Nickel-Manganstahl
EN-Norm: EN 12 072 18 8 Mn (Si) mit niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG-/MAG-SchweiBen artver-
fo - schiedener Stéhle fiir Betriebstemperaturen bis ca. 300 °C, kaltzah bis
prnreuiunalamli_ly ca. _120 oc_

Grundwerkstoffe: z. B. 1.3401, 1.5637, 1.5680.

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
Abmessung Bestell-Nr. €/kg C Si Mn Cr Ni

il =8 = 01 06 65 190 90
1,0 ..4900 15,95
16 ...4905 11,90 o
2,0 4910 11,00 SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.
24 4915 9,95
3,2 4920 9,60

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (920)

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/34.4




Schwelﬂdraht Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. kg
mm 4997 ...
08 ...4955 12,60
1,0 ...4960 11,05
1,2 ..4965 10,60
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (520)

Hochlegierter SchutzgasschweiBBstab SGX2 CrNi 24 12 (1.4332)

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4332, AWS: ER 309 L Si
EN-Norm: EN 12 072 23 12 L (Si)

fc_n-m9
professional quality

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1.0 -..4970 20,40
1,6 ..4972 17,00
2,0 ..4974 16,35
2,4 ...4976 15,95
32 ...4978 15,85
(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

£

_— TE

SchweiBstdbe/Drahtelektroden aus austenitischem Chrom-Nickel mit besonders 29

niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/ MAG-SchweiBien nichtrosten- E%

der Stéhle. SchweiBgut fiir Betriebstemperaturen bis ca. 350 °C, kaltzah bis ca. é i
-60 °C. Warmfest bis ca. 1050 °C. (aa]

Grundwerkstoffe: Hitze- und zunderbestandige Stahle, z. B. 1.4710, 1.4729,
1.4740, 1.4825, 1.2780, 1.4828.

Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
C Si Mn Cr Ni
0025 04 1.7 24,5 12,5

SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.

Hochlegierte SchutzgasschweiBdrahte SGX2 CrNi 24 12 (1 4332)

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessungen Bestell-Nr. €'kg
mm 4997 ...
0,8 ...4980 12,75
1.0 ...4982 12,30
1.2 ...4984 11,85
(920)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Fillldrahtelektrode 309 L

Norm: AWS: A 5.22: Werkstoff-Nr.:
EN 12072 E309LTO-4/ 1.4332
T23123LRM3 E309LTO-1

T23123LLRC3

Filldrahtelektrode zum MAG-SchweiBen von hochlegierten sowie unlegierten
Stahlen sowie Pufferlagen. SchweiBgut aus austenitischem Chrom-Nickelstahl
mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt fiir Betriebstemperaturen bis

300 °C, zunderbesténdig bis 1000 °C.

Grundwerkstoffe: Hochlegierte Stahle und hitzebestandige Stéhle in Verbin-
dung mit un- bzw. niedriglegierten Stahlen, wie z. B. 1.4301, 1.4713, 1.4724,
1.4828, 1.4878 mit H-1 bis H I1l, St E 355 sowie die nach VdTUV Merkblatt 1000
miterfassten Werkstoffe.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4972 ...
1,2 ...5860 28,70

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (923)

Weitere Abmessungen und Legierungen auf Anfrage lieferbar.

SchweiBgutanalyse % (Richtwerte):
C Si Mn P S Cr Ni
0,025 0,57 1,25 0,019 0014 236 130

SchweiBdraht: Dornspule D300 mit 12,5 kg Netto-Drahtgewicht.

Die Schweil-Profis =



34 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

N

S

Hochlegierter SchutzgasschweiBstab SG X 12 CrNi 25 20 (1.4842)

Norm: DIN 8556, Werkstoff-Nr.: 1.4842, AWS: dhnlich ER 310 Zusammensetzung des Drahtes in % (Richtwerte):
EN-Norm: EN 12 072 C Si Mn Cr Ni
0,12 1,2 2.5 25,0 20,0

SchweiBstab/Drahtelektrode aus vollaustenitischem Chrom-Nickel-Stahl zum

WIG- bzw. MIG-/MAG-SchweiBen hitzebestandiger Stahle. SchweiBstabe: 1000 mm lang, VE: 10 kg.
SchweiBgut zunderbesténdig bis +1200 °C.

Grundwerkstoffe: z. B. 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845,

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1.6 ..4988 16,15
2,0 -.4989 15,20
= 2,4 ..4990 14,60
= E 3,2 ...4991 14,60
E § Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (921)
5% : : ;
= Hochlegierter SchutzgasschweiBdraht SG X 12 CrNi 25 20 (1.4842)

~——

SchweiBdraht: Korbspulen K300 mit 15 kg Draht-Nettogewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4997 ...
1,0 ...4986 15,20
1.2 ...4987 14,80
Preise zuzliglich Legierungszuschlag. (921)

Adapter fiir Korbspulen K300

Beschreibung Bestell-Nr. €/5t.
4972 ...
Abb. 1 einfache Ausfihrung ..3450 @ 6,50
Abb. 2 Spezialadapter mit Feder 3470 @ 11,20
(301) Abb. 1

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/34.6
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FUR STARKE WURZELN

Halbrunde Badsicherung BG 600/1R — BG 600/2 R — BG 600/4 R

Halbrunde Badsicherung BG 600/1R — BG 600/2 R — BG 600/4 R

Auf selbstklebendem Aluminiumband mit halbrunder Nut.
Farbgebung: grau
Lange: 600 mm

1,6 mm
BG 600/1R: S L=
o
42 stiick = 1 Karton ks B
25,2 m = 1 Karton \ E £
& =
8 o
Y/ .
b 4 st ||
@ 7 mm

BG 600/2 R: " .
42 Stiick = 1 Karton N |
25,2 m =1 Karton S ™y |
\\:\‘ ‘\-.l E
. YV 7
B /
B
L
ko | |
< @ 25 mm
BG 600/4 R: :
42 Stiick = 1 Karton *\\
25,2 m =1 Karton O N £
~>> E
7V 8
B
N L
L\- " ® 25 mm
Abb.  Ausfilhrung Nutbreite Nuttiefe Teilung  Bestell-Nr. €/5t.
mm mm mm 4973 ...
@ BG 600/1 R 10 1.5 25x 25 ..5430 @ 7,95
() BG600RZR 125 1,5  25x25 ..5435 @ 7.95
(3  BG600/AR 16 15 30x25 ..5440 ® 6,25

(714)

Die SchweiB-Profis _y/
N 3/35.1
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35 BADSICHERUNG / ZUSATZWERKSTOFFE

Trapezformige Badsicherung AG 600/5 R

Auf selbstklebendem Aluminiumband mit trapezformiger Nut.

Farbgebung: grau

Lange: 600 mm e
o I
47 Stiick = 1 Karton R e
- \»\.\\ £
25,2 m =1 Karton P E
' 1/ 4
. \“‘-\_ ,/
\fq/‘*/
25
N/ mm
o
=
~ Ausfiihrung Nuttiefe Teilung Bestell-Nr. €/5t.
E 9 mm mm 4973 ...
i AG 600/5 R 1,5 30 x 25 ..5420 @ 6,30
38 714)
m

Zylindrische Badsicherung DG 600/1 R - DG 600/2 R — DG 600/3 R

Auf selbstklebendem Aluminiumband, zylindrische Form.

Farbgebung: grau
Lénge: 600 mm

R
DG 600/1 R: ﬁ\\ g/ 1]
100 Stiick = 1 Karton - M \ /_) |
60 m = 1 Karton N j‘f ' |
P F—_ 20 mm
O]
g
DG 600/2 R: s P
72 tiick = 1 Karton AN = E \
43,2m=1Karton ( 7 = /
AN ] S
i |
.%_J---" 25 mm
)
DG 600/3 R: R BTN
60 Stiick = 1 Karton £ sy s (- )
36 m =1 Karton L. ("‘“ P il .3 |
\:\\._..’J 25 mm
®
Abb. Ausfiihrung Durchmesser Teilung Bestell-Nr. €/5t.
mm mm 4973 ...
® DG 600/1 R 6,5 20 ..5445 @ 7.20
@ DG 600/2 R 9,0 25 ..5450 @ 7.05
@ DG 600/3 R 1,3 25 ...5455 @ 7.55
: (714)

Weitere Informationen zu keramischen Badsicherungen

finden Sie im Kapitel 10

3/35.2

Alle Preise in € ohne MwSt.




STABELEKTRODEN / INFO 30

Stabelektroden

1. Bezeichnungsbeispiel fiir umhiillte Stabelektroden nach EN ISO 2560-A:
Typen: z.B. Stabelektrode ,PHOENIX 120 K“
{Bezeichnung nach EN ISO 2560-A: E 425 B 32 H 5)
Volisténdige Normbezeichnung i
Verbindliche Normbezeichnung (grau unterlegt) . g
= E
[E]42][5][B][3][2][Hs ] &3
e . 32
Kurzzeichen fir das LichtbogenhandschweiBen Kennzeichen| Hochstgehalt an diffusiblem Wasserstoff NG
mif100 g abgeschmolzenes Schweifgut m
| Mindest- Zug- Mindestbruch- H5 B
Kennzshl | strackgrenze )| festigkeit drehung A, H10 10
N/mm* N/rmm?* % H 15 15
35 355 440 bis 570 22
38 380 470 bis 600 20
42 420 500 bis 640 20 Kennziffer SchweiBposition
| 46 460 530 bis 680 20 1 Ale Positionen
50 500 560 bis 720 18 2 Abe Positionen, auler Falliaht
') Als Streckgrenze gilt die untere Streckgrenze R, Ist sie nicht 4 Stumpfnaht in Wannenposition
ausgepragt, dann ist die 0,2 % Dehngrenze Rp,. zu wihlen, Kehinaht in Wannen- und Horizontalpasition
4 Stumpf- und Kehlnaht in Wannenposition
5 Fiir Falinaht und wie Kennziffer 3
Kennbuchstabe/ Mindest-Kerbschlagarbeit 47 J
Kennziffer bei “C
z Keine Anforderung . Ausbringung
Kennziffer '
] A +20 5% Stromart ')
| 0 ZD 1 <105 Wechsel- u. Gleichstrom
2 = o 2 <1056 Gleichstrom
3 2 % 3 > 105=125 Wechsel- u. Gleickstrom
4 = - 4 >105=125 Gleichstrom
5 = so -] >125=160 | Wechsel- u. Gleichstrom
6 = 6 > 125=160 Gleichstrom
Der Mindestwert der Kerbschlagarbeil, der dem Kennbuchsta- 7 > 160 Wechsel- u. Gleichstrom
ben/der Kennziffer zugeordnet ist, ist der Mittelwert von 3 1S0- 8 > 180 Gk
V-Proben mit nur einem Einzelwert niedriger als 47 J, aber hé-
her als 32 J. Wenn eine Stabelekirode fir eine bestimmte Tem- '} Um die Eignung flir Wechselstrom nachzuweisen,
peratur geeignet ist, ist sie folglich fir jede hohere Temperatur milssen die Prifungen mit ainer Leeraufspannung
verwendbar. von max. 65 V durchgefiihrt werden.
Kurzzeichen Art der Umhiillung
A sausr-urnhiilit
c 2ellulose-umhiit
R rutil-umhdilt
AR rutil-umhillt (gick) ')
RC rutiizellulose-umhniilit
RA rutitsausr-umhiillt
2. Schweiﬁpomtlonen RB rutilbasisch-umhlillt
B basisch-umhdillt
Die verschiedenen SchweiBpositionen werden gemaB DIN EN ISO 6947 5
ot £ o ") Verhéiltnis von Umhiillungs- zum Kernstabdurchmessar
Nachfolgend erhalten Sie eine Ubersicht der Kennzeichnungen sowie die = 16
dazugehtrige Beschreibung. Zur besseren Orientierung haben wir die alten
Bezeichnungen gemasB DIN 1912 ebenfalls aufgefihrt:
PE ' SchweiBposition gemak
PC DIN EN IS0 6947 DIN 1912 Beschreibung
ﬁ PA w Waagerechtes SchweiBen von Stumpf- und
PF PG Kehlnghten in Wannenpositionen
PB h Horizontales SchweiBen von Kehinghten
PB
(Normallage)
PC q Querposition
H PE i Uberkopfposition
PA PF s Senkrecht steigend
PG f Senkrecht fallend
. =
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Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

SCHWEISSEN MIT FESTEN MASSSTABEN

Stabelektrode OVERCORD

Universalelektrode fiir Montage-, Werkstatt- und ReparaturschweiBung mit besonderer Eignung fiir fallende SchweiBpositionen. Gute Spaltiiber-
briickbarkeit. Gut geeignet fiir Heftarbeiten. Geeignet fiir verzinkte, geprimerte und angerostete Teile. Bei Montagearbeiten kann mit unveranderter
Stromstérke in allen Positionen geschweiBt werden. Glatte, leicht konkave Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff, Schlacke teilweise
selbstlgsend.

Bezeichnung EN IS0 2560-A: E 38 0 RC 11

Bezeichnung EN 499: E 38 0 RC 11 DIN 1913: E 4322 R(C)3

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, PG (alte DIN 1912 w, h, s, g, i, f)

Grundwerkstoffe:

Baustdhle S 235-5 355, 5t 35-5t 52

Kesselstihle P 235 GH, P 265 GH, HI, HIl, 177 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstahle St 35.8-51 45.8

Feinkornstahle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten

Stahlguss GS 38-GS 52

(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder

Warmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.)

o
osm.ixoﬂ
e - RNRT
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,0 x 250 205 1,6 ..6702 @ 296,00
2,5x 350 275 4,5 ..b721 @ 393,00
3.2 x 350 160 4,5 ..6741 @ 593,00
4,0 x 350 105 4,5 ...6761® 774,00
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (216)

Alle Preise in € chne MwSt.
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ZUSATZWERKSTOFFE / STABELEKTRODEN 36 :

Stabelektrode FINCORD

Vielseitig einsetzbare Stabelektrode mit ausgezeichneten SchweiBeigenschaften. Einfachste Handhabung, daher auch fiir ungeiibte SchweiBer geeignet. Gut
geeignet fiir Heftarbeiten. Leichtes Ziinden und Wiederziinden. Ruhiger, stabiler Lichtbogen, aufgesetzt verschweiBbar. Sehr glatte und saubere Nahte mit
kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.

Bezeichnung EN IS0 2560-A: E 42 0 RR 12

Bezeichnung EN 499: E 42 0 RR 12 DIN 1913: E5122 RR 6

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, U)
Grundwerkstoffe:

Baustahle S 235-5 355, 5t 35-5t 52

Kesselstahle P 235 GH, P 265 GH, HI, HII, 17 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstéhle St 35.8-5t 45.8

Feinkornstéhle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten

Stahlguss GS 38-GS 52

(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder
Warmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.)

ol
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stilick kg
2,0 x 250 170 1.5 49737301 @ 342,00
2,5x 350 210 4,2 49727321 @ 457,00
3,2x 350 125 4,3 49727331 @ 610,00
3,2 x 450 118 5,7 49727341 @ 785,00
4,0 x 350 78 4,3 49727351 e 889,00
4,0 x 450 78 5,6 49727361 @ 1107,00
5,0 x 450 50 52 49727371 @ 1658,00
6,0 x 450 33 5.0 49727372 @ 2424,00

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. 216)

Stabelektrode CITOREX

Doppelmantel-Stabelektrode mit besonderer Eignung zum SchweiBen von Rohrwurzeln und in Zwangspositionen im Rohrleitungs-, Kessel- und Behélterbau.
Gut geeignet als Badsicherung beim UP-SchweiBen. Durch niedrigen Si-Gehalt sehr gut fiir anschlieBendes Verzinken oder Emaillieren geeignet.
Fir Decklagen empfehlen wir CITOREX 8 oder FINCORD DB.

Bezeichnung EN 150 2560-A: E 38 2 RB 12

Bezeichnung EN 499: E 38 2 RB 12

Bezeichnung DIN 1913: E 4343 RR (B) 7

SchweiBpositionen:

PA, PB, PC, PE, PF, (alte DIN 1912 w, h, s, g, 1)

Grundwerkstoffe:

St 37-5t 52, 5t 35, St 45, S5t 35.8, 5t 45.8

Schiffbaustahle Zulassungsgrad 3, Kesselbleche HI, HIl, 17Mn4

W)
I...‘ .
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%e
mm Stiick kg 4972 ...
2,5x 350 210 41 ..7901 @ 457,00
3,2x350 130 43 79210 607,00
4,0 x 350 90 4,5 71941 @ 889,00
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (216)

Die SchweiB-Profis

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel



Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

" STABELEKTRODEN / ZUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode CITOCORD

Universalelektrode fiir Montage, Handwerk und Industrie, geeignet fiir alle SchweiBpositionen. Gut geeignet fiir Heftarbeiten. Leichtes Ziinden und Wiederziinden.
Glatte Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff, Schlacke teilweise selbstlésend.

Bezeichnung EN 150 2560-A: E 42 0 RC 11

Bezeichnung EN 499: E42 0 RR 11

Bezeichnung DIN 1913: E 5122 RR (C) 6

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912w, h, s, g, 4, f)
Grundwerkstoffe:

Baustéhle § 235-5 355, 5t 35-5t 52

Kesselstahle P 235 GH, P 265 GH, HI, HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstéhle St 35.8-5t 45.8

Feinkornstahle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten

Stahlguss GS 38-GS 52 :

(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder
Warmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.)

Bl
-..‘ .
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,5 x 350 240 4,3 ..8521@ 457,00
3,2x 350 155 48 85410 607,00
4,0 x 350 105 48 ..8561@ 889,00

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. 216)

Stabelektrode SPEZIAL

Vielseitig fiir Montage-, Werkstatt- und ReparaturschweiBungen einsetzbare Stabelektrode. Glatte und saubere Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerk-
stoff. Sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Der Doppelmantel gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen, sie ist daher gut in Zwangspositionen und in
der Wurzel zu verschweiBen. SchweiBnahte sind rdntgensicher.

Bezeichnung EN IS0 2560-A: E383 B 12H 10

Bezeichnung EN 499: E383B 12H 10

Bezeichnung DIN 1913: E 5143 B (R) 10

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, 5, q, @)
Grundwerkstoffe:

Baustahle § 235-S 355, St 35-5t 52

Kesselstihle P 235 GH, P 265 GH, HI, HII, 177 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstéhle St 35.8-5t 45.8

Feinkornstéhle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten

Stahlguss GS 38-GS 52

(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder
Wirmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.)

58
..
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%e
mm Stiick kg 4972 ...
2,5x 350 200 39 ..9001 @ 528,00
3,2 x 350 125 41 ..9021e@ 717,00
3,2 x 450 125 53 ..9041@ 907,00
4,0 x 450 80 5,2 ..9061® 1289,00
5,0 x 450 50 5,0 ..9062 @ 1932,00
Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. 216)

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Stabelektrode SUPERCITO 7018 S

Stabelektrode fir rissfreie und zéhe Schweilverbindungen auch bei Stéhlen mit Kohlenstoffgehalt bis 0,4 %. Ausbringen ca. 120 %. Gute SchweiBeigenschaften
auch in Zwangspositionen. SchweiBgut kaltzah bis -60 °C. Geeignet fiir Pufferlagen auf héher gekohlten Stahlen.
Zum VerbindungsschweiBen von unlegierten und niedriglegierten Stahlen sowie Feinkornbaustahlen aller Giiten und Sonderstahlen.

Bezeichnung EN IS0 2560-A: E425B32H5

Bezeichnung EN 499: E426 B 42 H 10
Bezeichnung DIN 1913: E 5155 B 10

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, g, ()

Grundwerkstoffe:
Baustahle S 235-5 355, 5t 35-5t 52

Kesselstahle P 235 GH, P 265 GH, HI, HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstéhle St 35.8-5t 45.8
Feinkornstahle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten

ZUSATZWERKSTOFEE / STABELEKTRODEN i

Stahlguss GS 38-GS 52 i
(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder 3
Wérmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.) E%
mE
e b
H m
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/ %o
mm Stiick kg 4972 ...
2,5 x 350 195 4,2 ..9601 @ 528,00
3,2 x 350 120 4,2 ..9621@ 717,00
3,2 x 450 120 5.3 ..9641@ 906,00
(216)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.

Stabelektrode TENACITO R

Stabelektrode fiir rissfreie und zéhe SchweiBverbindungen, auch fiir C-Stahle bis 0,6 % C geeignet. SchweiBgut mit sehr niedrigem Wasserstoffgehalt, alterungsbe-
standig. Fiir SchienenstoBschweiBungen zugelassen. Sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Der Doppelmantel (bis 3,2 mm) gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten
Lichtbogen und ist daher flir Zwangspositionen geeignet. SchweiBndhte sind rontgensicher. Fir Offshore-Anwendungen CTOD- gepriift.

Zum VerbindungsschweiBen von unlegierten und niedriglegierten Stahlen sowie Feinkornbaustéhlen aller Giiten und Sonderstéhlen.

EN ISO 2560-A: E 42 6 B 42H5
Bezeichnung EN 499: E426 B42H5
Bezeichnung DIN 8529: E SY 4276 Mb B

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, (alte DIN 1914 w, h, s, g, 0))

Grundwerkstoffe:
Baustahle S 235-5 355, St 35-5t 52, St 60, St 70

Kesselstahle P 235 GH, P 265 GH, HI, HIl, 177 Mn 4, 19 Mn 5

Rohrstéhle St 35.8-5t 45.8, Feinkornstahle StE 210-StE 360, auch TM-Giiten, kaltzihe Giite TTSt35

Stahlguss GS 38-GS 52, Schienenstéhle bis 685 N/mm?, Kohlenstoffstahl C 45

VerschleiBbestandige Stahle vom Typ Hardox, Dillidur
(Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder
Warmebehandlung Eignung beim Hersteller erfragen.)

1
I.’.. .
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%e
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 350 110 2,1 ..0801 @ 789,00
3,2x350 60 2,1 ..0821@ 911,00
4,0 x 450 35 2,4 ..0861@® 1612,00
5,0 x 450 20 2,2 ..0881@®  2496,00
(401)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Die SchweiB-Profis
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36 STABELEKTRODEN / ZUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode TENACITO Mo (MOLYCORD KB)

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stahle im Kessel-, Behlter- und Rohrleitungsbau fiir Betriebstemperaturen bis +500 °C. Der
Doppelmantel (bis 3,2 mm) gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen, sie ist daher gut zum SchweiBen von Wurzeln und
in Zwangspositionen geeignet. SchweiBnahte sind réntgensicher. Vorwarmen, Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach
dem SchweiBen entsprechen dem Grundwerkstoff.

Zum VerbindungsschweiBen von warmfesten Stahlen sowie Feinkornbaustahlen aller Giiten und Sonderstahlen.

EN IS0 3580-A: Mo B 42 H5

Bezeichnung EN 499: E Mo B 42 H 10

Bezeichnung DIN 8575: E Mo B 20 +

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, (alte DIN 1912 w, h, s, g, {i)

Grundwerkstoffe:

Warmfester Stahl 16 Mo 3

Kesselstahle P 235 GH, P 265 GH, HI, HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 5

0 % Rohrstahle St 35.8-5t 45.8,
E 3 Feinkornsthle StE 210-StE 460, auch TM-Giiten
23 Stahlguss GS-C 25, GS-22 Mo 4
S8 (Die Angaben gelten ohne Warmebehandlungen, bei anderen Werkstoffen oder
m Warmebehandlung bitte Eignung beim Hersteller erfragen.)
'
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 350 95 2,0 ..0201® 1083,00
3,2 %350 60 21 ..0221@  1326,00
4,0 x 450 35 2,4 ..0241® 2058,00
5,0 x 450 20 2,2 ..0261@® 3066,00
Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (401)

Stabelektrode SUPRADUR 600 B

Dick umhiillte basische Elektrode fiir zahe und abriebfeste AuftragschweiBungen an Bauteilen, die starkem VerschleiB unterliegen. Das SchweiBigut ist
riss- und porenfrei und widerstandsfahig gegen StoB- und Schlagbeanspruchungen. Bearbeitung ist nur durch Schleifen méglich. Eine zéhe Pufferanlage
(UNIVERS oder CITOCHROMAX N) ist nur bei sehr schweiBempfindlichen Grundwerkstoffen erforderlich. Eine gréBere Zahl von Lagen bleibt auch ohne
Pufferschicht risssicher. :

Geeignet fiir: Baggerteile, Baggereimerschneiden, Greiferzahne, SchlaghohrmeiBel,

Kohlehobler, Férderschnecken, Schldger, Polygonecken, Brecherbacken, Brecherkegel

Bezeichnung DIN 8555: E 6-UM-60

DIN 8555: E 6-UM-60

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, (alte DIN 1914 w, h, s, q, )

i
el
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5x 350 220 4.8 ..1401 @ 1164,00
3,2 x 350 130 5.9 ..1421@  2006,00

Preise zuzilglich Legierungszuschlag. (401)

Alle Preise in € ohne MwsSt.
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Stabelektrode SUPERFONTE NI

Stabelektrode mit Kernstab aus Reinnickel fiir artfremdes Schweifen von Guss-
eisen ohne oder mit nur geringer Vorwarmung (bis max. 300 °C). Instandsetzen
von Gussteilen durch VerbindungsschweiBen. Verbinden von Gussstiicken
untereinander oder mit Bauteilen aus Stahl, Kupfer- oder Nickelwerkstoffen.
Leichtes Ziinden, stabiler Lichtbogen, fein gezeichnete Raupenoberflache,
SchweiBgut spanend bearbeitbar. Kurze Raupen (ca. 30 bis 50 mm) schweiBen,
zum Verringern der SchweiB-Eigenspannungen, die warme SchweiBraupe sofort
leicht abhammern. Gut geeignet fiir Gusseisen mit Lamellengraphit, weiBen und
schwarzen Temperguss, Gusseisen mit Kugelgraphit.

ZUSATZWERKSTOEFE / STABELEKTRODEN 3

Bezeichnung DIN 8573: E Ni-BG 22

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, g, ii)
Grundwerkstoffe: GG-10 bis GG 35, GGG-40 bis GGG-70, GTS 35-10 bis GTS
70-02, GTW 35-04 bis GTW S 38

™
OERLIKON =
£
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%e 1“'. ,E
mm Stiick kg 4973 .. E <
2,5 x 350 140 2,5 ..2001® 4260,00 BE
3,2 x 450 85 2,7 ..2021@  6003,00 cT
2486) m

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode SUPRANOX 308 L

Stabelektrode zum SchweiBen von nichtrostendem austenitischem Chrom-
Nickel-Stahl/-Stahlguss mit niedrigem Kohlenstoffgehalt sowie von nichtros-
tendem bzw. hitzebestandigem Cr-Stahl/Stahlguss. Fiir Betriebstemperaturen
bis +350 °C, zunderbestandig bis +800 °C. Feintropfiger Werkstoffiibergang,
gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht |dsliche
Schlacke. Leichtes Ziinden und Wiederziinden.

Werkstoff-Nr.: 1.4316

Bezeichnung EN 3581-A: E19 9LR 12

Bezeichnung EN 1600: E199LR 12

Bezeichnung DIN 8556: E 19 9 LR 23

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, )
Grundwerkstoffe: Korrosionsbesténdige Chrom-Nickel-Stahle und Stahlguss
des Typs 18 % Chrom — 10 % Nickel (,V2A"), wie z. B. 1.4550, 1.4541, 1.4301,
1.4306

i |
« H
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. . €/%e
mm Stiick kg 4973 ...

2,0 x 300 340 3,8 LJA416 @ 1445,00

2,5 x 300 190 3,6 4402 @  1726,00

3,2 x 350 120 4,2 ..4426 ®  2555,00

(225)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode SUPRANOX 316 L

Stabelektrode zum SchweiBen von nichtrostendem austenitischem Chrom-
Nickel-Molybd&n-Stahl/Stahlguss mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. Fiir Betriebs-
temperaturen bis +400 °C. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen
der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht losliche Schlacke.
Leichtes Ziinden und Wiederziinden.

Werkstoff-Nr.: 1.4430

Bezeichnung EN 3581-A:E19123 LR 12

Bezeichnung EN 1600: E19123 LR 12

Bezeichnung DIN 8556: E 19 12 3 LR 36 23

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, ii)
Grundwerkstoffe: Korrosionsbestandige Chrom-Nickel-Molybdzn-Stahle des
Typs 18 % Chrom — 12 % Nickel — 2 % Molybdan (,V4A"),

wie z. B. 1.4583, 1.4571, 1.4550, 1.4436, 1.4435, 1.4429, 1.4404
Korrosionsbesténdige Chrom-Nickel-Stahle des Typs

18 % Chrom — 10 % Nickel ("V2A"), wie z. B. 1.4550,

1.4541, 1.4301, 1.4306

- I“.
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. . €.|%
mm Stiick kg 4973 ...
2,0 x 300 310 3,6 ..3206 @ 1679,00
2,5x300 190 3,5 w3216 @ 3143,00
3,2x 350 120 4,3 ..3226 @  2006,00
(225)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Die SchweiB-Profis
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36 STABELEKTRODEN / ZUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode SUPRANOX RS 318 (SUPRANOX 318)

Grundwerkstoffe:

Korrosionshestandige Chrom-Nickel-Molybdén-Stahle des Typs 18 % Chrom
—12 % Nickel — 2 % Molybdsn (,V4A"),

wie z. B. 1.4583, 1.4571, 1.4550, 1.4436, 1.4435, 1.4429, 1.4404
Korrosionsbestandige Chrom-Nickel-Stahle des Typs 18 % Chrom —

10 % Nickel (,V2A"), wie z. B. 1.4550, 1.4541, 1.4301, 1.4306

Stabelektrode zum SchweiBen von nichtrostendem stabilisiertem austeniti-
schem Chrom-Nickel-Molybdén-Stahl/Stahlguss. Fiir Betriebstemperaturen
bis +400 °C. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Naht-
flanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht Iosliche Schlacke. Leichtes
Ziinden und Wiederziinden.

Werkstoff-Nr.: 1.4576

Bezeichnung EN 3581-A: E 19123 Nb R 12

Bezeichnung EN 1600: E 19 123 NbR 12

Bezeichnung DIN 8556: E 19 123 Nb R 23

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, i)

i
= Sl
«£ OERLIKON
'g 3
2 o
%
N o
m
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%0
mm Stiick kg 4973 ...
2,0 x 300 155 1.8 ..2606 @ 1782,00
2,5 x 300 95 1.8 ..2616®@ 2246,00
3,2x 350 55 2,0 ...2626 @ 3526,00
(225)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode BASINOX 347

Stabelektrode zum SchweiBen von nichtrostendem stabilisiertem austeniti-
schem Chrom-Nickel-Stahlguss sowie von nichtrostendem

bzw. hitzbestandigem Cr-Stahl/Stahlguss. Fir Betriebstemperaturen

bis +400 °C, zunderbestandig bis +800 °C. Der Doppelmantel gibt der
Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen, sie ist daher gut in
Zwangspositionen und in der Wurzel zu verschweiBen. Schlacke gut Islich.
Werkstoff-Nr.: 1.4551

Bezeichnung EN 3581-A: E 19 9 Nb B 12

Bezeichnung nach EN 1600: E 19 9 Nb B 42

Bezeichnung nach DIN 8556: E 19 9R 20 +

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, 0)

Grundwerkstoffe: Korrosionsbestandige Chrom-Nickel-Stahle und Stahl-
guss des Typs 18 % Chrom — 10 % Nickel (,V2A"),
wie z. B. 1.4550, 1.4541, 1.4301, 1.4306

i
§ --.I. .
OERLIKON
Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 300 110 1.9 ...3826 @ 1806,00
3,2x350 65 2,2 ..3846@ 2924,00
(225)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Alle Preise in € ohne MwSt.
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ZUSATZWERKSTOFFE / STABELEKTRODEN 3

Stabelektrode SUPRANOX RS 307 (SUPERCHROMAX R)

Stabelektrode zum SchweiBen von artverschiedenen Stahlen und zum AuftragschweiBen. SchweiBgut aus austenitischem Chrom-Nickel-Mangan-Stahl, ge-
ringe Anteile an Delta-Ferrit moglich. Zunderbesténdig bis 850 °C. Das SchweiBgut besitzt hohe Risssicherheit, deshalb auch fiir schwer schweiBbare Stihle
und spannungsausgleichende Pufferlagen auf rissempfindlichen Grundwerkstoffen und unter Hartauftragungen geeignet. Héchste Betriebstemperatur bei
Schwarz-WeiB-Verbindungen +300 °C . Das SchweiBgut verfestigt durch Kaltverformung.

Werkstoff-Nr.: 1.4370

Bezeichnung EN 3581-A: E 18 8 Mn R 12

Bezeichnung EN 1600: E 18 8 Mn R 12

Bezeichnung DIN 8556: E 18 8 Mn R 23

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, {)

Grundwerkstoffe:

VerbindungsschweiBen von Mangan-Hartstahl (1.3401), Mischverbindungen zwischen unlegierten Baustahlen mit korrosionsbesténdigen Stahlen

(. Schwarz-WeiB-Verbindungen”), Pufferlagen, schwer schweiBibaren Stahlen

x %-
o tE
OERLIKON §§
R &
m
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €%
mm Stiick kg 4973 ..,
2,5 x 300 110 1T ..5001® 1707,00
3,2 x 300 60 1.6 ..53021@® 2208,00
4,0 x 350 40 2,0 ..5041@  3258,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (225)

Stabelektrode SUPRANOX RS 312 (DW 312)

Stabelektrode zum SchweiBBen von artverschiedenen Stahlen und zum AuftragschweiBen. SchweiBgut aus ferritisch-austenitischem Chrom-Nickel-Stahl
(Gehalt an Delta-Ferrit ca. 50 %), zunderbestandig bis 1100 °C. Das SchweiBgut besitzt hohe Risssicherheit, deshalb auch fiir schwer schweiBbare Stahle
und spannungsausgleichende Pufferlagen auf rissempfindlichen Grundwerkstoffen geeignet. Filr verzinkte Stahle. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes
Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberfléche, leicht ldsliche Schlacke. Leichtes Ziinden und Wiederziinden.

Werkstoff-Nr.: 1.4337

Bezeichnung EN 3581-A: ~E299R 12

Bezeichnung EN 1600: E 29 9 R 12

Bezeichnung DIN 8556: E 29 9 R 23

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF (alte DIN 1912 w, h, s, q, i)
Grundwerkstoffe:

Reparaturen, schwer schweiBbare Stahle (z. B. Vergiitungs- oder Werkzeugstahle),
Mischverbindungen, rostbesténdige AuftragschweiBungen

E

OERLIKON
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%e
mm Stiick kg 4973 ...
2,5x 300 95 38 ..5206 @ 2835,00
3,2 x 350 55 4.4 ..5211® 5743,00
4,0 x 350 55 43 ..5216 @ 9192,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (225)
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36 STABELEKTRODEN / ZUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode PHOENIX Blau

Rutil-zellulose-umhiillte Stabelektrode. Universell in allen Positionen einsetzbar; bei HeftschweiBungen und schlechten Passungen ausgezeichnete Spalt-
iiberbriickbarkeit und Ziindfahigkeit. Gut geeignet zum SchweiBen an rostigen und fertigungsbeschichteten Blechen (ca. 40 pm), ausgezeichnete Fallnaht-
eigenschaften, einsetzbar an Kleintransformatoren (42 V).
Bezeichnung EN ISO 2560-A: E 42 0 RC 11

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, PG

Grundwerkstoffe:

$235JRG2-5355)2, GS-38, GS-45, 5t35, 5t45, 5t35.8,
Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH;

Schiffbaustéhle entspr. Zulassungsgrad 2, Feinkornbaustahle his P355N,
schweiBgeeignete Beton-Stahle (Rippen-Torstahl)

= | bohierwelding
&E r——
=]
E=]
L
[T}
3%
N
M
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. /%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,0 x 250 400 34 ...6500 @ 322,00
2,5 x 350 275 4,9 ...6520 @ 387,00
3,2x 350 160 50 ..6540 @ 553,00
4,0 x 350 100 4,7 ...6560 @ 793,00
4,0 x 450 100 6,0 ..6580 @  1020,00

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. @

Stabelektrode PHOENIX Griin T

Rutil-umhiillte Stabelektrode, problemloses SchweiBen allgemeiner Baustéhle, bis einschlieBlich @ 2,0 mm auch zum FallnahtschweiBen geeignet, her-
vorragende Ziind- und Wiederziindfahigkeit. Problemlos an Kleintransformatoren (42 V) zu verschweiBen. Sehr geringe Spritzerbildung, selbstabhebende
Schlacke, feinschuppige, glatte Nihte mit kerbfreien Ubergangen zum Grundwerkstoff.

Bezeichnung EN 1SO 2560-A: E 42 0 RR 12
SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

Grundwerkstoffe:

$235JRG2-5355)2, St 35, St 45, St 35.8, 5t45.8,
Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH, Schiffbaustahle,
Feinkornbaustahle bis P355 N- und M-Qualitaten

| bohlerwelding
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €%
mm Stiick kg 4972 ...

2,0 x 250 325 31 w7100 @ 370,00
2,5 x 250 200 3,0 7110 @ 367,00
2,5x 350 200 43 w7120 @ 451,00
3,2x 350 125 4,5 .7130 @ 625,00
3,2 x 450 125 5,6 71140 @ 804,00
4,0 x 350 80 4,4 w1150 @ 915,00
4,0 x 450 80 5.6 ..7160® 1134,00
5,0 x 450 50 53 ..7170® 1766,00

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. ol

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Stabelektrode PHOENIX SH Gelb R

Rutil-basische Stabelektrode, besonders geeignet fiir rontgensauberes Schweifien von Rohrrundnahten, einsetzbar im Rohrleitungs-, Kessel-, Behalter-, Stahl-
und Schiffbau. Ausgezeichnete Klettereigenschaften, leichte Handhabung in Zwangslagen, auch bei engen Luftspalten ein gutes porenfreies DurchschweiBen.

Bezeichnung EN 150 2560-A: E 38 2 RB 12
SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF
Grundwerkstoffe:

$235JRG2-5355J2, St 35, St 45, 5t 35.8, 5t45.8,

Schiffbaustahle Zulassungsgrad 3, Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH

ZUSATZWERKSTOFFE / STABELEKTRODEN 36

| béhlerwelding
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,5 x 350 225 4,4 ..7700® 451,00
3,2 x 350 125 43 1720 @ 625,00
4,0 x 350 90 46 w1740 @ 915,00
4,0 x 450 90 58 «7760 @  1134,00
215)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.

Stabelektrode PHOENIX SH Blau

Rutil-zellulose-umhiillte Stabelektrode, leichtes Ziinden und Wiederziinden, fiir HeftschweiBungen bevorzugt geeignet, gute Spaltiiberbriickbarkeit. Einsetzbar im
allgemeinen Konstruktions-, Stahl-, Behalter- und Apparatebau, bis 3,2 mm @ auch in fallender Position verschweiBbar, universelle Verwendungsmadglichkeit.

Bezeichnung EN 150 2560-A: E 42 0 RR 12
SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, PG
Grundwerkstoffe:

$235JRG2-5355)2,

Druckbehalterstéhle P235GH, P265GH, P295GH,
Rohrstahle St 35, St 45, St 35.8, 5t 45.8

PQD‘Ierwelding
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,0 x 250 375 3,3 ..8300 @ 370,00
2,5x 350 250 4,7 83200 451,00
3,2x 350 150 4,7 ..8340 @ 625,00
4,0 x 350 100 47 ..8360 @ 915,00
(215)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.

Die SchweiB-Profis

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel
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3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Stabelektrode PHOENIX Spezial D

Basisch umhiillte Doppelmantelelektrode, hervorragende SchweiBeigenschaften an Gleich- und Wechselstrom in allen Positionen, auBer fallend, stabiler Licht-
bogen, gute Rontgensicherheit. Besonders geeignet in Handwerk und Industrie, fir Montage- und WerkstattschweiBungen. Riicktrocknung: 2 h, 250-300 °C.
Bezeichnung EN ISO 2560-A: E423 B 12 H 10
SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

Grundwerkstoffe:

$235JRG2-5355)2,

Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, 19Mn5,
Feinkornbaustéhle bis StE 355, St 35, StE 35.8, StE 210.7 -

StE 360.7, GS-52, StE 290.7 TM — StE 360.7 TM

——
E_g_l:n_lerwelcﬂng

Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%0
mm Stiick kg 4972 ...
2,5x 350 188 4,0 ..8800 @ 529,00
3,2 x 350 117 4,1 ..8820 @ 741,00
3,2 x 450 114 52 ..5840 @ 936,00
4,0 x 450 72 5.1 ...8860 @  1333,00
(215)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.

Stabelektrode PHOENIX 120 K

Basisch umhiillte Stabelektrode. Sehr gute SchweiBeigenschaften auch in Zwangslage, 120 % Ausbringung, H,-Gehalt im SchweiBgut < 5 ml/100 g, sehr reines
kaltzahes SchweiBgut bis -50 °C. COD-gepriift bis -10 °C. Einsetzbar im Stahl-, Kessel-, Behélter-, Schiff-, Briicken- und Fahrzeugbau. Besonders geeignet zum
SchweiBen von Feinkornbaustéhlen. Bewéhrt beim SchweiBen im Offshore. Riicktrocknung: 2 h, 250-350 °C.

Bezeichnung EN ISO 2560-A: E425B32H5

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

Grundwerkstoffe:

§235JRG2-5355J2, E295, E335, €35,

Druckbehalterstahle P235GH, P265 GH, P295GH, P355GH,
Feinkornbaustéhle bis S420N,

Schiffbaustahle A, B, D, E,

Offshorestahle, Rohrstahle St 35, St 45, St 35.8, St 45.8, L290NB-L 415NB,
L290MB-L415 MB, X 42 - X 60,

Stahlguss GS-38, GS-45, GS-52, alterungsbestandige Stahle A 5t 35-A 5t 52

7 bohlerwelding

Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. /%o
mm Stiick kg 4972 ...
2,5 %350 200 39 ...9400 ® 527,00
3,2 x 350 115 4,2 9420 @ 737,00
3,2 x 450 115 55 ..9440 @ 932,00
4,0 x 450 90 57 ..9460 @  1323,00
(215)

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag.

Alle Preise in € ohne MwsSt.
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Stabelektrode PHOENIX CEL 70

Zellulose-Stabelektrode fiir das FallnahtschweiBen von Rohrrundnahten (Pipelines). Besonders geeignet fiir das SchweiBen der Wurzellage (G),
auch in steigender Position. Nicht riicktrocknen! CTOD, HIC und HSCC gepriift.

Bezeichnung EN I1SO 2560-A: E42 2 C 25

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF, PG

Grundwerkstoffe:

API5L: Grad A, B, X 42-X 56 und WurzelschweiBung bis zu X 70

EN 10208-2: L290MB-, L 360MB- und WurzelschweiBung bis zu L485MB- und NB-Qualitaten

DIN 17172: StE 210.1-5tE360.7 und StE290.7TM-StE 360.7TM und WurzelschweiBung bis StE480.7TM
EN 10113-3: 5275ML, S355ML, S275NL, S355NL

~—
| bhlerwelding

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €/%a
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 300 530 73 51250 412,00
3,2 x 350 330 8,8 3130 @ 581,00
4,0 x 350 220 9,0 ..5135@ 830,00
5,0 x 350 150 9,2 ..5140 @  1290,00

Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (224)

Stabelektrode PHOENIX SH Griin K 70

Basisch umhiillte Stabelektrode. Sehr gute SchweiBeigenschaften, fir niedriglegierte Stahle hoher Festigkeit, sehr reines SchweiBgut, hohe Zahigkeit auch bei
tiefen Temperaturen, Ausbringung ca. 115 %, fiir Zwangslagen geeignet. Einsetzbar im Maschinen-, Behélter- und Eisenbahnoberbau. Schwefelhaltige Stahle
wie Automatenstahle sind gut zu verarbeiten. Geeignet fiir hoch C-haltige Stahle.

Riicktrocknung: 2 h, 250-350 °C

Bezeichnung EN 150 2560-A: E46 4B 42H5

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

Grundwerkstoffe:

E295, E335, E360, GS-45-GS-60, P295GH, P355GH,

Feinkornbaustahle bis S420N

~

':-éﬁé_r'd"erwelding
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
3,2 x 350 125 47 ..0620 @ 897,00
3,2 x 450 125 6,2 ..0640@ 1141,00
4,0 x 450 20 6,2 ..0660®  1593,00
5,0 x 450 60 6,3 ...0680® 2576,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. (400)

Die SchweiB-Profis
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3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel
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\

Stabelektrode PHOENIX SH Schwarz 3 K

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir hochfeste und warmfeste SchweiBverbin-
dungen. Warmfest bis 500 °C, im Langzeitbereich bis 550 °C, hohe Zahigkeit
und Risssicherheit, sehr niedriger H2-Gehalt < 5 ml/100 g. Fiir den warmfesten
Kessel-, Behlter-, Rohrleitungsbau, besonders geeignet fiir den Kesselbaustahl
16 Mo 3. Riicktrocknung: 2 h, 300-350 °C

Bezeichnung EN 150 2560-A: E 50 4 Mo B 42

Bezeichnung EN IS0 3580-A: E Mo B 42 H5

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

STABELEKTRODEN / ZUSATZWERKSTOFFE

Grundwerkstoffe: Druckbehélterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH,
16 Mo 3, 15 NiCuMoNb 5, 17 MnMoV 64, 13 MnNiMo 54, 20 MnMoNi 45,
FK-Stéhle 5355N-5460N, P355NH-P460NH, P355NL1-P460NL1,

Rohrstahle L360NB-L415NB, L360MB-L485MB

—
hbmerwalding
Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 %350 225 4.4 ...0000 @ 1054,00
3,2x 350 125 4,2 ..0020 @ 1318,00
4,0 x 350 20 4,4 ..0040 ® 1572,00
5,0 x 450 55 5.6 ...0060 @ 3169,00
(400)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode THERMANIT 600 Violett W

Basisch umhiillte Stabelektrode mit sehr hohem VerschleiBwiderstand. Zah und
unempfindlich gegen Schlagbeanspruchung. Zum AuftragschweiBen an Forder-
schnecken, Prallplatten, BohrmeiBel usw. Das SchweiBgut ist nur

schleifend bearbeitbar.

| béhlerwelding

Bezeichnung DIN EN 14700: E Fe 8
SchweiBpositionen: PA, PB

Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr.
mm Stiick kg 4973 ...
3,2 x 450 122 6,0 ..5325@ auf Anfrage
4,0 x 450 82 6,0 ..5330 @ auf Anfrage

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode KESTRA Gold 2

Graphitbasisch umhiillte Gusseisen-KaltschweiBstabelektrode mit Reinnickel-
Kernstab. Eignet sich fiir Auftrags- und VerbindungsschweiBungen an allen
gangigen Gusseisensorten — etwa EN GJL 100 bis EN GJL 400, einschlieBlich
legierter Sorten wie Gusseisen mit Kugelgraphit EN GJS 400 bis EN GJS 600,
sowie an allen Tempergusssorten. Fiir Fertigungs- und ReparaturschweiBungen.
Ein spezielles Einsatzgebiet sind Anlegierungsschichten und Pufferlagen bei
legierten Graugusssorten sowie Zwischenschichten bei ReparaturschweiBungen
von dickwandigen Bauteilen. Stabiler, gut gerichteter Lichtbogen und eine

gute Abschmelzleistung. Dadurch lassen sich auch Kantenauftragungen leicht
durchfiihren. Der gut kontrollierbare und spritzerfreie Fluss ermaglicht auch das
SchweiBen in Zwangslagen mit minimaler Stromeinstellung.

—
bthlerwelding

(923)

Bezeichnung: EN 1SO 1071: E C Ni-CI 1
Bezeichnung: AWS A5.15: E Ni-Cl
SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

Abmessung Inhalt je Schachtel Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 300 48 1 ..1802 @ 4542,00
3,2 x 350 28 1 ..1821e@ 703500
(923)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Stabelektrode THERMANIT JEW 308 L-17

Nichtrostend, IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionshesténdig wie
artgleiche niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stahle/
Stahlgusssorten. Gute Bestandigkeit gegen Salpetersaure, Verbindungen und
Auftragungen an artgleichen und artahnlichen nichtstabilisierten und stabili-
sierten austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten. Kaltzah bis —105 °C.
Werkstoff-Nr.: 1.4316

Bezeichnung EN 1600: E199LR 3 2

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

<
| bohlerwelding

Grundwerkstoffe: TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe X2CrNi18-10
(1.4311), X6CrNiNb18-10 (1.4550), AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347, ASTM
A157 Gr. €9, A320 Gr. B8C oder D

@
g3
Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €%, 2%
mm \ Stiick kg 4973 ... Na
2,0 x 300 320 3,6 .4201®  1543,00 3.0
2,5 x 350 200 42 .4221@  2009,00
3,2x350 120 4,1 .4241@  2619,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Stabelektrode THERMANIT GEW 316 L-17

Nichtrostend, IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestéandig
wie artgleiche niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-
Stéhle/Stahlgusssorten. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und
artahnlichen nichtstabilisierten und stabilisierten austenitischen CrNi(N)- und
CrNiMo(N)-St&hlen/Stahlgusssorten.

Werkstoff-Nr.: 1.4430

Bezeichnung EN 1600: E19 123 LR 3 2

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

. "
| bohlerwelding

(224)

Grundwerkstoffe: TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe X10CrNi-
MoNb18-12 (1.4583), X2CrNiMoN17-13-3 (1.4429) $31653, AlSI 316L, 316Ti,
316Ch

Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €%
mm Stiick kg 4973 ...
2,0 x 300 320 3,6 ..3001@ 1791,00
2,5x 350 200 4.1 «.3021@®  2315,00
3,2x350 120 41 ..3041@ 3223,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Stabelektrode THERMANIT AW

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionshestandig wie
artgleiche stabilisierte CrNiMo-Stahle. Verbindungen und Auftragungen an art-
gleichen und artahnlichen stabilisierten und nicht stabilisierten austenitischen
CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

Werkstoff-Nr.: 1.4576

Bezeichnung EN 1600: E19123 NbR3 2

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

——
| b&hlerwelding

(224)

Grundwerkstoffe: TOV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff X10CrNi-
MoNb18-12 (1.4583), AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €/%e
mm Stiick kg 4973 ...
2,0 x 300 320 37 ..2399@  1886,00
2,5x 350 200 43 ..2401@®  2588,00
3,2x350 120 4,2 ..2421@  3569,00

Preise zuziiglich Legierungszuschlag. Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Die SchweiB-Profis

(224)
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A

Stabelektrode THERMANIT HW

Nichtrostend, IK-besténdig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie
artgleiche stabilisierte austenitische CrNi(N)-Stahle/Stahlgusssorten. Verbin-
dungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisierten und
nichtstabilisierten austenitischen CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten.
Werkstoff-Nr.: 1.4551

Bezeichnung EN 1600: E199NbR 3 2

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

—
{ pgbjerwelding

Grundwerkstoffe: TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
X 6 CrNiNb 18-10 (1.4550)

Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €/%
mm Stiick kg 4973 ...
2,0 x 300 320 36 ..3600@ 1701,00
2,5x 350 200 41 ..3620@  2073,00
3,2 x 350 120 4,0 ..3640 @  2996,00
(224)

Preise zuziglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode THERMANIT XW

Nichtrostend, zunderbesténdig bis 850 °C (bei Temperaturen {iber 500 °C
keine ausreichende Bestandigkeit gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase).
Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen Cr-Stahlen/Stahlguss-
sorten und hitzebestandigen austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten. Gut
geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen (max. Anwendungstemperatur
300 °C). Verbindungen von un-/niedriglegierten oder Cr-Stahlen/Stahlguss-
sorten mit Austeniten. Nicht geeignet fiir Pufferlagen beim SchweiBen von
Plattierungen bzw. plattierten Blechen.

Werkstoff-Nr.: 1.4370

Bezeichnung EN 1600: E18 8 MnR 12

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PE, PF

-
{ pglj_lerwelding

Grundwerkstoffe: TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff X10CrNi-
MoNb18-12 (1.4583) sowie damit eingeschlossene Grundwerkstoffe mit ferriti-
schen Stahlen bis Feinkornbaustahl StE 355 (P355N), hochfeste, unlegierte und
legierte Bau-, Vergiitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander, unlegierte
sowie legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-St3hlen,
hitzebestandige Stahle bis 850 °C, austenitische Manganhartstahle miteinander
und mit anderen Stéhlen, kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit
kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Abmessung Inhalt je Dose Gewicht je Dose Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 300 180 3,6 ...4801® 1609,00
3,2 x350 130 4,6 .4821@ 2497,00
(224)

Preise zuzliglich Legierungszuschlag.

Stabelektrode THERMANIT 30/10 W

Nichtrostend, (Nasskorrosion bis 300 °C). Hohe Warmrisssicherheit: gute Zahig-
keit bei hoher Streckgrenze. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen,
artahnlichen Stahlen/Stahlgusssorten. Zahe Verbindungen an un-/niedriglegier-
ten Baustahlen héherer Festigkeit, an Manganhartstahl und CrNiMn-Stahlen,
zwischen artverschiedenen Werkstoffen, z. B. zwischen nichtrostenden oder
hitzebestandigen und un-/niedriglegierten Stahlen/Stahlgusssorten.
Werkstoff-Nr.: 1.4337

Bezeichnung EN 1600: E299R 12

SchweiBpositionen: PA, PB, PC, PD, PE, PF

Grundwerkstoffe: DB-zugelassene Grundwerkstoffe X10Cr13 (1.4006),
X120Mn12 (1.3401), 5235 (St 37), E295 (5t 50)

PEﬂerwelding
Abmessung Inhalt je Schachtel ~ Gewicht je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm Stiick kg 4973 ...
2,5 x 300 215 37 ..5105@  3409,00
3,2 x 350 130 4,5 ..5110 @ 5887,00
(224)

Preise zuziiglich Legierungszuschlag.

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/36.16




INFO / ZUSATZWERKSTOFFE 30

)

SchweiBpositionen nach EN I1SO 6947
und ASME Code, section IX

Strumpfnahte
rotierend PH fohr: fest
Achse:
SchweiBiung: Wannenposition Schweilung: Steigpesition
rotating pipe: fiwed
pipeaxis:  horizontal plpe axis:  horizontal
16 ASME: 5GU —_
[
=
PJ  Rohn: = E
Achse: ]
gEs
i
N7
(aa]
Variable Achse /
Varlable axis Variable Achse /
Variable axis
Rohr: fest H-L045  Rohe fest
Achse: geneigt (2B 457 Achse: geneigt (2.6, 4
SchweiBung:fallend SchweiBung:steigend g
ng:: mm“” pipe: fixed
pipe axis: 45%
AEME: ocd pipe axis: :l::c.l'}hndh-lls'l

Kehlndhte

PA

PB PB
Wannenposition / PD  Herlzontal-Oberkopfposition / PG Fallpesition f Vertical down position
Flat position Hearizontal averhead position o i
Harizontalposition / PE  Oberkopfposition / { A8 e PE
Horizontal welding Overhead position P Fallposition (Rohr) / Vertical down position (Pipe)
Querposition / PF  Steigposition/ PK  Rohrposition fir Orbital-SchweiBen (ohne Abb) £ D
Transverse position Vertical up position Tube pasition for orbital welding (no picture) PE

. S

Die SchweiB-Profis
AR 3/36.17



Profi-Wissen

6 INFO / ZUSATZWERKSTOFFE

Spulentypen

fur B 300

Material: Stahldraht

Drahtgewichte:
125/15/18 /20 kg

Material: Kunststoff

Zusatzwerk
stoffe/Lotmittel

3

@ 300 mim j——— D 276 mm_————
[ (*— @ 180 mm —| | x — =

4 Jl h 103
o i
; | ;

Material: Stahldraht,beschichtet
Drahtgewichte: 12,5 /15 /18 kg

Material: Kunststoff
Drahtgewicht: 5 kg

Iw

= @ 105 mm |
j4———@ 200 mm ——>»|

|4- D—bl

Material: Kunststoff
Drahtgewicht: 0,7 kg

Material: Holz, Stahlblech
Drahtgewichte: 250 / 300 kg

: =
[}
16,6 Bgmm
mm
: |
:

[*— @ 60 mm —™

4— @ 760 mm ———P

S 300 auf Anfrage

\

Alle Preise in € ohne MwSt.
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MAG-Drahtelektrode

FORMAT 1.4462

FORMAT 1.4459

Normbezeichnung: Normbezeichnung:
EN 12072 AWSAS59  Wst.-Nr. EN 12072 AWSA59  Wst-Nr.
G2293NL ER2209 1.4462 623122 E309LMo  1.4459
Stromart: = + Zulassungen: TUV/UDT E
Schutzgas (EN 439) M12, M13 Stromart: = + 'L‘E
Verbrauch: 15 bis 18l/min Schutzgas (EN 439): M12 und M13 Eﬁ
Verbrauch: 15 bis 181/min QE
Richtanalyse des SchweiBdrahts %: (SR
C Si Mn C Mo Ni N Richtanalyse des SchweiBdrahts %: m
0025 05 16 230 30 90 04 & Si Mn Cr Ni Mo
0,03 H ; 7 A2 2
5«9.'75'759 m@ 07 14 227 125 28
Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg
i kg 4972 ... mm kg 4972 ...
12 B300 15 ...4000 22,00 1.2 B300 15 ..4010 51,00
(924) (924)

Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

= Fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen
austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten.

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Gefiige: Austenit/Ferrit

eNichtrostend

*lK-bestandig, Einsatztemperatur: —40 °C bis +250 °C

*Gute Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrasion in chlor- und
schwefelwasserstoffhaltigen Medien

*Wegen des hohen Cr- und Mo-Gehalts bestandig gegen Lochfral

= Auf Versprodungsneigung des Grundwerkstoffs achten

VerbindungsschweiBen: )
Nicht rostende ferrit-austenistische Duplex-5tahle fiir Betriebstemperaturen bis 250 *C. .
Duplex-Stahle mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und zu Standardausteniten.

Als Zwischenlage:

Grundwerkstoffe:

*TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe X2CrNiMoN22-5-3 (1.4462) und weitere sowie
Mischverbindungen zwischen vorgenannten und ferritischen Stahlen bis 5355J, 16Mo3 und
X10CrNiMoNb18-12 (1.4583); UNS 531803, 532205

Mechanische Giitewerte des SchweiBgutes nach EN 15972-1 bei RT:
Wérmebehandlung: unbehandelt

Schutzgas: M12

0,2 % Dehngrenze Rp 0,2 (N/mm?): 600

Zugfestigkeit Rm (N/mm?): 780

Dehnung A (L, = 5d ) %: 28

Kerbschlagarbeit 150-V (1): 75

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe: Artgleiche/artdhnliche Stahle/Stahlgusssorten
Vorwarmung: Keine .
Warmenachbehandlung:  Keine, evtl. Lasungsgliihung bei 1050 *C/Wasser

Die SchweiB-Profis

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Nichtrostend (Nasskorrosion bis 350 °C), zeichnet sich durch besondere
Sicherheit gegen HeiBrisse auch bei hoher Aufmischung aus.

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Gefiige: Austenit mit Ferritanteil

Austenitische CrNiMo-Drahtelektrode mit rutiler Schlackencharakteristik filr das MAG-SchweiBen
unter Mischgas M21 und C1 gemaB EN 439. Das Molybdin liefert eine bessere Korrosionsbe-
standigkeit und erhdht gleichzeitig die Duktilitat bei haheren Temperaturen von austenitischen
Mischverbindungen.

VerbindungsschweiBen:

eHochlegierte CrNi(Mo,N)-Stahle/Stahlgusssorten mit un-/niedriglegierten Stéhlen (Austenit-Ferrit-
Verbindungen), maximale Anwendungstemperatur 300 °C

sHochlegierte Crii(Mo,N)-Stahle/Stahlgusssorten mit nichtrostenden und hitzebestandigen
Cr-5tahlen/Stahlgusssorten

Als Zwischenlage:
°Beim Schweiien der Plattierungsseite von Blechen und Gusswerkstoffen mit Auflagen aus
nichtstabilisierten und stabilisierten CrNi(Mo,N)-Austeniten

Grundwerkstoffe:

*Mischverbindungen zwischen X10CrNiMoNb18-12 (1.4583), X5CrNi18-10 (1.4301), G-X6Cr-
Ni18-9 (1.4308), X2CrNiMo17-13-2 (1.4404), X2CrNiMo18-14 (1 (4435), X6CrNiTi18-10 (1.4541),
G-X5CrNiNb18-9 (1.4552), X6CrNiMaTi17-12-2 (1.4571), X6CrNiMoNb17-12-2 (1.4580), X6Cr-
Ni18-11 (1.4948), X2CrNiMoN17-13-3 (1.4429), X2CrNiN18-10 (1.4311), X2CrNiMoN17-12-2
(1.4406) und ferritischen Stahlen P265GH-P295GH, S255N-S355N

® Schiffbaustahle Grad A bis E, AH32-EH36; A40-F400

* Hochfeste, unlegierte und legierte Bau- und Vergitungsstahle mit- und untereinander

© Unlegierte und legierte Kessel- und Bausthle mit hochlegierten Cr-, CrNi- und CrNiMo-Stahlen

* Ferrit-Austenitverbindungen fiir den Dampfkessel- und Druckbehilterbau

= Fiir die erste Lage von korrosionsbestindigen SchweiBplattierungen an P235GH, P265GH,
5255N,P295GH, S355N-5500N

* Fir die erste Lage von korrosionsbesténdigen SchweiBplattierungen an vergiiteten Feinkorn-
baustahlen nach AD HPO, Gruppe 3

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Warmebehandlung: ungegliiht

Schutzgas: M12, M13

0,2%-Dehngrenze (N/mm?2'): 530

1,0%-Dehngrenze (N/mm2): 580

Zugfestigkeit (N/mm?): 720

Dehnung (L =5d ) %: 32

Kerbschlagarbeit 1S0-V (J): 47 32 (-60 °C)

SchweiBanleitung:
Grundwerkstoffe: Nichtrostende und hitzebesténdige, un- und niedriglegierte
Vorwarmung: Entsprechend Grundwerkstoff

Warmenachbehandlung: Meist nicht erforderlich, Stéhle/Stahlgusssorten

3!36.‘119




3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

6 SCHWEISS

Schneller finden

DRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Empfehlung fiir Spezialisten
D { D |

MAG-Drahtelektrode

FORMAT 1.4519

Normbezeichnung:

EN 12072 AWSA5.9  Wst.-Nr.
G20255Cul ER385 1.4519
Stromart: = +

Schutzgas (EN 439): M12, M13

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:
C Si Mn  Cr Mo Ni Cu

FORMAT 1.4410

Normbezeichnung:
EN 12072 AWS A5.9 Wst.-Nr.
G2594NL ER2553 (mod.) = 1.4410

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): M12, M13

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:
C Si Mn  Cr Mo Ni N Cu w

<0025 02 25 205 48 250 15 002 03 15 255 37 95 022 08 06
format) format)
professonal quality professional quality
Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ... mm kg 4972 ...
12 B300 15 4020 20,00 12 B300 15 4040 43,00
Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar. (924} Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar. (924)

Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

S Fiir Verbindungen und an artgleichen austenitischen CrNiMoCu-Stéhlen/
Stahlgusssorten

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

* Geflige: Austenit

« Nichtrostend, IK-besténdig (Nasskorrosion bis 350 °C)

 Gute Korrosionshesténdigkeit vor allem in reduzierenden Medien entsprechend den
artgleichen Stahlen/Stahlgusssorten

« Verbindungen dieser Stéhle mit un-/niedriglegierten Stéhlen/Stahlgusssorten

Grundwerkstoffe:

 TV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe X1NiCr-MoCu25-20-5 (1.4539),
X4NiCrMoCuNb20-18-2 (1.4505) mit X1CrNiMoN25-25-2 (1.4465)
und weitere sowie mit ferritischen Stahlen bis 5355)

e Artgleiche hoch Mo-haltige Cr-Ni-Stahle

o X2CrNiMoN17-13-5 (1.4439); X1CrNiMo-CuN25-25-5 (1.4537)

o UNS N0B904, 531726

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Warmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 350

1,0%-Dehngrenze (N/mm2): 370

Zugfestigkeit (N/mm?2): 550

Dehnung (L =5d,)%: 35

Kerbschlagarbeit 150-V (1): 55

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe:

1) Artgleiche/artahnliche Stahle/Stahlgusssorten

2) Mischverbindungen mit un-/niedriglegierten Stahlen/Stahlgusssorten

Vorwarmung:

Zu 1) Keine.

Zu 2): Entsprechend dem un-/niedriglegierten Grundwerkstoff, meist nicht erforderlich
Warmenachbehandlung:

Zu 1) Keine. Wenn erforderlich, Lisungsglihung bei 1120 °C.

Zu 2) Keine

Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

O Sehr gute Bestandigkeit gegen LochfraB und Spannungsrisskorrosion wegen
des hohen CrMo(N)-Gehalts (Wirksumme 240)

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

« Gefiige: Austenit/Ferrit

» Nichtrostend, |K-besténdig (Einsatztemperatur: 50 °C bis +220 °C)
# Gut geeignet fiir die Bedingungen im Offshore-Bereich

Grundwerkstoffe:

» GX3CrNiMoCuN26-6-3 (1.4515), GX3CrNiMo-CuN25-6-3-3 1.4517), X2CrNiMoCuN 25-7-4
(1.4501; UNS S 32760)

25 %-ige Cr-Superduplexstdhle wie Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100, NIROSTA® 4501,
UNS 532760

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Wirmebehandlung: ungeglitht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 650

1,0%-Dehngrenze (N/mm?); 700

Zugfestigkeit (N/mm?): 750

Dehnung (L =5d,} %: 25

Kerbschlagarbeit ISO-V (J): 80 50 (46 °C)

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe: Artgleiche/artahnliche Stahle/Stahlgusssorten
Vorwérmung: Meist keine
Warmenachbehandlung: ~ Meist keine. Falls erforderlich, Lésungsgliihung bei 1120 <C

Alle Preise in € ohne MwSt.

3/36.20
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Schneller finden

Empfehlung fiir Spezialisten

MIG-Drahtelektrode

FORMAT 1.4337

Normbezeichnung:
EN 12072 AWSAS59 Wst.-Nr.
G299 ER312 1.4337

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): M12, M13

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

FORMAT 1.4440

Normbezeichnung:
EN 12072 AWS A5.9
G18165L ER317L (mod.)

Wst.-Nr.
1.4440

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): M12, M13

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

C Si Mn Cr Ni C Si Mn G Mo Ni
015 05 16 30,0 9,0 0,03 03 37 185 42 175
format
Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ... mm kg 4972 ...
1,2 B300 15 ..4030 16,60 1.2 B300 15 ...4050 27,00
(924) (924)

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Hohe Warmrisssicherheit: gute Zahigkeit bei hoher Streckgrenze

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

* Gefiige: Austenit/Ferrit

# Nichtrostend (Nasskorrosion bis 300 °C)

# Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artdhnlichen Stahlen/Stahlgusssorten

e Zahe Verbindungen (einlagig) an un- und niedriglegierten Baustahlen htherer Festigkeit, an
Manganhartstahl und CrNiMn-Stahlen

Grundwerkstoffe:

© X10Cr13 (1.4006)
©X120Mn12 (1.3401)
»5235)

#5355

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Warmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 500

Zugfestigkeit (N/mm?): 750

Dehnung (L =5d,) %: 20

Kerbschlagarbeit 150-V (J): 27

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe: Nichtrostende und hitzebestandige, un- und niedriglegierte
Stahle/Stahlgusssorten

Vorwarmung: Entsprechend Grundwerkstoff

Warmenachbehandlung: Meist nicht erforderlich

Die SchweiB-Profis _

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

= Wegen des hohen Mo-Gehalts erhihte Bestandigkeit gegen
Cl+-haltige Medien und LochfraB

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

* Gefilge Austenit/ferritfrei

e Nichtrostend, IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C)

* Nichtmagnetisierbar

* Gut geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen auste-
nitischen nichtstabilisierten und stahilisierten nichtrostenden und nichtmagnetisierbaren
CrNiMo(N)- Stahlen/Stahlgusssorten

Grundwerkstoffe:

» TOV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
® X2CrNiMoN17-13-5 (1.4439)

® X2CrNiMo18-16-4 (1.4438)

® X2CrNiMoN17-13-3 (1.4429)

* X10CrNiMoNb18-12 (1.4583)

* AlSI 316Ch, 316LN, 317LN, 317L

* UN5 531726

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Wiarmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm3): 320

1,0%-Dehngrenze (N/mm3): 350

Zugfestigkeit (N/mm?): 570

Dehnung (L,=5d }%: 34

Kerbschlagarbeit 1S0-V (J): 65

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe:

1) Artgleiche/artihnliche austenitische nichtstabilisierte CrNiMo(N)-Stahle/Stahlgusssorten

2) Nichtmagnetisierbare CrNiMo(N)-Stahle/Stahlgusssorten

Vorwdrmung:

Zu 1) Keine.

2u 2) Keine, Zwischenlagen/Arbeitstemperatur niedrig halten

Warmenachbehandlung:

Zu 1) Falls erforderlich, Lasungsgliihung bei 1050 =C

Zu 2) Falls erforderlich, Spannungsarmgliihung gemaf Grundwerkstoff, sonst
Losungsglithung bei 1050 °C

3/36.21
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stoffe/Lotmittel

3 Zusatzwerk-

Schneller finden

6 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Empfehlung fiir Spezialisten

MIG-Drahtelektrode

FORMAT 2.4806

FORMAT 2.4831

Normbezeichnung: Normbezeichnung:

EN ISO 18274 AWSAS5.14  Wst.-Nr. EN ISO 18274 AWS AS5.14  Wst.-Nr.
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  ERNiICr-3 2.4806 S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) ~ ERNiCrMo-3  2.4831
Stromart: = + Stromart: = +

Schutzgas (EN 439): 11 Schutzgas (EN 439):

11, M12 (1) (Ar + 30 % He + 0,5 % CO?:I
Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

C Si Mn  Cr Ni Nb  Fe
002 02 28 19567 25 20 Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

C Si Mn Cr Mo  Ni Nb
fu@ fnrm/at) 003 025 02 220 90 Rest 36Fe<1,0
professianal quality professional quality

Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €kg
mm kg 4972 ... mm kg 4972 ...
1,2 B300 15 ...4060 56,00 1,2 B300 15 ...4070 64,00
(924) (924)

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Auch bei Warmebehandlungen tiber 300 °C keine versprodenden
Cr-Karbidzonen im Ubergang Ferrit-SchweiBgut

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

» Nichtrostend/hitzebestandig/hochwarmfest/kaltzah bis 269 °C

= Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen

o Gut fiir zihe Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen Cr- und
CrNi-Stihlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen

« Temperaturbegrenzungen: 500 °C in S-haltigen Atmosphéren, max. 800 °C fir vollbelastete Nahte

» Zunderbestandig bis 1000 °C

Grundwerkstoffe:

« TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

© X10NiCrAITi32-20 (1.4876)/NiCr15Fe (2.4816)

* XBNi9 (1.5662)/10CrMa9-10

» Mischverbindungen zwischen X10CrNiMoNb18-12 (1.4583), X1NiCrMoCu25-20-5 (1.4539)
und ferritischen Kesselstahlen

« Alloy 600, Alloy 600 L, Alloy 800 (H)

Zeitstandwerte:
Entsprechend artgleicher/artéhnlicher hochwarmfester Werkstoffe bis 800 °C

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Wairmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 380/1,0%-Dehngrenze (N/mm?): 420

Zugfestigkeit (N/mm?): 620/Dehnung (L =5d )%: 35

Kerhschlagarbeit ISO-V ()): 90

SchweiBanleitung: »

1) Un-/niedriglegierte Stahle mit austenistischen CrNi{MoN)-Stéhlen/Stahlgusssorten

2) Hitzehestindige Cr-Stéhle/ 3) Hitzebestandige Crii-Stahle

4) Ni-Basislegierungen/ 5) Kaltzahe Ni-Stahle

Vorwarmung:

Zu 1) Ferritseite: Entsprechend Grundwerkstoff

Zu 2) Entsprechend Grundwerkstoff/ Zu 3) Keine

Zu 4) und 5) Entsprechend Grundwerkstoff

Wérmenachbehandlung:

Zu 1) Entsprechend Grundwerkstoff. Bei nichtrostenden austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten
auf IK Bestandigkeit und Versprodung achten

Zu 2) Entsprechend Grundwerkstoff

Zu 3) Keine/ Zu 4) Keine Angabe

Zu 5) Entsprechend Grundwerkstoff

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

= Gefilge: Austenit

» Nichtrostend/hochwarmfest bis 1000 “Clkaltzah bis —196 °C

e Bestandig gegen Spannungsrisskorrosion/Zunderbestandig bis 1100 °C

o Temperaturbegrenzung: max. 500 °C in S-haltigen Atmospharen

e Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/arthnlichen korrosionsbestandigen
Werkstoffen sowie an artgleichen und artahnlichen hitzebesténdigen hochwarmfesten
Stahlen und Legierungen

e Verbindungen und Auftragungen an kaltzéhen austenitischen CrNi{N)-Stahlen/Stahlgusssorten
und an kaltzahen vergiitbaren Ni-5tahlen

Grundwerkstoffe:

= TOV-eignungsgepriffte Grundwerkstoffe

o Alloy 800 H, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800

® NiCr22ModNb (2.4856)

® X1CrNiMoCuN20-18-7(1.4547)/9 % Ni-Stahle

* Mischverbindungen vorgenannter Werkstoffe mit ferristischen Stéhlen
bis 5355J, 10CrMo9-10

Zeitstandwerte:
Entsprechend artgleicher/artahnlicher hochwarmfester Werkstoffe

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Warmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 460/1,0%-Dehngrenze (N/mm?2): 500

Zugfestigkeit {N/mm?): 740/Dehnung (L =5d }%: 30

Kerbschlagarbeit ISO-V (J): 60 40 (~196 °C)

SchweiBanleitung:

Grundwerkstoffe:

1) Artgleiche/artahnliche Werkstoffe

2) KaltzdheCrNi({N)-Stahle/Stahlgusssorten
3) Kaltzahe vergitbare Ni-Stahle (X 8 Ni 9)
Vorwdrmung:

Zu 1) und 2) Keine

Zu 3) Entsprechend Grundwerkstoff
Wirmenachbehandlung:

Zu 1) Keine bzw. Lésungsglithung bei 1150 °C
Zu 2) und 3) Keine

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Schneller finden

Empfehlung fiir Spezialisten

MIG-Drahtelektrode

FORMAT 2.4607

Normbezeichnung:
EN 1SO 18274
S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

AWS A5.14
ERNiCrMo -13

Wst.-Nr.
2.4607

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): 11, M12 (Ar + 30 % He + 0,5 % CO,)

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

FORMAT 2.4886

Normbezeichnung:
EN IS0 18274 AWS A5.14 Wst.-Nr.
S Ni6276 ER NiCrMo-4 2.4886

Stromart: = +

Schutzgas (EN 439): 11 (Argon), M11 (+ 28 % He)

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

C Si Mn  C Mo Ni Fe C Si Cr Mo W Fe Ni
0,01 010 <05 23,0 16,0 Rest <1,5 >0,00 010 16,0 160 3,5 6,0 Rest
professional quality professional quality
Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €'kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ... mm kg 4972 ...
1.2 B300 15 ..4080 89,00 1.2 B300 15 4090 93,00
(924) (924)

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

< Hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden, vor allem aber in
oxidierenden Medien

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

« Gefiige Austenit, ferritfrei

* Nichtrostend

 Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen Legierungen und
Gusslegierungen

* SchweiBien der Plattierungsseite von Blechen mit artgleicher und artahnlicher Auflage

* Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Essigsaure und Essigsaure-Anhydrid, heiBe, verunreinigte
Schwefel- und Phosph und andere verunreinigte Mineralsauren

# Eine Ausscheidung intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert

Grundwerkstoffe:

* NiCr21Mo14W (2.4602) — (Alloy C-22)
* NiMo16Cr15W (2.4819) - (Alloy C-276)
* NiMo16Cr16Ti (2.4610) — (Alloy C-4)

» NiCr23Mo16Al (2.4605) — (Alloy 59)

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
Warmebehandlung: ungegliiht

0,2%-Dehngrenze (N/mm?): 420

Zugfestigkeit (N/mm?): 700

Dehnung (L=5d ) %: 40

Kerbschlagarbeit ISO-V (1): 60

SchweiBanleitung:
Grundwerkstoffe:

. Artgleiche/artdhnliche Werkstoffe
Vorwarmung: Keine
Warmenachbehandlung:

Keine (evtl. Lasungsglihen: 1120 °C/Wasser)

Die SchweiB-Profis

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

< Hervorragende Bestandigkeit gegen schwefelige Sauren bei hohen
Chlorid—Konzentrationen

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Eignet sich fiir das VerbindungsschweiBen artgleicher Grundwerkstoffe, etwa 2.4819, NiMo 16Cr

15 W, UNS N 10276 und fiir das AuftragschweiBen an niedriglegierten Stahlen.

= Uberwiegend filr die SchweiBung von Komponenten in Anlagen fir chemische Prozesse mit
hochkorrosiven Medien

. A:S zum Auftragen von Presswerkzeugen, Lochdornen etc., die bei hohen Temperaturen
arbeiten

Grundwerkstoffe:

Eignet sich fiir das VerbindungsschweiBen
artgleicher Grundwerkstoffe, wie 2.4819,
NiMo16Cr15W, UNS N 10276 und AuftragschweiBen
an niedriglegierten Stéhlen.

' Mechanische Gitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):

0,2%-Dehngrenze (N/mm?) =450
Zugfestigkeit (N/mm?) >750
Dehnung (L =5d,) % >30
Kerbschlagarbeit 1S0-V (1) >90

SchweiBanleitung:
Zur VFrTI‘IEidUI’Ig von intermetallischen Ausscheidungen mit méglichst geringer Warmeeinbringung
und tiefer Zwischenlagentemperatur schweiBen

3/36.23
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5 SCHWEISSDRAHT / ZUSATZWERKSTOFFE

Empfehlung fiir Spezialisten

MIG-Drahtelektrode

FORMAT 2.4611

Normbezeichnung:
ENISO 18274 AWS A5.14 Wst.-Nr.
S Ni 6455 ER NiCrMo-7 2.4611

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): 11 (Argon), M11 (+ 28 % He)

Richtanalyse des SchweiBdrahts %:

FORMAT 2.4377

Normbezeichnung:
EN 1SO 18274 AWS A5.14
S Ni 4060 ER NiCu-7

Wst.-Nr.
2.4377

Stromart: = +
Schutzgas (EN 439): 11 (Argon), M11 (+ 28 % He)

Richtanalyse des Schweidrahts %:

C Si Cr Mo Fe Ni c Si Mn Cu Fe Ti Ni
=0,01 01 16,0 16,0 <1,5 Rest <002 03 32 29 1 2,4 Rest
professional quality profesional ““ﬂ“’
Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg Abmessung Spulung Gewicht Bestell-Nr. €/kg
mm kg 4972 ... mm kg 4972 ...
1,2 B300 15 ..4100 145,50 1.2 B300 15, 4110 71,30
(924) (924)

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Fiir besonders kritische Prozesse in der Chemie

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:
 Hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden und oxidierenden Medien
« Wirmeeinbringung so gering wie maglich halten

Grundwerkstoffe:

Eignet sich fiir das VerhindungsschweiBen artgleicher Grundwerkstoffe, wie
©2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS N 06455

©2.4819 NiMo16Cr16W UNS N 10276

In der chemischen Industrie sowie fiir Verbindungen dieser Werkstoffe mit hoch- und niedriglegier-
ten Stéhlen und fiir AuftragschweiBungen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts nach EN 1597-1 (Mindestwerte bei RT):
0,2%-Dehngrenze (N/mm?) =400

Zugfestigkeit (Nmm?) =700

Dehnung (L =5d,) % > 30

Kerbschlagarbeit 150-V (J) > 90

Andere Abmessungen und Lieferformen auf Anfrage lieferbar.
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2 Ausgezeichnete Bestandigkeit gegeniiber einer Vielzahl von korrosiven
Medien — von reinem Wasser bis zu nicht oxidierenden Mineralsauren,
Salz und Alkalien.

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:
Kommt zum Einsatz bei Verbindungs- und AuftragschweiBungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von Nickel-Kupfer-plattierten Stahlen.

Grundwerkstoffe:

Besonders geeignet fiir:

* 4360 NiCu30Fe

* 2.4375 NiCu304l

Ferner fiir VerbindungsschweiBungen unterschiedlicher Werkstoffe, z. B.:
o Stahl mit Kupfer und Kupferlegierungen

» Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen

Oben genannte Grundwerkstoffe finden Verwendung im hochwertigen Apparatebau, vor allem
in der chemischen und petrochemischen Industrie. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau
von Meerwasserentsalzungsanlagen und Schiffsausriistungen.

Mechanische Giitewerte des SchweiBguts (Richtwerte) bei Raumtemperatur (20 °C):
Dehnung %: 35

Streckgrenze (N/mm?2): 300

Zugfestigkeit Rm (N/mm?): 500

Alle Preise in € ohne MwSt.




ZUSATZWERKSTOFFE / INFO 30 )

VerschleiBbeanspruchung

Als VerschleiB wird der fortschreitende Materialabtrag aus der Oberflachen-  Oft wird vereinfachend angenommen: je hoher die Harte, umso besser der
schicht eines Festkorpers infolge tribologischer Beanspruchung bezeichnet. VerschleiBschutz. Dieser Zusammenhang trifft aber nur bei schmirgelnder
Diese Beanspruchung setzt sich meist aus mehreren Einzelbeanspruchungen  Beanspruchung (Abrasion) zu. Bei Kenntnis der Harte des Gegenkarpers
zusammen. Durch AuftragschweiBen konnen die Oberflacheneigenschaften  wird fiir den VerschleiBschutz des Grundkérpers eine hohere Harte gewahit.

so eingestellt werden, dass der Beanspruchung standgehalten wird und Bei zusatzlicher Schlagbelastung sollte die Harte jedoch nicht zu hoch sein,
der Materialabtrag minimiert wird. Am Anfang der Auswahl des geeigne- da mit steigender Harte meist die Zahigkeit nachlésst. Durch die Kombina-
ten VerschleiBschutzes steht die Analyse des tribologischen Systems. Das tion von Hartstoffen bzw. harten Ausscheidungen in zaher Matrix, bieten
System ergibt sich aus der VerschleiBpaarung (Grundkorper, Gegenkorper, bestimmte Legierungsgruppen einen hohen Schutz gegen schmirgelnden
Zwischenstoff), der Systemumbhiillenden (Temperatur, Druck etc.) und der VerschleiB bei gleichzeitig hohem Widerstand gegen Schlagheanspruchung.

Beanspruchung (Relativbewegung der VerschleiBpaarung zueinander). Bei

bereits verschlissenen Teilen kann tber die VerschleiBerscheinungsform auf

den VerschleiBmechanismus und die tribologische Hauptbeanspruchung Nennen Sie uns Ihre Anwendung, wir beraten Sie gern!
zuriickgeschlossen werden.

-

Die SchweiB-Profis
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-\,\ INFO / ZUSATZWERKSTOFFE

Systemstruktur Tribologische VerschleiBart Wirkende Mechanismen
Beanspruchung (einzeln oder kombiniert)
(Symbole)
L . Oberfl.- | Tribochem.
Adhasion | Abrasion Zeniittung| Reaktionen
Festkdrper Gleiten |
- - Zwischenstoff Rollen
= (vollstandige Walzen l‘_%
1“'. E Filmtrennung) Prallen ! X X
E 2 - Festkorper StoBen
o % Festkérper Gleiten GleitverschleiB
< - Festkérper (bei |
M Festk('irpferreibung, |‘E‘T
Grenzreibung X X X X
Mischreibung)
Rollen I RollenverschleiB
Walzen 9 WalzverschleiB X X X X
Prallen . Prallverschiei
StoBen £l StoBverschleiB X X X x
W)
Oszillieren Schwingungs-
e verschleiB
Festkorper Gleiten Furchungs-
— Festkérper | __ |verschleiB X
und Partikel E&! Iﬁf
Gleiten , Korngleit-
Ej verschlei X
Walzen i Kornwaélz-
g verschleiB x
Festkérper Strémen SpilverschleiB
- Flussigkeiten (Erosions-
mit Partikeln verschleiB) X x X
Festkorper Strémen Gleitstrahl-
- Gas mit Partikeln o verschleiB
(Erosions- X X X
verschleil3)
Prallen Prallstrahl-
HH s |Schrégstrahl-
,ﬂj:[ ‘ﬁ’/ verschleiB X X x
Festkdrper Strémen Werkstoff-
— Flussigkeit Schwingen ==y |kavitation,
‘ﬂ Kavitations- X X X
erosion
StoBen g Tropfenschlag
n?' X X

Typische VerschleiBerscheinungsformen bei den HauptverschleiBmechanismen

VerschleiBmechanismus VerschleiBerscheinungsformen
Adhasion Fresser, Locher, Kuppen, Schuppen, Materialibertrag
Abrasion Kratzer, Riefen, Mulden, Wellen
Oberflachenzerrittung Risse, Gribchen
Tribochemische Reaktionen Reaktionsprodukte (Schichten, Partikel)
\. >,

Alle Preise in € ohne MwSt.
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LEBENSVERLANGERNDE MASSNAHMEN

Stabelektrode E300 fiir die Hartauftragung

Hérte des SchweiBguts: 300 HB

Richtanalysedes C Si Mn Cr
SchweiBguts in %: 0,07 0,7 1,0 2,8
SchweiBposition:  PA PB PC PF

Stromart: = +/
Zulassungen DB: Zul.-Nr.: 82.132.02

Basisch umhiillte Stabelektrode

Normbezeichnung: DIN EN 14700: E Fe 1

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Basisch umbhiillte Stabelektrode fir das AuftragschweiBen an Schienen, Weichen, Kupplungen, Maschinen- und Getriebeteilen.
Das SchweiBgut ist mit Schnellarbeitswerkzeugen spanabhebend bearbeitbar.

Abmessung Gewicht je Schachtel Inhalt je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm kg Stiick 4973 ...
4,0 x 450 6,1 90 ...5305 @ auf Anfrage
5,0 x 450 6,5 63 ..5310 @ auf Anfrage
6,0 x 450 6,0 40 ..3315® 4680,00
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag. (923)

Stabelektrode E350 fiir die Hartauftragung

Hérte des SchweiBguts: 350 HB

Richtanalyse des C Si Mn Cr
SchweiBguts in %: 0,13 0,55 13 23
SchweiBposition:  PA PB PF

Stromart: = + /~
Zulassungen DB: Zul.-Nr.: 82.132.01

Basisch umhiillte Stabelektrode h
Normbezeichnung: DIN EN 14700: E Fe 1

Eigenschaften und Anwendungsgebiet:

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir hartes Auftragen mit gutem VerschleiBwiderstand an Gleitbahnen, Schienen, Herzstiicken, Baggerteilen, Matrizen, Gesenken.
Das SchweiBgut ist mit Schnellarbeitswerkzeugen spanabhebend bearbeitbar.

Abmessung Gewicht je Schachtel Inhalt je Schachtel Bestell-Nr. €/%o
mm kg Stiick 4973 ..,
5,0 x 450 58 55 ..5320 @ auf Anfrage

(923)

Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag.

2

Die SchweiB-Profis
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HARTAUFTRAGUNG / ZUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode E600 fiir die Hartauftragung

Harte des SchweiBguts: 57-62 HRC

Richtanalysedes C Si Mn Cr
SchweiBguts in %: 0,35 3,2 1,0 8,5
SchweiBposition:  PA PB

Stromart: = + /~
Zulassungen DB: Zul.-Nr.: 20.132.05

Bezeichnung nach DIN EN 14700: E Fe 8
Eigenschaften und Anwendungsgebiet:
Basisch umhiillte Stabelektrode mit sehr hohem VerschleiBwiderstand. \
Zah und unempfindlich gegen Schlagbeanspruchung. Zum AuftragschweiBen an

]
o E Forderschnecken, Prallplatten, BohrmeiBel usw.
E 8 Das SchweiBgut ist nur schleifend bearbeitbar.
o
g5
N
Abmessung Gewicht je Schachtel Inhalt je Schachtel Bestell-Nr. €/%
mm kg Stiick 4973 ...
3,2 x 450 6,0 122 ..5325 @ auf Anfrage
4,0 x 450 6,0 82 ..5330 @ auf Anfrage
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag. (923)

Hartauftragsdraht 600 Massiv

Richtanalyse des SchweiBdrahts in %:
C Si Mn Cr
045 30 04 9,2

Norm: DIN 8555, EN 14700 5 Fe 8, Werkstoff-Nr.: 1.4718
Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum MIG-/MAG-SchweiBen zdhharter abriebfester Auftragungen mit SchweiB-Argon oder Mischgasen (z. B. M2, M3, M21
CO,). Eignet sich besonders fiir Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl, z. B. Rollen, Lauffléchen, Raupenketten, Laufrader,

Kollergénge, Baggerteile, Férderschnecken, Walzenbrecher, Schlaghdmmer, Walzwerkfiihrungen, Nocken, Spannbacken, Prallbacken, Mischerarme, Ambosse.

Lieferung auf Korbspulen K300 mit 15 kg Netto-Drahtgewicht.

Abmessung Bestell-Nr. €/kg
mm 4972 ...
1,0 3600 ® auf Anfrage
1.2 ..36200 auf Anfrage
Preis zzgl. Rohmaterial- und Legierungszuschlag. (923)

Alle Preise in € ohne MwSt.
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Fiilldrahtelektrode MSG 350

Auf Spulenkérper K300 — Drahtnettogewicht 16 kg
Auf Spulenkérper D200 - Drahtnettogewicht 5 kg

Normbezeichnung: DIN 8555
MSG 350
DIN EN 14700 T Fe 1

Hérte des SchweiBguts: 325-375 HB
Die Hartewerte gelten fiir den Einsatz von Mischgas (82 % Ar + 18 % CO,)

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:
Mittellegierter, schlackenloser Fiilldraht fiir AuftragschweiBungen mittlerer Harte unter Schutzgas, die noch spanabhebend mit Hartmetallwerkzeugen zu bearbeiten

sind. Das zahe, risssichere SchweiBgut ist widerstandsfahig gegen StoB- und Schlagbeanspruchung. Fiir Flamm- und Induktivhirtung geeignet. Fiir VerschleiBteile : £
-
wie Greifzahne, Baggerteile, Laufrollen bei Kettenfahrzeugen, Seilrollen und Kranradern. Eg
a
Richtanalyse des SchweiBguts in %: 5%
C Si Mn Cr M
0,24 0.6 15 1,6

SchweiBposition: PA, PB, PC
Stromart: = +

SchweiBanleitung:

Vor dem SchweiBen der Decklage soll

die Zwischentemperatur maximal 250 °C
betragen.

Bei schweiBempfindlichen Grundwerk-
stoffen empfiehlt es sich, eine Pufferlage
aufzubringen.

Schutzgas: Schutzgas M21 und CO, gemaB
DIN 32526, Verbrauch: 8-12 I/min.
Durchmesser (mm) und Spularten:

0 (mm) Ampere (A) Volt (V)
1.2 100-300 16-35
D200/5 - =
K300/16 - -

*Auch in @ 1,6 mm erhéltlich
Preis auf Anfrage

Die SchweilB-Profis

3/36.29




Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3

Filldrahtelektrode MSG 600

Auf Spulenkérper K300 — Drahtnettogewicht 16 kg
Auf Spulenkérper D200 - Drahtnettogewicht 5 kg

Normbezeichnung: DIN 8555
MSG 600
DIN EN 14700 TFe 6

Hérte des SchweiBguts: 52-57 HRC

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Mittellegierter, schlackenloser Fiilldraht, zu verschweiBen unter Schutzgas fiir sehr zéhe und hoch, abriebfeste AuftragsschweiBungen an Bauteilen, die starkem
VerschleiB unterliegen. Das SchweiBgut ist risssicher und porenfrei, widerstandsfahig gegen StoB- und Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut ist nur schleifend
bearbeitbar. Fiir VerschleiBteile wie Werkzeuge von Erdbewegungsmaschinen sowie von Bauteilen in der Gesteinsverarbeitungsindustrie, z. B. Baggerzahne, Schlag-
hammer, Kiespumpen, Spurkrénze, Miihlenauskleidungen, Brecherbacken, Brecherkegel und Férderschnecken.

Richtanalyse des SchweiBguts in %: 7~
C Si Mn Cr Mo
0,5 0,6 15 55 0,6

-

SchweiBposition: PA, PB, PC
Stromart: = +

SchweiBanleitung:

Bei schweiBempfindlichen Grundwerkstoffen
empfiehlt es sich eine zahe Pufferlage mit einer
18.8.6 (1.4370) Qualitat aufzubringen.
Schutzgas: Schutzgas M21 und CO, gemaB

DIN 32526, Verbrauch: 8-12 I/min. L3

Durchmesser (mm) und Spularten:

@(mm) - Ampere(A) Volt(V)
1,2 120-300 18-33
D200/5 - -
K300/16 - -

Weitere Durchmesser und Spularten auf Anfrage.

Spule Bestell-Nr. €/kg
4973 ...
D200 -5kg ..5350 @ auf Anfrage
K300 - 16 kg ..5355 @ auf Anfrage

(923)

Alle Preise in € chne MwsSt.
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ZUSATZWERKSTOFFE / HARTAUFTRAGUNG

-
Fiilldrahtelektrode MSG 650 :

Auf Spulenkérper K300 - Drahtnettogewicht 16 kg
Auf Spulenkérper D200 - Drahtnettogewicht 5 kg

Normbezeichnung: DIN 8555
MSG 650
DIN EN 14700 T Fe 6

Hérte des SchweiBguts: 57-62 HRC SchweiBzustand
Die Hartewerte gelten fiir den Einsatz von Mischgas (82 % Ar + 18 % CO,)

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:
Mittellegierter, schlackenloser Fiilldraht fiir sehr zdhe und hochverschleiBfeste AuftragschweiBungen an Bauteilen, die starkem VerschleiB unterliegen. Das SchweiB-

gut ist riss- und porenfrei, extrem widerstandsféhig gegen StoB- und Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut ist durch Schleifen oder spanabhebend mit Spezial- : g

werkzeugen bearbeitbar. Filr Auftragungen an Werkzeugen von Erdbewegungsmaschinen sowie von Teilen in der Gesteinsverarbeitungs- und Aufbereitungsindus- 35

trie, z. B. Baggerzahne, Schlaghdmmer, SchlagbohrmeiBel. Auch bei Temperaturen bis 500 °C einsetzbar. Hervorragend geeignet zum Bewehren der Arbeitsflachen g%

und Schnittkanten von Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen. g‘g
w

m

Richtanalyse des SchweiBguts in %:

C Si Mn Cr Mo W v

0.5 1,1 13 5,2 1,5 13 04

SchweiBposition: PA, PB, PC
Stromart: = +

SchweiBanleitung:

Bei schweiBempfindlichen Grundwerkstoffen empfiehlt es sich, eine zéhe Pufferlage
mit einer 18.8.6 (1.4370) Qualitat aufzubringen.

Schutzgas: Schutzgas M21 und CO, gemaB DIN 32526, Verbrauch: 8-12 |/min.

Durchmesser (mm) und Spularten:

@ (mm) Ampere (A)  Volt (V)
1,2 50-320 12-35
D200/5 - -
K300/16 - -

Weitere Durchmesser und Spularten auf Anfrage.

Spule Bestell-Nr. €/kg
4973 ...
D200 -5 kg ..5360 @ auf Anfrage
K300 -16 kg ..5365 @ auf Anfrage

(923}

Die SchweiB-Profis _
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3 Zusatzwerk-

6 HARTAUFTRAGUNG / ZUSATZWERKSTOFFE

Fulldrahtelektrode MSG 600 T — Sonderwerkstoff fiir die Gesteinindustrie

Auf Spulenkérper K300 - Drahtnettogewicht 16 kg
Auf Spulenkérper D200 - Drahtnettogewicht 5 kg

Normbezeichnung: DIN 8555
MSG 600 T
DIN EN 14700 T Fe 6

Hdrte des SchweiBguts: 50-57 HRC

Eigenschaften und Anwendungsgebiete:

Chrom-, titan-, molybdan- und kohlenstofflegierte Fillldrahtelektrode. Universell einsetzbar fir Auftragungen mit hohem Widerstand gegen Abrasion und hoher
Schlag- und StoBbelastung. Das SchweiBgut ist nur schleifend bearbeitbar. Fiir VerschleiBteile wie Brecherhammer und Brecherwalzen in der Stein- und Zementin-
dustrie, Schlagleisten, Férderschnecken, VerschleiBteile der Miillzerkleinerung und Erdbewegungsmaschinen, Dichtsitze von Hochofenglocken und Gasventilen.

Richtanalyse des SchweiBguts in %:
C Si Mn Cr Ti Mo
17 0,5 1,2 6,5 50 14

SchweiBposition: PA, PB, PC
Stromart: = +

SchweiBanleitung:

In den ersten 3 Lagen ist ein rissfreier Auftrag maglich. Die Rissanfélligkeit des
SchweiBguts bei gréBeren Auftragshohen kann durch erhéhte Arbeitstemperatur
verringert werden. Bei schweiBempfindlichen Grundwerkstoffen empfiehlt sich eine
zahe Pufferlage mit einer 18.8.6 (1.4370) Qualitat aufzubringen.

Schutzgas: Schutzgas M21 und CO, gemaB DIN 32526, Verbrauch: 8-12 I/min.

Durchmesser (mm) und Spularten:

@ (mm) Ampere (A) VoIt (V)
1,2 150-250 20-31
D200/5 - -
K300/16 - -

Weitere Durchmesser und Spularten auf Anfrage.

Spule Bestell-Nr. €/kg
4973 ...
D200 -5 kg ..5370® auf Anfrage
K300-16 kg ..5375 @ auf Anfrage

(923)

Alle Preise in € ohne MwSt.
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EinseitenschweiBen auf keramischer Badsicherung

Keramische Badsicherungen: Fiir das EinseitenschweiBen erschlieBen
sich mehr und mehr Anwendungsbereiche.

Was in der Vergangenheit mit dem Einsatz im Schiffbau begann, gewinnt
heute auch im Druckbehalter-, Tank-, Briicken- und Anlagenbau zunehmend
an Bedeutung. Die Vorziige des Verfahrens wurden in vielen schweiBtechni-
schen Betrieben erkannt.

Vorteile der EinseitenschweiBung auf Keramik:

Hoéhere Abschmelzleistung durch hohere SchweiBstrome

Die Badsicherung erméglicht die Anwendung eines hoheren SchweiB-
stroms in der Wurzellage. Das bedeutet zum Beispiel beim MAG-Verfahren
spritzerfreies Schweiflen im Spriihlichtbogen, beim E-Hand-SchweiBen die
Maglichkeit, mit groBeren Elektrodendurchmessern zu arbeiten.

Einfachere Nahtvorbereitung

Breite Aussparungen der Keramiken erlauben die Anpassung an schwanken-
de LuftspaltmaBe. Mit einigen Keramiktypen konnen Luftspaltbreiten bis

10 mm und mehr ausgeglichen werden. Das reduziert den Zeitaufwand beim
Ausrichten der Bleche erheblich.

Wegfall des Ausfugens oder Ausschleifens der Wurzellage

Das SchweiBen auf keramischer Badsicherung erzeugt eine sehr gute Wurzel-
qualitat, sodass die Wurzel, im Gegensatz zum herkommlichen Verfahren mit
Kapplage, Bestandteil der Naht bleibt und nicht ausgeschliffen werden muss.
Weitere Vorteile: geringerer Zusatzwerkstoffverbrauch, weniger SchweiBzeit.

Zuverldssiger Einbrand und hohe optische Nahtgiite

Hohere SchweiBstrome bei der Wurzellage erzeugen einen tiefen Einbrand
mit deutlich vemindertem Risiko von Bindefehlern. Die Wurzel erhalt durch
ihre gute Ausbildung die Funktion einer Kapplage. Nach Entfernen der
Badsicherung wird eine glanzende Nahtunterseite sichtbar mit weichem,
kerbfreiem Ubergang in den Grundwerkstoff.

Formiereffekt auf Nahtunterseite

Bei Verwendung von Keramiken auf selbstklebender Aluminiumfolie entsteht
ein Formiereffekt an der Nahtunterseite, der insbesondere bei der Verarbei-
tung nichtrostender Stahle genutzt werden kann. Der Einsatz von Formiergas
kann oftmals entfallen.

Die genannten Verfahrensvorteile tragen gemeinsam zur SchweiBkostensen-
kung bei. Das Einsparpotenzial liegt besonders in der Reduzierung unproduk-
tiver Nebenzeiten wie Schleifen, Fiigen, Beizen und Richten.

Keramische Badsicherungen erméglichen somit eine deutliche Erhéhung der
Einschaltdauer bei E-Hand- und MAG-SchweiBen. Dagegen sind die Material-
kosten fiir die Keramik vergleichsweise sehr gering.

3/36.33
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£ Wissenswertes zum Thema
‘4 -
£° SchweiBpulver

Das Unterpulverschweiverfahren kommt inshesondere beim
automatisierten SchweiBen groBer Werkstiicke mit entsprechend
dicken Blechen zur Anwendung. Dabei wird das SchweiBbad von
einer Schicht aus grobkornigen mineralischen SchweiBpulver
bedeckt. Dieses schiitzt das Schmelzbad vor Umwelteinfliissen
und somit vor Oxidation sowie der Einlagerung von Wasserstoff,
s Maoglich macht das die Aufschmelzung des SchweiBpulvers,
das sich anschlieBend wie ein Schutzfilm iber das Schmelzbad
legt. Auf diese Weise werden wahrend des SchweiBprozesses
auch Spritzer, Funken und Rauchgas vermieden. Die vom Pulver
gebildete Schlacke schwimmt auf der Schmelze und erstarrt, so
dass die SchweiBnaht vor Umgebungseinfliissen geschiitzt ist.
Dariiber hinaus schiitzt die Schlacke das SchweiBgut vor einer
zu schnellen Abkiihlung. Dadurch lassen sich Risse vermeiden.
Oftmals |6st sich die Schlackeschicht nach dem SchweiBvorgang
+ von selbst ab. Nicht aufgeschmolzenes Pulver kann hier erneut
zum Einsatz kommen.

——




SchweiBfehler und -probleme
Ursachen und Abhilfe

SchweiBspritzer Winkelschrumpfung &

Abhilfe

e Stromstarke verringern

e Lichtbogenlange verringern

e SchweiBgerat auf richtige Polaritat
fir die Elektrode Gberprifen

e Schutzgasart und Schutzgasfluss
tiberpriifen; Gasdiise im SchweiB-
brenner reinigen und Brenner nicht
zu stark stechend halten

Blaswirkung |

Abhilfe

* Wenn moglich: Einsatz von Wech-
selstrom; ansonsten: Neigen der
Elektrode vom Gegenpolanschluss
weg; Gegenpolanschluss teilen
und am Nahtanfang und -ende
anklemmen

e Wenn méglich: Einsatz von
Wechselstrom, ansonsten: Ge-
genpolanschluss so positionieren,
dass Ablenkung durch Einfluss
des Gegenpolanschlusses den
Einwirkungen durch Einfluss groBer
Werkstoffmassen entgegenwirkt;
Lichthogen so kurz wie moglich
halten

Zindschwierigkeiten )
y

= |

Abhilfe

e SchweiBstrom erhohen

o Leerlaufspannung der Stromquelle
zu niedrig fiir den verwendeten
Elektrodentyp

¢ Auf gute Kontaktierung des Masse-
anschlusses achten

Ursache

® Zu hoher SchweiBstrom

* Zu langer Lichtbogen

o Falsche Polaritat, Blaswirkung

e Ungeniigende Schutzgasabdeckung

Ursache

e Ablenkung des Lichtbogens durch
elektromagnetische Krafte in
entgegengesetzter Richtung des
Gegenpolanschlusses

e Ablenkung des Lichtbogens durch
elektromagnetische Krafte in
Richtung groBer Werkstlickmassen
(bei magnetischen Werkstoffen),
inshesondere an Ecken und Kanten

Ursache
® Zu niedriger Schweistrom
 Zu niedrige Ziindspannung

e Ungentigende elektrische Leitfahig-
keit zwischen Gegenpolanschluss
und Werkstiick oder SchweiBtisch

» Elektrodenumhiillung verdeckt das
Zind-Ende der Elektrode

¢ Elektroden-Kern freilegen und
durch Kratzen ziinden

ZUSATZWERKSTOFFE / INFO 30

t
Ursache
 Ungeeignete Schweilfolge

e Zu viele diinne Raupen

e Ungiinstige Positionierung der
Bleche vor dem SchweiBen

e Ungentigendes Einspannen der
Werkstiicke

Langsriss in der Warmeeinflusszone }b = =

Abhilfe

= Von beiden Seiten schweiBen; in
einer Konstruktion von der Mitte
nach auBen schweiBen

= GroBere Elektrodendurchmesser
einsetzen, ggf. Hochleistungs-
elektroden, Pendelraupen

* Wenn méglich: Bleche entsprechend
der Winkelschrumpfung vorwinkeln

® Spannen

A

Ursache

e Der Grundwerkstoff neigt zum
Aufhérten (z. B. durch hohen
Kohlenstoffgehalt)

e Zu schnelle Abkiihlung in der
Warmeeinflusszone

e Wasserstoff in der SchweiBverbin-
dung, z. B. durch Feuchte an den
Nahtflanken, falsche oder feuchte
SchweiBzusatze oder Gase

Abhilfe

e Anderer Werkstoff; wenn nicht mag-
lich: vorwarmen, ggf. nachwarmen
und verzdgert abkihlen

* Bauteil hoher vorwarmen

* Feuchte vor dem SchweiBen aus
dem SchweiBbereich entfernen;
trockene, basische, wasserstoffkon-
trollierte SchweiBzusatze verwen-
den; Elektroden und SchweiBpulver
vor der Verarbeitung riicktrocknen
oder Elektroden aus dem VacPac
verwenden

Ursache

® [n der SchweiBnaht werden niedrig
schmelzende Phasen gebildet
(durch P, S, Cu; meist aus dem
Grundwerkstoff)

¢ Unglinstige Nahtgeometrie;
Breite/Tiefe < 1

e Schmelzbad zu groB

e SchweiBgeschwindigkeit zu hoch
(die Dendriten wachsen frontal
zZusammen

Abhilfe

© Andere Charge des Grundwerkstoffs
wahlen; ggf. Puffern vor dem Verbin-
dungsschweiBen

o Offnungswinkel vergréBern,
SchweiBstrom verringern

e Kleinere Elektrodendurchmesser,
geringere Stromstarke wéhlen,
Strichraupentechnik

e SchweiBgeschwindigkeit verringern,
bis eine elliptische Erstarrungsform
entsteht

3/36.35
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SchweiBfehler und -probleme
Ursachen und Abhilfe

Bindefehler

Ursache
e Zu niedrige Streck-Energie

® Zu groBes und damit vorlaufendes
Schmelzbad

e Zu geringer Nahtoffnungswinkel

e Falsche Elektrodenfiihrung

Abhilfe

e SchweiBstrom erhohen und
SchweiBgeschwindigkeit verringern

e SchweiBgeschwindigkeit erhohen
und ggf. Abschmelzleistung
verringern

= Offnungswinkel der Fuge
vergroBern

o Elektrode oder SchweiBbrenner so
stellen, dass mit dem Lichtbogen
die Fugenflanken aufgeschmolzen
werden

e Ungiinstiger Lagenaufbau e Lagen so anordnen, dass keine
engen Spalten zwischen 2 Raupen
oder Raupe und Fugenflanke
entstehen

Einbandkerbe
&
I |

Ursache Abhilfe

e Zu hohe SchweiBspannung e Spannung verringern

e Zu langer Lichtbogen
» Falsche Elektrodenfiihrung oder
falscher Elektrodenwinkel

e Zu groBer Elektrodendurchmesser

e Lichtbogenlange verkiirzen

= Elektrode 30° bis 45° gegeniiber
der Senkrechten anstellen; leicht
schleppend schweiBien

e Kleineren Elektrodendurchmesser

e SchweiBgeschwindigkeit verringern

im Verhaltnis zur Blechdicke wahlen
e Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
Schlackeneinschluss
Ursache Abhilfe
e Vorlaufende Schlacke

 Mangelhafte Entfernung der Schla-
cke zwischen den SchweiBraupen

* Eingeklemmte Schlacke durch
tiberwélbte SchweiBraupen

e Unginstiger Lagenaufbau

e SchweiBgeschwindigkeit oder An-
stellwinkel der Elektrode vergroBern

e Sorgfaltige Entfernung der
Schlacke, ggf. Schleifen

e Winkel und Kerben zwischen
Raupen und Lagen vermeiden;
Spannung erhohen

e Lagen so anordnen, dass keine
engen Spalten zwischen 2 Raupen
oder Raupe und Fugenflanke ent-
stehen, Strichraupentechnik anwen-
den, gof. SchweiBstrom erhéhen

Endkraterriss

Ursache

e Der SchweiBvorgang wurde zu
schnell abgebrochen (der Riss geht
vom Hohlraum im SchweiBkrater
aus, der durch Schrumpfwirkung im
Zusammenhang mit dem Erstarren
verursacht wurde)

Abhilfe
* Beim Beenden des SchweiBvorgangs
wird die Elektrode iiber den Krater

zuriickgefiihrt, um diesen zu fiillen.
e Beim WurzelschweiBen die Elektro-
de vom Schmelzbad schnell auf die
Nahtflanke ziehen
® Kraterfilllzeit am SchweiBgerat
erhohen

Ursache

e Feuchte z. B. durch unsachge-
maB gelagerte/s Elektroden oder
Pulver, feuchtes Schutzgas oder
Undichtigkeiten in wassergekiihlten
SchweiBbrennern

e Verunreinigungen oder Schutzfarbe
auf den Nahtflachen

e Ungentigende Schutzgasabdeckung

e UberschweiBen enger, luftgefiillter
SchweiBspalte

Abhilfe

e Riicktrocknen der Elektroden/des
Pulvers oder neue Verpackung
offnen, neue Gasflasche anschlie-
Ben, SchweiBbrenner auf Dichtigkeit
tberpriifen

e Nahtflachen von Farbe, Rost,
Glithzunder reinigen, evil. Feuchte
trocknen

* Art des Schutzgases und Schutz-
gasfluss dberpriifen, Gasdiise im
SchweiBbrenner reinigen und Bren-
ner nicht zu stark stechend halten

® SchweiBspalt vergroBern oder
Druckausgleich ermdglichen;
Stumpfnahte anstelle von Kehl-
oder Uberlappnahten

Ursache
e Nahtvorbereitung ungtinstig

o Durchmesser der Elektrode zu groB

» Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
e Ungiinstige Filhrung der Elektrode

t
Abhilfe

e Mit breiteren Wurzelspalten
arbeiten

e Kleineren Elektrodendurchmesser
wahlen; der Spalt entspricht in etwa
dem Durchmesser des Elekiroden-
Kernstabs

e Langsamer schweiBen

e Zwischen den Nahtflanken hin- und
herpendeln; alternativ auf kera-
mischer Badsicherung mit hohen
Stromstarken schweiBen
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Die kalte Lotstelle — ein
gefiirchtetes Phanomen

Inshesondere beim Handloten lauert die Gefahr
einer kalten Lotstelle. Diese ist aufgrund ihrer
mangelhaften mechanischen und elektrischen
Eigenschaft oftmals die Ursache fiir Zuverlassi
keitsprobleme in elektronischen Baugruppen.
Von einer kalten Lotstelle ist stets dann die Rede,
wenn keine vollstandige, stoffschliissige Verbin-
dung zwischen Fiigepartner und Lot besteht.

Ein derartiger Lotfehler lasst sich nur sehr

schwer erkennen. Hinweise konnen hier eine
matte Oberflache oder die typisch klumpige
Form (Perlenform) sein. Im Gegensatz dazu sind
intakte Lotstellen glanzend und verfiigen tiber
eine ,vulkanartige” Auspragung. Durch den
Einsatz von bleifreiem Lotzinn entpuppt sich die
Fehlersuche jedoch als deutlich schwieriger, denn
hier weisen auch intakte Lotstellen eine stumpfe
bzw. matte Oberflache auf.

Haufige Ursachen fiir kalte Lotstellen:

e Erschiitterungen der Lotstelle beim Erstarren

» Zu hohe Temperatur der Lotspitze, wodurch
sich das Flussmittel zu schnell zersetzt

 Zu niedrige Temperatur der Lotspitze, so dass
keine vollstandige Benetzung stattfindet

= Oxidation der zu benetzenden Oberflachen

3/37.2
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ALLES IM LOT
Lotdraht "RA", DIN EN 29453, DIN EN 29454 1.1.2.B

Flussmittelgefiillter Weichldtdraht fiir L6tungen in
der Elektrotechnik, halogenhaltig aktiviert.

FELDER T

T 373 ug@ =Corcto
LOTTECHNIK 18 RA"
i S-SnE0PBAD
s T o

Germand

Zinnanteil: 99,3 %, Sn99, 3 Cu 0,7 (bleifrei) Zinnanteil: 40 %, S-Pb 60 Sn 40

Schmelzbereich: 227 °C eutektisch Schmelzbereich: 183-235 °C

Zinnanteil: 95,5 %, Sn95, 3 Ag 3, 8 Cu 0,7 (bleifrei) Zinnanteil: 60 %, S-Sn 60 Pb 40

Schmelzbereich: 217 °C eutektisch Schmelzbereich: 183-190 °C

Zinnanteil Draht @ SpulengréBe Bestell-Nr. €/Spule Zinnanteil Draht @ SpulengriBe Bestell-Nr.  €/Spule
% mm g 4970 ... % mm g 4970 ..,

bleifrei; 99,3 1,0 1000 ..0210 59,10 40 2,0 250 ..1920 7,60
bleifrei; 99,3 1,0 250 0215 15,10 40 2,0 1000 .. 1960 29,20
bleifrei; 99,3 1,5 1000 ...0220 58,60 a0 3,0 250 ...2020 7,60
bleifrei; 99,3 1,5 250 ...0225 15,00 40 3,0 1000 ..2060 29,10
bleifrei; 99,3 2,0 1000 ...0230 58,20 60 1.0 250 2520 9,90
bleifrei; 99,3 2,0 250 ..0235 14,90 60 1,0 1000 -.2560 38,50
bleifrei; 95,5 1,0 1000 ...0240 149,00 60 1,5 250 ..2620 9,80
bleifrei; 95,5 1,0 250 ...0245 37,60 60 1.5 1000 ..2660 38,00
bleifrei; 95,5 15 1000 ...0250 148,50 60 2,0 250 2820 9,70
bleifrei; 95,5 1,5 250 ...0255 37,40 60 2,0 1000 ..2860 37,70
bleifrei; 95,5 2,0 1000 ...0260 148,20 60 3,0 250 ..3020 9,70
bleifrei; 95,5 2,0 250 ...0265 37,40 60 3,0 1000 ...3060 37,60

*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)  *preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

V Alle Preise in € ohne MwSt.
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Lotdraht "SP", DIN EN 29453, Létdraht "Kolo", DIN EN 29453,
'DIN EN 29454 2.1.3.B DIN EN 29454 1.1.2.B

Flussmittelgefiillter WeichlGtdraht fiir allgemeine Lotarbeiten Flussmittelgefiillter Weichldtdraht fiir Létungen in der Elektrotechnik und im
(nicht geeignet in der Elektronik_}. Fernmeldebau.

Zinnanteil: 40 %, S-Pb60Sn40 Zinnanteil: 40 %, S-Pb 60 Sn 40

ol
180-Cored®

Schmelzbereich: 183-235 °C ‘ s Schmelzbereich: 183-235 °C
FELDER Zinnanteil: 60 %, S-Sn 60 Pb 40
LOTTECHNIK Schmelzbereich: 183-190 °C
FELDER
LOTTECHNIK E
+E
23
iz
S
mM
Zinnanteil Draht @ SpulengréBe Bestell-Nr.  €/Spule
% mm g 4970 ...
40 1.5 250 ..3620 7,70
40 1.5 1000 ...3660 29,60
40 2,0 250 ..3720 7.60
40 2,0 1000 ..3760 29,20
40 3,0 250 ...3820 7,60
40 3,0 1000 ...3860 29,10
Zinnanteil Draht @ SpulengriBe Bestell-Nr.  €/Spule 60 1,0 250 ...4520 9,90
9% mm g 4970 ... 60 1,0 1000 ...4560 38,50
40 1.5 250 ...0420 7,70 60 1.5 250 ..4620 9,80
40 1.5 1000 ...0460 29,60 60 1.5 1000 ...4660 38,00
40 2,0 250 ..0520 7.60 60 2,0 250 ..4720 9,70
40 2,0 1000 ...0560 29,20 60 2,0 1000 ..4760 37,70
40 3,0 250 ...0620 7,60 60 30 250 ...4820 9,70
40 3,0 1000 ...0660 29,10 60 3,0 1000 ..4860 37,60
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (2000 preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Stangenlétzinn, DIN EN 29453

Stangen a 400 mm.

FELDER

LOTTECHNIK
Zinnanteil/Bezeichnung Bestell-Nr. €kg
4970 ...

bleifrei, 95 %, 5-5n95,5Ag3,8Cu0,7; Schmelzbereich 217 °C ...0155 140,70
bleifrei, 97 %, 5-5n97Cu3; Schmelzbereich 230-250 °C ...0160 49,50
bleifrei, 99 %, S5-5n 99 Cu1; Schmelzbereich 227 °C ..0165 50,10
25 %, S-Pb745n25 Sb1; Schmelzbereich 185-263 °C ..0020 @ 16,60
30 %, 5-Pb705n30 Sb; Schmelzbereich 183-255 °C ...0040 18,70
40 %, 5-Pb605n40 Sb; Schmelzbereich 183-235 °C ..0100 ® 22,10
60 %, S-Sn60Pb40 Sb; Schmelzbereich 183-190 °C .0140 @ 31,70

*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Die SchweiB-Profis




8 LOTMITTEL / ZUSATZWERKSTOFFE
Fittingslot "Cu-Rotin®3", S-Sn97Cu3

Fittingslot zum Weichldten von Kupferrohren in der Kalt- und Warmwasserinstallation
gemaB DVGW-Arbeitsblatt GW 2. Schmelzbereich: 230-250 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Draht @ SpulengroBe Bestell-Nr.  €/Spule
mm g 4970 ...
2,7 250 ...B960 12,30
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Lotdraht "VA" S-Sn96,5Ag 3,5 DIN EN 29454.1, 3.1.1.C

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Zum Weichldten von Stahl und Edelstahl mit integriertem Flussmittel. Schmelzpunkt 221 °C. '
Lotnchni,

FELDER 5 gwc-are@

— sl 19 A 1.0
LOTTECHNIK i o

DIN EM 29453
3018 DIN EN J9454 - 1 (P80 21)
4.0 % Flus
Charge: FO 8517101

Draht @ SpulengroBe Bestell-Nr.  €/Spule
mm g 4970 ...
1,5 250 ..8970 @ 39,40
1,5 500 ...8980 78,40
1,5 1000 ...5990 156,30

*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Lotdraht "AL" S-Sn97Cu3 DIN EN 29454.1 2.1.2.C

Zum Weichléten von Aluminium und Aluminiumlegierungen mit integriertem Flussmittel. Schmelzbereich: 230-250 °C.

FELDER i g

LOTTECHNIK T an

L)

Rt s
i EN I'I‘le‘";zlc
Charge: S68748/08
4.0 % =i

Draht @ SpulengréBe Bestell-Nr.  €/Spule
mm g 4970 ...
2,0 250 ..0300 @ 22,30
*Preise zuzliglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Weichl6t- und Verzinnungspasten, DIN EN 29453,
mit Flussmittel DIN EN 29454.1 3.1.1.C (F-SW21)

Weichlgtmittel zum Loten und Verzinnen von Eisen, Stahl, Kupfer und Messing.
Metallanteil: 60-70 %

Legierung: S-Pb60Sn40

Schmelzbereich: 183-215 °C

FELDER

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €5t
g 4970 ...
250 ...9400 9,30
500 9420 16,20
1000 ...9440 26,80

(200)

V Alle Preise in € ohne MwsSt.
3/38.1




Weichlot- und Verzinnungspaste, DIN EN 29453,
mit Flussmittel DIN EN 29454.1 3.1.1.C (F-SW 21)

Bleifrei-Weichlotmittel zum Loten und Verzinnen von Eisen, Stahl, Kupfer und Messing.

Metallanteil: 60-70 %
Legierung: 5-Sn97Cu3
Schmelzbereich: 230-250 °C

FELDER

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
g 4970 ...
1000 ..0145 41,70
(200

Andere Gebindegriifien auf Anfrage verfigbar.

ZUSATZWERKSTOFFE / LOTMITTEL 3

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Fittingslotpaste "Cu-Rofix®3" — Spezial DIN EN 29453, DIN EN 29454.1, 3.1.1.C

v

Weichldtflussmittel zum L6ten von Kupferrohren in der Kalt- und Warmwasserinstallation gemaB DVGW-Arbeitsblatt GW 7. Diese Paste
nur in Verbindung mit FELDER-Fittingslot ,Cu-Rotin®" verwenden. Die Flussmittelriickstande sind kaltwasserloslich.
Priifzeichen: DVGW DV-0101 AT2247(FI 058)

Metallanteil: mind. 60 %
Legierung: S-5n97Cu3
Schmelzbereich: 230-250 °C

FELDER

h"!s‘uﬁtpastg o il

LOTTECHNIK
Inhalt Ausfiihrung
9
250 mit Pinselkécher

Lotwasser DIN EN 29454.1 3.1.1.A (F-SW 12)

Flussmittel fiir allgemeine LGtarbeiten an allen metallischen Oberflachen mit Ausnahme von Aluminium und Edelstahl.

FELDER

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
ml 4970 ...
250 ...0205 3,40
1000 ...0200 6,40
(200}

P

\..jfﬁ i_‘Spezial
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Lotol "ST", DIN EN 29454.1,
3.2.2.A (F-SW11)

Flussmittel zum Weichldten von
Stahl und Edelstahl.

FELDER

LOTTECHNIK
=
L E
B
2 % Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
ISR ml 4970 ...
(2] 250 ..9620 4,90
500 ..9640 8,40

(200)

Lotfett, DIN EN 29454.1, 3.1.1.C

(F-SW21)

Flussmittel fiir allgemeine Létarbeiten, zum Weichl6ten an Kupfer und Kupferle-

LOTMITTEL / ZUSATZWERKSTOFFE

- Saureflasche

Zum Nachfiillen, aus Kunststoff, blau, BodengroBe 60 x 60 mm.

FELDER .

LOTTECHNIK
Fassungsvermogen Bestell-Nr. €/5t.
ml 4971 ...
150 ..5100 3,20
| (200}
Lotwasserpinsel

WeiBblech (Naturborsten), handfest und besonders haltbar, auch zum Auftragen

bestens geeignet. Gerade Form.

von Latfett, SchweiBpaste, Salzsdure, Bohr- und Schleifdl, Seifenwasser usw.

gierungen.
LOTTECHNIK
Inhalt Ausfiihrung Bestell-Nr. €/5t. Bestell-Nr. €/5t.
g 4970 ... 4971 ...
100 Dose .9900 1,50 3153 @ 0,71
250 Dose ...9920 2,70 (301)
500 Flasche (ohne Abb.) ...9940 5,20
1000 Flasche (ohne Abb.) ...9960 8,30
(200
Lotwasserflasche Salmiakstein
Zum Nachfiillen, aus Kunststoff, gelb, Zum Reinigen von Kupferldtspitzen.
BodengroBe 60 x 60 mm.
LOTTECHNIK
GroBe Beschreibung Bestell-Nr. €/5t.
Fassungsvermdgen Bestell-Nr. €/St. 4971..
ml 4971 ... 65 x 45 x 40 mm, ca. 170 g - ..5201@ 2,70
150 ...5050 3,20 100 x 45 x 20 mm in Kunststoffdose 52210 7,50
(200}

e PR

Alle Preise in € ohne MwSt.

(301)




Weichlot- und Verzinnungspaste, DIN EN 29453,
mit Flussmittel DIN EN 29454.1 3.1.1.C (F-SW 21)

Bleifrei-Weichlotmittel zum Loten und Verzinnen von Eisen, Stahl, Kupfer und Messing.

Metallanteil: 60-70 %
Legierung: 5-Sn97Cu3
Schmelzbereich: 230-250 °C

FELDER

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
g 4970 ...
1000 ..0145 41,70
(200

Andere Gebindegriifien auf Anfrage verfigbar.

ZUSATZWERKSTOFFE / LOTMITTEL 3

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

Fittingslotpaste "Cu-Rofix®3" — Spezial DIN EN 29453, DIN EN 29454.1, 3.1.1.C

v

Weichldtflussmittel zum L6ten von Kupferrohren in der Kalt- und Warmwasserinstallation gemaB DVGW-Arbeitsblatt GW 7. Diese Paste
nur in Verbindung mit FELDER-Fittingslot ,Cu-Rotin®" verwenden. Die Flussmittelriickstande sind kaltwasserloslich.
Priifzeichen: DVGW DV-0101 AT2247(FI 058)

Metallanteil: mind. 60 %
Legierung: S-5n97Cu3
Schmelzbereich: 230-250 °C

FELDER

h"!s‘uﬁtpastg o il

LOTTECHNIK
Inhalt Ausfiihrung
9
250 mit Pinselkécher

Lotwasser DIN EN 29454.1 3.1.1.A (F-SW 12)

Flussmittel fiir allgemeine LGtarbeiten an allen metallischen Oberflachen mit Ausnahme von Aluminium und Edelstahl.

FELDER

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
ml 4970 ...
250 ...0205 3,40
1000 ...0200 6,40
(200}

P

\..jfﬁ i_‘Spezial
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Lotol "ST", DIN EN 29454.1,
3.2.2.A (F-SW11)

Flussmittel zum Weichldten von
Stahl und Edelstahl.

FELDER

LOTTECHNIK
=
L E
B
2 % Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
ISR ml 4970 ...
(2] 250 ..9620 4,90
500 ..9640 8,40

(200)

Lotfett, DIN EN 29454.1, 3.1.1.C

(F-SW21)

Flussmittel fiir allgemeine Létarbeiten, zum Weichl6ten an Kupfer und Kupferle-

LOTMITTEL / ZUSATZWERKSTOFFE

- Saureflasche

Zum Nachfiillen, aus Kunststoff, blau, BodengroBe 60 x 60 mm.

FELDER .

LOTTECHNIK
Fassungsvermogen Bestell-Nr. €/5t.
ml 4971 ...
150 ..5100 3,20
| (200}
Lotwasserpinsel

WeiBblech (Naturborsten), handfest und besonders haltbar, auch zum Auftragen

bestens geeignet. Gerade Form.

von Latfett, SchweiBpaste, Salzsdure, Bohr- und Schleifdl, Seifenwasser usw.

gierungen.
LOTTECHNIK
Inhalt Ausfiihrung Bestell-Nr. €/5t. Bestell-Nr. €/5t.
g 4970 ... 4971 ...
100 Dose .9900 1,50 3153 @ 0,71
250 Dose ...9920 2,70 (301)
500 Flasche (ohne Abb.) ...9940 5,20
1000 Flasche (ohne Abb.) ...9960 8,30
(200
Lotwasserflasche Salmiakstein
Zum Nachfiillen, aus Kunststoff, gelb, Zum Reinigen von Kupferldtspitzen.
BodengroBe 60 x 60 mm.
LOTTECHNIK
GroBe Beschreibung Bestell-Nr. €/5t.
Fassungsvermdgen Bestell-Nr. €/St. 4971..
ml 4971 ... 65 x 45 x 40 mm, ca. 170 g - ..5201@ 2,70
150 ...5050 3,20 100 x 45 x 20 mm in Kunststoffdose 52210 7,50
(200}

e PR

Alle Preise in € ohne MwSt.

(301)




Reinigungsvlies
Metallfrei, zur mechanischen Reinigung der Lotstelle, ca. 60 x 130 mm.

FELDER

LOTTECHNIK

Bestell-Nr. €/5t.

49;;60 0,30 E
200) =E

i3

Flussmittel fiir Silberlote "CuFe Nr. 1", DIN EN 1045 — FH 10 i 3z
m

Hartlgtflussmittel zum Léten von Kupfer, Kupferlegierungen, Messing, Rotguss, Stahl und Edelstahl.
Wirkungsbereich: 500-800 °C.

Pastenform.
LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
g 4971 ...

100 ...5300 4,30
250 ..5320 7,00
500 ...5340 11,70

1000 ...5360 19,60

(200)

Hartlotpulver "UNIVERSAL", DIN EN 1045 — FH 21

Hartl6tflussmittel zum Loten von Kupfer, Kupferlegierungen, Messing, Bronze, Stahl und verzinktem Stahlblech. -
J '

Wirkungsbereich: 800-1100 °C.

FELDER /

LOTTECHNIK
Inhalt Bestell-Nr.  €/St. 7
g 4971... :

250 ...5500 6,90

500 5520 11,00

1000 ...5540 18,10

(200)

Hartlotpaste "UNIVERSAL", DIN EN 1045 - FH 21

Hartltflussmittel zum Loten von Kupfer, Kupferlegierungen, Messing, Bronze, Stahl und verzinktem Stahlblech. -
Wirkungsbereich: 800-1100 °C. ) !

FELDER /

LOTTECHNIK 7]
it
Inhalt Bestell-Nr. €/5t.
g 4971 ...
250 ...5600 5,80
500 ...5620 8,90
1000 ...5640 14,00

(200)

Die Schweil-Profis
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HARTLOTE / ZUSATZWERKSTOFFE

3 Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

ALLES IM LOT

Kupferhartlot DIN EN 1044

Vierkant-Stabe, Lange 500 mm.

FELDER

LOTTECHNIK
T = —— — .
Artikelbezeichnung Abmessung Bestell-Nr. €/kg g::l EN 1044 o %) el z:.g:ef;;:;d Dlolte
@ 4971 ... Ag Cu P ca. °C {N/mma) {g/em?)
mm Cu-Rophos® 94 = 94 6 730 250 8.1
Cu Rophos® 94 CP 203 2,0 ...6000 ® 24,50 Eﬂﬁw 2 2 1815 eSS 710 250 8,1
Cu Rophos® 94 CP 203 3,0 ...6020 2450 [GRam L ot ;
Cu Rophos® 2 CP 105 2,0 ...6040 auf Anfrage | cp 104 i i s
Cu Rophos® 2 CP 105 3,0 ...6060 auf Anfrage ?‘P'?ggh"se 15 15 | &0 5 7o 250 84
Cu Rophos® 5 CP 104 2,0 ...6100 auf Anfrage i HEONG B4 von Molgenden Gaind
Cu Rophos® 5 CP 104 3,0 ...6120 auf Anfrage Kupfer an Kupfer (ohne Flussmittel), Messing, Rotguss und Kupfer-Zinn-Legierungen mit
- £ Anf Flussmittel fir Silberlote ,CuFe Nr. 1%,
Cu Rophos® 15 CP 102 2,0 ...6140 auf Anfrage nicht verwendbar bei schwefelhattigen Medien,
Cu Rophos® 15 CP 102 3,0 ...6160 auf Anfrage warmfest bis 200 °C.

*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Silberhartlot, DIN EN 1044, cadmiumfrei, blank

Stabe, Lange 500 mm.

FELDER

LOTTECHNIK
Artikelbezeichnung Abmessung  Bestell-Nr. €/kg ST:I EN 1044 = @ i "'f""" z:gmhr:‘ Dichte
DIN EN 1044 %] 4971 ... Ag [ Cu | Zn | So. ca. °C Nmm3 | (@/em3)
mm ?La-\:gwﬂ ey 34 36 | 27 | 38n 710 430 9,0
Ag 106 (L-Ag345n) 15 ...6600 @ auf Anfrage Ag 105 40 | 30| 28 | 28n 690 400 04
Ag 106 (L-Ag34Sn) 2,0 6620 ® auf Anfrage hdru:o sn) e e
3 670
Ag 106 (L-Ag345n) 3,0 ..6640 auf Anfrage | q"ag 45 Sn) 4 400 92
Ag 105 (L-Ag405n) 1,5 ..6700 @ auf Anfrage :&;0:8 o 66 | 22 | 17 | 68n 850 400 9.4
Ag 105 (L-Ag405n) 2,0 ..6720 ® auf Anfrage Zum Hartidten von folg i s
Ag 105 (L-Ag405n) 3,0 ..6740 auf Anfrage Stahl, Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel, Nickellagierungen, Temperguss,
Ag 104 (L-Ag455n) 1,5 ..6800 auf Anfrage  Lwamiest bis 200 °C.
Ag 104 (L-Ag455n) 2,0 ..6820 auf Anfrage
Ag 104 (L-Ag455n) 3,0 ..6840 auf Anfrage
Ag 102 (L-Ag555n) 1.5 ..6900 auf Anfrage
Ag 102 (L-AG555n) 2,0 ...6920 auf Anfrage
Ag 102 (L-Ag555n) 3,0 ...6940 auf Anfrage

(200)

Alle Preise in € ohne MwSt.




ZUSATZWERKSTOFFE / HARTLOTE

Silberhartlot, flussmittelummantelt nach DIN EN 1045-FH 10
FELDER

LOTTECHNIK
Artikelbezeichnung Abmessung  Bestell-Nr. €/kg
DIN EN 1045 [} 4971 ...
mm

Ag 106 (L-Ag345n) 1.5 ..7300 ® auf Anfrage

Ag 106 (L-Ag345n) 2,0 ..7320 auf Anfrage

Ag 106 (L-Ag345n) 3,0 ..7340 @ auf Anfrage

Ag 105 (L-Ag405n) 1,5 ..7400 @ auf Anfrage

Ag 105 (L-Ag405n) 2,0 7420 @ auf Anfrage

Ag 105 (L-Ag405n) 3,0 .. 7440 auf Anfrage =
Ag 104 (L-Ag455n) 1,5 ..7500 auf Anfrage - £
Ag 104 (L-Ag455n) 2,0 ...7520 auf Anfrage g g
Ag 104 (L-Ag455n) 3,0 ..7540 auf Anfrage 3
Ag 102 (L-Ag555n) 1,5 ..7600 auf Anfrage s‘%
Ag 102 (L-Ag555n) 2,0 ..7620 auf Anfrage M
Ag 102 (L-Ag555n) 3,0 ...7640 auf Anfrage

(200)

Messinghartlot B-Cu60Zn(Si)(Mn)

DIN EN 1044, Cu 303 (alte DIN 8513, L-CuZn40). Zum Hartl6ten von Kupfer, Nickel und Stahl sowie zum SchweiBen von Messing und Bronze.
1000-mm-Stabe, massiv,
Arbeitstemperatur: ca. 900 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Abmessung @ Bestell-Nr. €/kg
mm 4971 ...
2,0 ...8000 20,40
3,0 ...8020 20,40
4,0 ...8040 20,40
5.0 ..8060 20,40
6,0 ...8080 20,40
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)
- 2 L n =
Messinghartlot "G Messinghartlot “UM"
B-Cu60Zn(Si)(Mn) B-Cu60Zn(Si)(Mn)
DIN EN 1044, Cu 303 (alte DIN 8513, L-CuZn40) flussmittelgefiillt, DIN EN 1044, Cu 303 (alte DIN 8513, L-CuZn40) flussmittelummantelt,
DIN EN 1044, Typ FH 21. Zum HartlGten von Kupfer, Nickel und Stahl DIN EN 1045, Typ FH 21.
sowie zum SchweiBen von Messing und Bronze, 500-mm-Stébe, Zum Hartléten von Kupfer, Nickel und Stahl sowie zum SchweiBen von Messing
Arbeitstemperatur: ca. 900 °C. und Bronze, 500-mm-Stabe, Arbeitstemperatur: ca. 900 °C.
FELDER FELDER
LOTTECHNIK LOTTECHNIK
) Abmessung © Bestell-Nr. €/kg
Abmessung @ Bestell-Nr. €/'kg mm 4971 ...
mm 4971 ... 2,0 ..8200 24,30
2,5 ...5100 24,50 3,0 ...8220 24,30
4,0 ..8120 24,50 4,0 ...8240 24,30
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)  *Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Die SchweiB-Profis




9 HARTLOTE / ZUSATZWERKSTOFFE

Sondermessinghartlot "UM"

DIN EN 1044, Cu 306 (alte DIN 8513, L-Cuzn395n), flussmittelummantelt, DIN EN 1045, Typ FH 21. Zum Hartl6ten von Kupfer, Nickel, Stahl und verzinktem
stahlblech sowie zum SchweiBen von Messing und Bronze, 500-mm-Stébe, Arbeitstemperatur: ca. 900 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Abmessung @ Bestell-Nr. €kg
mm 4970 ...
2,0 ..0170 24,30
2,5 ..0175 24,30
3,0 ...0180 24,30
E *Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)
EE
3
2% Sondermessinghartlot "G" B-Cu59ZnSn(Ni)(Mn)(Si)
m

DIN EN 1044, Cu 306 (alte DIN 8513, L-CuZn395n) gedrillt, flussmittelgefiillt, DIN EN 1045, Typ FH 21. Zum Hartléten von Kupfer, Nickel, Stahl und verzinktem
stahlblech sowie zum SchweiBen von Messing und Bronze, 500-mm-Stabe, Arbeitstemperatur: ca. 900 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Abmessung @ Bestell-Nr. €/kg
mm 4971 ...
25 ...8400 39,40
3,5 ...5420 41,40
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Neusilberhartlot "UM"

DIN EN 1044, Cu 305 (alte DIN 8513 L-CuNi10Zn42), flussmittelummantelt. Zum Hartlgten von Stahl, Temperguss, Nickel, Nickellegierungen und Gusseisen,
500-mm-Stébe, Arbeitstemperatur: ca. 900 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Abmessung @ Bestell-Nr. €/kg
mm 4970 ...
2,0 ..0185 34,00
2,5 ..0190 34,00
3,0 ..0195 34,00
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200}

KupferschweiBdraht S-CuAg, DIN 1733

Zum SchweiBen von Kupferwerkstoffen, besonders geeignet zum GasschweiBen, 1000-mm-Stabe, Schmelzbereich: 1070-1080 °C.

FELDER

LOTTECHNIK
Abmessung @ Bestell-Nr. kg
mm 4971 ...
2,0 ...B600 58,20
3,0 ...8620 53,70
4,0 ...8640 53,70
*Preise zuziiglich Rohmaterialzuschlag. (200)

Alle Preise in € ohne MwSt.
3/39.4



In der Industrie und iiberall - die Kunst des
Handlotens

Worin besteht die ,Kunst des Lotens"?

Loten ist, wenn zwei metallische Werkstiicke mit
Hilfe von geschmolzenen metallischen Bindemit-
teln (Lot) verbunden werden. Der Trick dabei ist,
dass der Schmelzpunkt des Lots immer niedriger
ist als der des zu verbindenden Metalls. Liegt er
unter 450 °C, spricht man von Weichloten, liegt er
dariiber, von Hartloten. Im Unterschied dazu wer-
den beim SchweiBen die zu verbindenden Metalle
durch Erhitzen bis zu ihrem eigenen Schmelzpunkt
stofflich miteinander ,vereinigt.”

Beim Weichloten werden die Fugen zwischen

den zu verbindenden Metallen meist mit einer
Zinnlegierung gefiillt. Wichtig ist, dass sie nach
dem Erkalten nicht einfach an der Oberflache des
Fremdmetalls klebt, sondern sich mit ihr vereinigt.
Dazu muss es ein wenig davon aufldsen und in sich
aufnehmen, also Mischkristalle in der sogenannten
Diffusionszone bilden. Diese Kunst fallt dem Zinn
zu, wahrend die restlichen Legierungshestandteile
fiir das Verfliissigen des Lots und die mechanische
Stabilitat der Verbindung verantwortlich sind. Eine
gelGtete Verbindung besteht aus fiinf Schichten:

Fiir die groBtmagliche mechanische Stabilitat, also
die Dauerhaftigkeit einer Lotstelle, ist es wichtig,
dass die Mischkristallschicht weder zu dick noch zu
diinn sein darf. Ein idealer Wert ware eine Misch-
kristalldicke von 0,5 pm, deren Aushildung von

der Temperatur, der Lotzeit und der Lotlegierung
abhéngig ist. Bei einer zu groBen Mischkristall-

Profi-Wissen

schicht wird die LGtverbindung briichig und pors,
ein geringerer Wert lasst auf schlechte oder keine
mechanische Verbindung schlieBen.

Das ,bleifreie” Zeitalter

Bereits seit dem 1. 7. 2006 sind die Elemente Blei,
Quecksilber, Cadmium, sechswertiges Chrom,
polybromierte Biphenyle (PBB) und Diphenylether
(PBDE) verboten und diirfen als Bestandteile elek-
trischer oder elektronischer Gerate und Baugrup-
pen nicht mehr in Umlauf gebracht werden. Fiir die
Elektronikfertigung bedeutet dies in vielen Fallen
den Abschied von den bekannten Weichloten auf
Basis von Zinn und Blei.

Die Basics — Was braucht man zum Léten?

1. Den Lotkolben fiir die Warme

Je nach Lotstelle und verwendetem Lot werden
Temperaturen von 200-450 °C benétigt. Fir
den Feinelektronik-Bereich liegt die Temperatur
zwischen 250 und 375 °C. Die Bereitstellung der
richtigen Temperatur hangt von der Warmeleis-
tung des Lotkolbens ab. Entweder wahlt man
einen, der im gewlinschten Temperaturbereich
liegt, oder man entscheidet sich fiir eine Létstation
mit schnellem Nachheizverhalten fiir konstante
Lotspitzentemperatur.

2. Die Lotspitze fiir den Warmetransport zur
Lotstelle

Fiir einen optimierten Warmetransport muss die
Form der Lotspitze — so breit und so kurz wie
maglich — auf die LotstellengroBe angepasst sein.
Wichtig ist neben der makellosen Beschaffenheit

ZUSATZWERKSTOFFE / INFO 39

der Lotspitze die richtige Pflege, wie z. B. keines-
falls vor dem Ablegen, sondern nur vor dem Léten
reinigen und mit maglichst niedriger Temperatur
Ioten.

3. Das Lot fiir die Verbindung
Die Zusammensetzung der Lotlegierung entschei-
det iiber die Eigenschaften der Verbindung.

4. Das Flussmittel fiir die Kontaktfahigkeit
Flussmittel entfernt [5themmende Verbindungen.

1. Grundmetall
2. Mischkristallschicht
3. Erstarrtes Lot

Zusatzwerk-
stoffe/Lotmittel

3




