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Aluminium

SchweiBzuséatze Aluminium
Massivdrahte/WIG-Stabe

* AX-1040 AX-Al99,5

* AX-1450 AX-AI99,5Ti

* AX-4043 AX-AISi5

* AX-4047 AX-AISi12

* AX-5087 AX-AlMg4,5MnZr
* AX-5183 AX-AlMg4,5Mn
* AX-5356 AX-AIMg5

* AX-5754 AX-AIMg3

* AX-4043 Spritzdraht

* AX-4047 Spritzdraht
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Aluminium

Aluminium ist nach Sauerstoff
und Silizium das dritthaufigste
Element der Erdkruste und damit
das haufigste Metall. Aluminium
isteinrelativ weiches und zahes
Metall, die Zugfestigkeit vonrei-
nem Aluminium liegt bei 49 MPa,
die von seinen Legierungen bis
zu 700 MPa.

Dasrreine Leichtmetall Aluminium
bildet an Luft sehr schnell eine
duinne Oxidschicht. Siemachtrei-
nes Aluminium bei pH-Wertenvon
4 bis9sehr korrosionsbesténdig.
Diese Oxidschicht schutzt auch
vor weiterer Oxidation, istaber bei
der elektrischen Kontaktierung
und beim SchweiBen hinderlich.

Aluminium weist gegentber
Stahl sehr groBe Unterschiede
in folgenden physikalischen
Eigenschaften auf:

Dichte

2,7 g/cm?®-Stahl 7,85
Schmelzpunkt:
660°C/Al-Oxid 2050°C -
Stahlca. 1500°C,

Warmeleitfahigkeit
2,2 W/cm x K-Stahl 0,8858

Elektrische Leitfahigkeit:
35S xm/min? -Stahl 10

Loslichkeit von Wasserstoffim
erstarrten Zustand:
0,05 cm?*-Stahl 8

Aluminium und seine Legierungen
werden vor allen Dingen wegen
dergeringen Dichte (Gewicht), der
guten Korrosionsbestandigkeit
und der guten Leitfahigkeit haupt-
sachlichinfolgenden Branchen
eingesetzt:

* Automobiltechnik

¢ Schiff/ Schienenfahrzeugbau
e Luft-und Raumfahrt

* Behalterbau

® Bauindustrie
 \erpackungsindustrie

¢ Elektrotechnik

Es gibt folgende Legierungen:
* Al-Knetlegierungen
® nicht aushértbar, wie:
AW-1050A (A199,5)
AW-5005 (AIMg1)
AW-5019 (AIMg5)
AW-5083 (AIMg4,5Mn0,7)
 aushértbar, wie:
AW-B6005A (AISIMg (A)
AW-6060 (AIMgSi)
AW-6082 (AISiTMgMn)
AW-7020 (AlZn4,5Mg)
* Al-Gusslegierungen
AlSi- und AISiMg-Legierungen
mit 5 bis max. 20% Si

SchweiBen von Aluminium

Aluminium wird hauptséachlich
im WIG- und MIG-Verfahren
verschweiBt. Das SchweiBen
mit der Stabelektrode hat eher
eine untergeordnete Bedeutung.
Beim SchweiBen von Aluminium
mussen bestimmte Regeln be-
achtet werden. Dies fangt schon
beider Nahtvorbereitung an. Die
vorhandene Oxidschicht mussim
SchweiBnahtbereich vollstandig
entfernt werden, die SchweiB-
nahtkanten missen zusétzlich
vorallen Dingenim Wurzelbereich
gebrochenwerden, umauchdort
Oxideinschllisse zu vermeiden.

Wegen der hohen Léslichkeit
von Aluminium fir Wasserstoff
im schmelzfliissigen und der sehr
geringen Loslichkeit im festen
Bereich ist die Porenanfalligkeit
sehrhoch. Durch geeignete MaB3-
nahmen wie erhthte Sauberkeit,
z.B. auchneue Handschuhe und
Bursten, kann sie verringert
werden.

Zusétzlichist wegen der groBen
Warmeleitfahigkeit von Alumi-
nium ist vor allem bei groBeren
Wanddicken ein Vorwarmen
erforderlich, um Poren zu re-
duzieren und Bindefehler und
mangelnde DurchschweiBung zu
vermeiden. Beim MIG-SchweiBen
wird durch die Verwendung von
Argon-Helium-Gemischenmit 30-
70% Helium dieses unterstitzt,
vielfach kann auf ein Vor-warmen
verzichtet werden.

Mit steigendem Heliumanteil
verringert sich durch die besse-
re Ausgasung die Porenanzahl,
gleichzeitig verbessert sich der
Einbrand und die SchweiBnaht
wird breiter und flacher. der
Lichtbogen wird aberauch etwas
unruhiger.

Es wird schon bei niedrigen
Stromstarken der Spruhlicht-
bogen erreicht. Diinnblech und
ZwangslagenschweiBungen
werden daher im MIG-Impuls-
verfahren durchgeflhrt.

Nicht aushértbare Aluminium-
Knetlegierungenwerden artgleich
oder artahnlich mit AI99,5 und
AlMg geschweiBt. Aushart-
bare Legierungen werden mit
AlMg4,5Mn oder AIMg4,5MnZr
geschweifBt. Es ist aber zu be-
rlicksichtigen, dass die Festigkeit
im Bereich der SchweiBnahtund
derWarmeeinflusszone geringer
ist, sie kann auch durch ein nach-
tragliches Auslagern nicht mehr
gesteigert werden. Aluminium-
Gusslegierungen werden wieder
artgleich oder artahnlich mit AISi
geschweiBt.
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Norm
ENISO 18273
Werkstoff-Nr.
AWS A.5.10

Anwendungsgebiet

S AI'1040 (AI99,5)
3.0286
ER1100

AX-1040
AX-Al99,5

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium zum WIG bzw. MIG-Schweien von Reinaluminium.

Besondere Hinweise

SchweiBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werkstlicken und Wanddicken tber
15mm den Bereich der SchweiBfuge 150°C vorwarmen.

Richtanalyse in %
Al Sonst.
min. 99,5 |0,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Reinaluminium z.B. EN AW-1050A (Al 99.5), EN AW-1070A (Al 99,7) , EN AW-1080A (Al 99,8),
EN AW-1098 (Al 99,98), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A)

Werkstoffeigenschaften
SchweiBverfahren

Schutzgas

Priaftemperatur

0,2%-Dehngrenze Rp,,
Zugfestigkeit R |

Dehnung A (L= 5d.)%
Elektrische Leitfahigkeit
Warmeleitfahigkeit
Warmeausdehnungskoeffizient

WIG/MIG
Argon I
bei 20°C

[MPa]
[MPa]

%]
[S*m/mm?]
[W/m*K)]
[1/K]

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1, MIG: Argon |1 und Argon-Helium Gemische 13

Zulassung

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Mechanische
Gitewerte des
SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

30

65

30

34-36

210-230

23,5"10¢

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8
Stab @ mm 1.6
x1000mm

1,0
2,0

1,2
2,4

16
3,2

2,4

4,0 5,0
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AX-1450

AX-AI99,5Ti

Norm

ENISO 18273 S Al 1450 (A1'99,5 Ti)
Werkstoff-Nr. 3.0805

AWS A.10 -

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium zum WIG bzw. MIG-SchweiBen von Reinaluminium.

Besondere Hinweise
SchweiBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werkstlicken und Wanddicken tber
156mm den Bereich der SchweiBfuge 150°C vorwarmen.

Richtanalyse in %
Al Ti
min. 99,5 |0,15

Wichtige Grundwerkstoffe
Reinaluminium z.B. EN AW-1050A (Al 99.5) , EN AW-1070A (Al 99,7) , EN AW-1080A (Al 99,8A),
EN AW-1098 (Al 99,98), EN AW-1200 (Al 99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon 1 Gutewerte des

Pruftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 30

Zugfestigkeit R | [MPa] 65

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Elektrische Leitfahigkeit [S*'m/mm?] 34-36

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 210-230

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,510

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon I1 und Argon-Helium Gemische 13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4

Stab @ mm 1.6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
x1000mm
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Norm

DIN EN ISO 18273
Werkstoff-Nr.
AWS A5.10

Anwendungsgebiet

S Al 4043 (AISI5 (A)
3.2245
ER4043

AX-4043
AX-AISi5

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Silizium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen von

Aluminium-Silizium-Legierungen.

Besondere Hinweise

SchweiBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werkstticken und Wanddicken tber
15mm den Bereich der SchweiBfuge 150°C-200°C vorwarmen.

Richtanalyse in %
Al Si
Basis 5

Wichtige Grundwerkstoffe

Aluminium-Silizium-Legierungen, wie: EN AW-6061 (AIMgSi1), EN AW-6063 (AIMgSi0,7),
EN AW-6082 (AIMgMnSi1), AISi und AISiMg-Guss mit max. 7% Si

Werkstoffeigenschaften
SchweiBverfahren

Schutzgas

Priiftemperatur

0,2%-Dehngrenze Rp, ,
Zugfestigkeit R |

Dehnung A (L= 5d)%
Elektrische Leitfahigkeit
Warmeleitfahigkeit
Warmeausdehnungskoeffizient

WIG/MIG
Argon 1
bei 20°C

[MPa]
[MPa]

[%]
[S*m/mm?]
[W/mM*K)]
[1/K]

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1, MIG: Argon I1 und Argon-Helium-Gemische I3

Zulassung

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Mechanische
Gutewerte des
SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

50

120

9

24-32

170-190

22,110

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8
Stab @ mm 1,6
x1000mm

1,0
2,0

1,2
2,4

16
3,2

2,4

4,0 5,0
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AX-4047
AX-AISi12

Norm

DIN EN ISO 18273 S Al4047 (AISI12 (A)
Werkstoff-Nr. 3.2585

AWS A.5.10 ER4047

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus einer Aluminium-Silizium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-Schwei-
Ben von Aluminium-Silizium-Legierungen.

Besondere Hinweise
Bei groBen Werkstticken und Wanddicken tber 15mm den Bereich der SchweiBfuge auf 150°C vor-
warmen.

Richtanalyse in %
Al Si Mn
Basis 12 0,2

Wichtige Grundwerkstoffe
Aluminium-GuBlegierungen bis 12%Si. Z.B.: EN AC-43000 (G-AISi10Mg),
EN AC-44200 (G-AISi12), EN AC-44000 (G-AISi11), EN AC-46200 (G-AISi8Cu3)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon I Gutewerte des

Priftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze (Rp, ,) [MPa] 60

Zugfestigkeit Rm [MPa] 130

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 6

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 17-27

Warmeleitfahigkeit [WAM*K)] 150-170

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 20*10°®

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon I1 und Argon-Helium-Gemische 13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geméan EN ISO 544 (weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0.8 1,0 1,2 16 2,4

Stab @ mm 1.6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
x1000mm
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AX-5087

AX-AIMg4,5MnZr
Norm
EN ISO 18273 S Al 5087 (AlMg4,5MnZr)
Werkstoff-Nr. 3.3546
AWS A 5.10 -

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Magnesium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen
von Aluminiumlegierungen. Erhéhte Sicherheit gegen HeiBrisse.

Besondere Hinweise

SchweiBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werkstlicken und Wanddicken tber
16mm den Bereich der SchweiBfuge 150°C-200°C vorwarmen. Beim SchweiBen von aushartbaren
Legierungen die SchweiBnaht nicht in die mechanisch hoch beanspruchten Bereiche legen.

Richtanalyse in %
Al Mg Mn Cr Ti Zr
Basis 4,5-5,2 0,7 0,15 0,1 0,2

Wichtige Grundwerkstoffe

EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISIMg(A)),
EN AW-6061 (AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISitMgMn), EN AW-7020 (AlZn4,5Mg1),
EN AC-51300 (G-AIMg5), EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon 1 Gutewerte des

Priiftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze (Rp ,,) [MPa] 130

Zugfestigkeit R | [MPa] 280

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 16-19

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 110-120

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,7110°

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon |1 und Argon-Helium-Gemische I3

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4
Stabe @mm X 1,6 2,0 2,4 32 4,0 5,0
1000mm
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AX-5183
AX-AlMg4,5Mn

Norm

ENISO 18273 S Al 5183 (AIMg4,5Mn)
Werkstoff-Nr. 3.3548

AWS A5.10 ER5183

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Magnesium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen
von Aluminiumlegierungen.

Besondere Hinweise

SchweiBnahtbereich muss metallisch blank sein. Bei groBen Werkstlicken und Wanddicken tber
15mm den Bereich der SchweiBfuge 150°C-200°C vorwarmen. Beim SchweiBen von aushértbaren
Legierungen die SchweiBnaht nicht in die mechanisch hoch beanspruchten Bereiche legen.

Richtanalyse in %
Al Mg Mn Cr Ti
Basis 4,9 0,8 0,15 0,15

Wichtige Grundwerkstoffe

EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A (AISIMg(A)),
EN AW-6061 (AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISiTMgMn), EN AW-7020 (AlZn4,5Mg1),
EN AC 51300 (G-AIMg5), EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon I Gutewerte des

Priftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze (Rp,,,) [MPa] 130

Zugdfestigkeit R | [MPa] 280

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 16-19

Wérmeleitfahigkeit [WAM*K)] 110-120

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,7710°®

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon I1 und Argon-Helium-Gemische 13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geméan EN ISO 544 (weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4

Stéabe @ mm X 16 2,0 2,4 3,2 4,0 50
1000mm
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AX-5356
AX-AIMg5

Norm

EN ISO 18273 S Al 5356 (AIMg5)
Werkstoff-Nr. 3.3556

AWS A.5.10 ER5356

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Magnesium-Legierungen zum WIG- bzw. MIG-Schwei-
Ben von Aluminium-Legierungen.

Besondere Hinweise
Bei groBen Werkstticken und Wanddicken Giber 15mm den Bereich der
SchweiBfuge 150°C vorwarmen.

Richtanalyse in %
Al Mg Mn Cr Ti
Basis 5 0,35 0,1 0,15

Wichtige Grundwerkstoffe

EN AW-5005 (AIMg1), EN AW-5754 (AIMg3), EN AW-5019 (AIMg5), EN AW-5086 (AIMgd), EN AW-
5454 (AIMg3Mn), EN AW-6061 (AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AISi1MgMn), EN AC-51100 (G-AIMg3), EN
AC-51300 (G-AIMg5), EN AC-51400 (G-AIMg5Si)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon 1 Gutewerte des

Priiftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 110

Zugfestigkeit R | [MPa] 250

Dehnung A (L= 5d)% [%] 18

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm?] 15-19

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 110-150

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,7110°

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon |1 und Argon-Helium-Gemische I3

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4
Stab @ mm 1.6 2,0 2,4 32 4,0 5,0
x1000mm
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AX-5754
AX-AIMg3

Norm

ENISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)
Werkstoff-Nr. 3.3536

AWS A 510 -

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Aluminium-Magnesium-Legierung zum WIG- bzw.
MIG-SchweiBen von Aluminium-Legierungen.

Besondere Hinweise
Bei groBen Werkstticken und Wanddicken Uber 15mm den Bereich der SchweiBfuge
150°C vorwéarmen.

Richtanalyse in %
Al Mg Mn Cr Ti
Basis 3 0,3 0,1 0,13

Wichtige Grundwerkstoffe
EN AW-5005 (AIMg1), EN AW-5754 (AIMg3), EN AW-5454 (AIMg3Mn), EN AW-6061 (AIMg1SiCu),
EN AW-6082 (AISitMgMn), EN AW-3207 (AIMn0,6), EN AW-5251 (AIMg2), EN AC-51100 (G-AIMg3)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG/MIG Mechanische

Schutzgas Argon I Gutewerte des

Priftemperatur bei 20°C SchweiBgutes nach
DIN 1732-3

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 80

Zugdfestigkeit R | [MPa] 200

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 20

Elektrische Leitfahigkeit [S*m/mm,] 20-23

Warmeleitfahigkeit [WAM*K)] 130-170

Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 23,7710°®

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon I1 und Argon-Helium-Gemische 13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen geméan EN ISO 544 (weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4

Stabe @ mm X 16 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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Norm
Werkstoff-Nr.
AWS A5.10

Anwendungsgebiet

Spritzdraht AX-4043
AISi5

3.2245 (AISi5)
ahnlich ER 4043

Al-Draht flir Auftragungen aus Aluminium-Silizium-Legierung zum Lichtbogendrahtspritzen.

Besondere Hinweise

Richtanalyse in %
Al Si Mn
Basis 50 0,2

Wichtige Grundwerkstoffe

Werkstoffeigenschaften
Zugfestigkeit R |

Cr Fe
0,1 0,1
[MPa] 170

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)

Argon I1

Zulassung

Lieferformen geman EN ISO 544 (weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 1,6
25kg

2,5

3,17 ‘4,0 ‘
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Spritzdraht AX-4047
AISi12

3.2585
ahnlich ER 4047

Al-Draht flr Auftragungen aus Aluminium-Silizium-Legierung zum Lichtbogendrahtspritzen.

Zugfestigkeit R | [MPa] 180

Argon I1 N EmEE

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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Hochlegiert

SchweiBzuséatze
Hochlegiert

Massivdrahte/WIG-Stabe

* AX-307 AX-4370
* AX-308L AX-4316
* AX-309L AX-4332
* AX-309LMo AX-4459
* AX-309 AX-4829
* AX-310 AX-4842
* AX-312 AX-4337
* AX-316L AX-4430
e AX-317L AX-4438
* AX-318L AX-4576
* AX-347L AX-4551
* AX-410 AX-4009
* AX-904L AX-4519
* AX-2293 AX-4462
* AX-2594 AX-4501
* AX-2551 AX-4820
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Nichtrostender Stahl
Nichtrostende Stahle sind per
Definition Eisenlegierungen,
die mindestens 10,5% Chrom
und maximal 1,2% Kohlenstoff
enthalten. Die wesentliche Eigen-
schaft der nichtrostenden Stéhle
istihre Korrosions-bestandigkeit,
bedingt durch die Bildung einer
schutzenden Passivschicht. Die
Wirksamkeit der Passivschicht
steigt mit dem Chromgehalt.
Durch Erhéhung des Chromge-
haltes auf ca. 18% vergréBertsich
die Korrosionsbestandigkeit und
die Passivschicht wird stabiler.

Durch weitere Zugabe von Mo-
lybdan wird die Bestandigkeit ge-
genliber Loch-und Spaltkorrosion
erhoht, eine Zugabe von Nickel
erweitert das Austenitgebiet
und verbessert die Duktilitat
und das Umformvermégen so-
wie die SchweiBbarkeit. Weitere
Legierungselemente die die
Korrosionsbesténdigkeit und
die Festigkeit erhdhen sind z.B.
Kupfer und Stickstoff. Kohlenstoff
beeinflusst durch die Chromkar-
bidbildung negativ die Korrosions-
bestandigkeit.

Der C-Gehalt wird bei austeniti-
schen CrNi-Stahlenauf0,08% be-
grenzt, oftmals wird Nb und/oder
Tihinzu legiert, um den Chrom
zu stabilisieren. Ferritische und
martensitische Cr-Stahlekénnen
auch hohere C-gehalte aufweisen.

Jenach Legierungsanteilunddem
daraus resultierendem Geflige
unterscheidet man z.B. nach
EN 10088:

o ferritische Stahle mit
hauptsachlich 0,03-0,08% C
und 10,5-18,5% Cr.
Zusétzlich kénnen bis zu
1% Nb oder 0,7% Tihinzu
legiert sein.

* martensitische Stahle mit
hauptséchlich 0,08-1,20% C
und 11,0-19,0% Cr.
Zusétzlich kénnen bis zu
10,2% Ni, 2,8% Mo und
5,0% Cu hinzu legiert sein.

¢ austenitisch-ferritische
(Duplex) Stahle mit
haupts&chlich 0,03-0,05% C,
18-30% Cr, 3,5-8,0% Ni,
0,10-4,5% Mo und 0,05-
0,40% N. Zusétzlich kann bis
zu 3% Cu hinzu legiert sein.

¢ austenitische Stahle mit
hauptséchlich <0,015-0,15%C,
16-28% Cr, <2,0-35% Ni,
und <2,0-10,5% Mn.
Zusétzlich kénnen bis 8%Mo,
0,55% N, 1,0% Nb und
0,7% Tihinzu legiert sein.

SchweiBenvon
nichtrostenden Stéahlen
Ferritische Stahle neigen in der
Warmeeinflusszone (WEZ) beim
SchweiBen zum Kornwachstum,
welches sich durch eine nachfol-
gende Warmebehandlung nicht
beseitigen lasst. Zusatzlich kon-
nensich jenach C-Gehalt Karbide
ausscheiden, die die Zahigkeit
weiter vermindern. Ahnliche Aus-
wirkungen sind im SchweiBgut
artgleicher Zusatze zu erwarten.
Aus diesem Grund werden, wann
immer moglich, zum Schweissen
austenitische SchweiBzusatze
verwendet. AuBer wenn Farb-
gleichheit gefordert ist oder bei
Angriff von schwefelhaltigen
Gasen. Um SchweiBeigenspan-
nungen zu vermindern, sollte auf
200-300°C vorgewarmt werden.
Eine nachfolgende Wéarmebe-
handlung bei 700-750°C kann
ebenfalls zur Verbesserung der
Zahigkeit beitragen.

Martensitische Stahle

sind grundsétzlich nur bedingt
schweiBgeeignet. Bei C-Gehalten
von>0,15% ist von einer Verbin-
dungsschweiBung abzuraten.
Martensitische Stéhle missen
immer vorgewarmt und war-
mebehandelt werden. Wegen
der Gefahr der wasserstoffindu-
Zierten Risse im martensitischen
SchweiBgut sollten basische Sta-
belektroden und Fillldrahte sowie
basisches UP-Pulver verwendet
werden.

Weichmartensitische Stahle
haben einen sehr niedrigen C-
Gehalt von <0,05% und einen
Ni-Gehalt von 1-6%. Dadurch
bildet sich ein ,weicher Marten-
sit mit guter Zéhigkeit, die durch
nachfolgende Warmebehand-
lung noch verbessert wird. Sie
werden artgleich mit SchweiB-
zusatzen geschweiBt. die einen
niedrigen Wasserstoffgehalt
von <5ml/100 gim SchweiBgut
aufweisen mussen. Wegen der
auftretenden Spannungen bei
der Martensitumwandlung sollte
die Vorwarmung max. 100°C,
die Zwischenlagentemperatur
100-160°C betragen.

Austenitische Stihle

und Duplex-Stahle werden mog-
lichstartgleich geschweiBt. Eine
Vorwarmung ist normalerweise
nicht erforderlich, die Zwischen-
lagentemperatur sollte wegen der
HeiBrissempfindlichkeit, vorallem
bei vollaustenitischen Stahlen,
auf max. 120-180°C begrenzt
werden.
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AX-307
AX-4370

Norm

ISO 14343-A W 18 8 Mn/G 18 8 Mn
ISO 14343-B SSZ307
Werkstoff-Nummer 1.4370

AWS A5.9 ER307 mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fur Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig
schweiBbaren Stahlen und 14%-Mn-Stahlen. Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Ver-
schleiB- und korrosionsbesténdige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.

Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbesténdigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma- Phasen- Versprédung tiber 500°C.
Kaltzah bis -110°C. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme moglich. Bei Betriebstemperaturen
von Uber 650°C ist eine Ricksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Gleitfahigkeit
und Foérdereigenschaften. Sehr gutes SchweiB3- und FlieBverhalten.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,08 0,8 6,5 18 8

Wichtige Grundwerkstoffe

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergiitungsstahle mit- und untereinander; Unlegierte
sowie legierte Stéhle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni - Stahlen; Hitzebestandige Stahle bis 850° C;
Austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stéhlen; Kaltzéhe Blech- und Rohr-
stéhle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 430

Zugfestigkeit R | [MPa] 640

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 16
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
1000mm
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AX-308L
AX-4316

Norm

EN ISO 14343-A
ENISO 14343-B
Werkstoff-Nummer
AWS A5.9

W199LSI/G199LSi
SS308LSi

1.4316

ER308L Si

Norm

EN ISO 14343-A
EN ISO 14343-B
Werkstoff-Nummer
AWS A5.9

AX-309L
AX-4332

W 2312 L Si/G 23 12 L Si
SS309LSi

1.4332

ER309 L (Si)

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie
ferritische 13%-Chromstahle verschweiBt werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalterbau, Tex-
til- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaf-
ten. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-besténdig bis 350°C Betriebstemperatur.

Kaltzéh bis -196°C.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
¢} Si Mn Cr Ni
0,02 08 17 20 10

Wichtige Grundwerkstoffe

Nichtrostender austenitischer Cr-NiStahl/StahiguB z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,
1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347i; A 403 Gr. WP304L,

WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321,
TP347

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Pruftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 420

Zugfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1.2 16
Stabe @ mmx 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
1000mm
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Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickelstahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
und erhéhtem Ferritgehalt zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen nichtrostender Plattierungen, artver-
schiedener Stéahle (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und Pufferlagen.

Besondere Hinweise

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbesténdig. Auch bei hdheren
Aufschmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschwei-
Bung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiB-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstempe-
raturen Uber 300°C und Gluhbehandlungen sind Nickelbasis-Schweizusétze zu verwenden.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,025 0,8 1,7 24,5 12,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stéhlen und austenitischen CrNi(Mo)-Stahlen
miteinander und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen), schwer schweiBbare sowie
unlegierte und legierte Vergiitungsstahle, Mn-Hartstahle und fir die erste Lage von chemisch
bestandigen CrNi-SchweiBplattierungen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priuftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 430

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d)% [%] 32

Kerbschlagarbeit Av [J1 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stéabe @ mmx |16 2,0 24 3,2 4,0 50
1000mm
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AX-309LMo
AX-4459

Norm

EN ISO 14343-A w23122L/G23122L
EN ISO 14343-B (SS309LMo)
Werkstoff-Nummer 1.4459

AWS A5.9 ER309L.Mo

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdénstahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und erhéhtem Ferritgehalt zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen nichtrostender
Plattierungen,artverschiedener Stahle (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und Pufferlagen bei
AuftragsschweiBungen von Mo-legierten Stéhlen.

Besondere Hinweise

Plattierungen und Pufferlagen sind bereits in der ersten Lage korrosionsbesténdig. Auch bei htheren
Aufschmelzgraden mit unlegierten Werkstoffen keine Gefahr der Martensitbildung (Wurzelschwei-
Bung). Betriebstemperaturen bei Schwarz-WeiB-Verbindungen maximal 300°C. Bei Betriebstempe-
raturen Uber 300°C und Gluhbehandlungen sind Nickelbasis-SchweiBzusatze zu verwenden.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni
0,025 0,35 1,5 22 2,7 14

Wichtige Grundwerkstoffe

Verbindungen von nichtrostenden ferritischen Cr-Stahlen und austenitischen CrNi-(Mo)Stéhlen
miteinander und mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen), schwer schweibare sowie
unlegierte und legierte Vergttungsstahle, Mn-Hartstahle und flr die erste Lage von chemisch
bestandigen CrNiMo-SchweiBplattierungen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 440

Zugfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 32

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,0 1.6 2,0 2,4 32
1000mm
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AX-309
AX-4829

Norm

EN ISO 14343-A W2212H/G2212H
EN ISO 14343-B (SS309)
Werkstoff-Nummer 1.4829

AWS A5.9 ER309 mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und GuBstéahle sowie
fur hitzebestandige, ferritische CrSiAl-Stéhle. z.B. Glihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélin-
dustrie, Keramische Industrie. Austenitisches SchweiBgut mit ca. 8% Ferritanteil. Bevorzugt bei An-
griff durch oxidierende Gase. Bei Verbindungen an Cr-Si-Al-Stéhlen, die reduzierenden schwefelhalti-
gen Gasen ausgesetzt sind, muss die Schlusslage mit AX 2551 geschweif3t werden.
Zunderbestandig bis 1000 °C.

Besondere Hinweise
Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur fur ferritische Cr-Stéhle 200-300°C.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,1 11 16 23 12,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Ferritisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSit7
Austenitisch

1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4833 X12CrNi23-12, 1.4826 GX40CrNiSi22-10

ASTM A 167 Gr. 309; A 276 Gr. 309; A 314 Gr. 309; A 403 Gr. WP309; A 473 Gr. 309; A 580 Gr. 309

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 450

Zugfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 32

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
SWIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen J mm 0,8 1,0 1,2 16
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 32 4,0 5,0
1000mm
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AX-310
AX-4842

Norm

ENISO 14343-A W 25 20/G 25 20
ENISO 14343-B (SS310)
Werkstoff-Nummer 1.4842

AWS A5.9 ER 310 mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode flr artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstéhle.

z.B. Gluhereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie. Vollausteniti-
sches SchweiBgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer
Gase. Bei Verbindungen an Cr-Si-Al-Stéhlen, die reduzierenden schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt
sind, muss die Schlusslage mit AX 2551 geschweilt werden.

Zunderbestandig bis 1200°C. Kaltzah bis -196°C. Wegen Versprédungsgefahr soll der Temperatur-
bereich zwischen 650°C- 900°C vermieden werden.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich vollaustenitisch aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,8 2,5 25 20

Wichtige Grundwerkstoffe

Austenitische hitzebestandige Werkstoffe

1.4841 X15CrNiSi25-20, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4832 GX25CrNiSi20-14,
1.4837 GX40CrNiSi25-12, 1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4848 GX40CrNiSi25-20
ASTM A 167 Gr. 310; A 182 Gr. F310; A 276 Gr. 310, 310S, 314; A 314 Gr. 310, 310S, 314; A 409 Gr.
TP310S, A 580 Gr. 310, 310S, 314;

Ferritische hitzebestandige Werkstoffe

1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas SchweiB-Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 400

Zugfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d)% [%] 30

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 16 2,0 2,4 3.2 4,0 5,0
1000mm
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AX-312
AX-4337

Norm

EN ISO 14343-A W299/G299
EN ISO 14343-B SS312
Werkstoff-Nummer 1.4337

AWS A5.9 ER312

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus ferritisch-austenitischen Chrom-Nickelstahl zum WIG- bzw. MAG-
SchweiBen artverschiedener Stéhle und zum Auftragsschweien

Besondere Hinweise
Durch hohen Ferritgehalt und hohe RiBsicherheit besonders geeignet flr schwierig
schweiBbare Werkstoffe.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,4 1,8 30 9

Wichtige Grundwerkstoffe

Fur VerbindungsschweiBungen an schwierig schweiBbaren Werkstoffen mit hoherer Festigkeit, auch
an schweiBgeeigneten Werkzeugen. Verbindungen von verschieden legierten Stahlen, zahe Zwi-
schenlagen fur Hartauftragungen. Durch hohe Festigkeit und Kaltverfestigungsfahigkeit auch fir ver-
schleiBbestandige Auftragungen an Kupplungen, Zahnradern und Wellen und Werkzeugen geeignet.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 540

Zugfestigkeit R | [MPa] 760

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 25

Kerbschlagarbeit Av [J] 30

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 134175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 16 2,0 2,4 3,2 4,0 50
1000mm
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AX-316L
AX-4430

Norm

EN ISO 14343-A W19123LSi/G19123LSi
ENIOS 14343-B SS316LSi
Werkstoff-Nummer 1.4430

AWS A5.9 ER316LSI

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus austenitischen Chrom-Nickel-Molybdanstahl mit niedrigem Kohlen-
stoffgehalt zum WIG-bzw. MAG-SchweiBen nichtrostender kaltzaher, austenitischer CrNiMo-Stahlen.
Das SchweiBgut ist kaltzah bis -196°C und IK-bestandig bis 400°C.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,8 1,7 18 12 2,7

Wichtige Grundwerkstoffe

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,
1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti;

A 312 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN;
A 403 Gr. WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN;
A 988 Gr. UNS 831600, UNS S31603, UNS S31653

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Waéarmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 440

Zugfestigkeit R | [MPa] 630

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 110

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Mischgase Argon I1, MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mmx 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
1000mm
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AX-317L
AX-4438

Norm

EN ISO 14343-A W18165NL/G18165NL
EN ISO 14343-B SSZ317L
Werkstoff-Nummer 1.4440

AWS A5.9 ER 317L mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fur VerbindungsschweiBungen an artgleichen und artéhnlichen
Chrom-Nickel-Molybdénstéhlen, sowie an Austenit-Ferrit Stahlen. Nichtrostender und IK-besténdiger
SchweiBzusatz der wegen des hohen Mo-Gehaltes eine gute Besténdigkeit in chlorhaltigen

Medien aufweist. Er ist gut geeignet fur Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und
artahnlichen Stahlen. Der Werkstoff ist nicht magnetisierbar.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich vollaustenitisch ohne Ferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni Mo
0,03 0,4 1,8 18 17,5 3,56

Wichtige Grundwerkstoffe
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNi-
Mo18-14-3, 1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4449 X3CrNiMo18-12-3, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F317, F317L, TP316LN; A 213 Gr. TP316, TP317, TP317L, TP316LN;

A 312 Gr. 316, TP317, TP317L; A 403 Gr. TP316, WP317, WP317L; A 988 Gr. UNS 31600, UNS 31700,
UNS 31703

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 430

Zugfestigkeit R | [MPa] 630

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 34

Kerbschlagarbeit Av [J] 110

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1, MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 1,0 1,2
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-318L
AX-4576

Norm

1ISO 14343-A W 1912 3Nb Si/G 19 123 Nb Si
ISO 14343-B SSZ318Si

Werkstoff-Nummer 1.4576

AWS A5.9 ER318 mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/ Drahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle auch
hoher gekohlte, sowie ferritische 13-17%-Chromstéhle verschweiBt werden. z.B. Chemischer
Apparate- und Behélterbau, chemische, pharmazeutische und Kunstseide- Textil- und Zellulose-
industrie, u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und
FlieBverhalten. IK-bestéandig bis 400°C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -120°C.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
¢ Si Mn Cr Mo Ni Nb-+Ta
0,04 0.8 1,6 19,0 27 1,5 <11

Wichtige Grundwerkstoffe

Nichtrostender austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahl/Stahigu3 z.B.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,
1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti;

A 312 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CF3M,
CFMN; A 408 Gr. WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L,
TP316LN; A 988 Gr. UNS S31600, UNS S31603, UNS S31653

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 450

Zugfestigkeit R | [MPa] 640

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 32

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm 1,0 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 |50
x1000 mm
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AX-347L
AX-4551

Norm

EN ISO 14343-A W 199 Nb Si/G 19 9 Nb Si
EN ISO 14343-B SS347Si
Werkstoff-Nummer 1.4551

AWS A5.9 ER347 Si

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/ Drahtelektrode flir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle auch
hoher gekohlte, sowie ferritische 13-17%-Chromstahle verschweiBt werden. z.B. Chemischer Appa-
rate- und Behélterbau, chemische, pharmazeutische, Kunstseide- Textil- und Zelluloseindustrie, u.v.a.
Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.
IK-bestandig bis 400°C Betriebstemperatur. Kaltzéh bis -196°C.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich austenitisch mit Deltaferrit aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni Nb+Ta
0,04 0,8 1.4 19 10 <11

Wichtige Grundwerkstoffe

Nichtrostender austenitischer Cr-NiStahl/StahiguB z.B.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

ASTM A 182 Gr. F304, F304L, F321, F347; ASTM A 213 Gr. TP304, TP304L, TP321, TP347; A 240
Gr. 304, 304L, 321, 347; A 312 Gr. 304, TP304L, TP321, TP347; A 403 Gr. WP304, WP304L, WP321,
WP347; A 451 Gr. CPF8, CPF3, A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347,

A 988 UNS 30400, UNS 30403

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 440

Zugfestigkeit R | [MPa] 640

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 32

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage) (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,0 1.6 2,0 2,4 3,2 4,0 150
1000mm
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AX-410
AX-4009

Norm

ENISO 14343-A GZ13
ENISO 14343-B SS7410
Werkstoff-Nummer 1.4009
AWS A5.9 ER 410

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus ferritischen Chromstahl zum MAG-SchweiBen nichtrostender Chromstahle.

Besondere Hinweise

Drahtelektrode zum SchweiBen von nichtrostenden Stahlen mit 12 - 14% Cr. Auch Dichtflachen-
Panzerungen an Armaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stahlen fir Betriebstemperaturen
bis 450°C. Rostbestandiges und hitzebestandiges SchweiBgut. Die spanabhebende Bearbeitbarkeit
des SchweiBgutes ist weitgehend vom Aufmischungsgrad abhangig. Hervorragende Gleitfahigkeit
und Foérdereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. Farbgleichheit bei Verbindungs-
schweiBen artgleicher, 13%iger Cr- Stahle, mit sehr guter Polierfahigkeit.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr
0,08 11 0,6 14,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Ferritischer Chromstahl

1.4000 X6Cr13, 1.4006 X12Cr13, 1.4008 GX12Cr14, 1.4021 X20Cr13, 1.4024 X15Cr13
Korrosionsbesténdige Auftragungen: alle schweiBgeeigneten un- und niedriglegierte Grundwerkstoffe

ASTM A 176 Gr. 403, 420; A 240 Gr. 410, 410S; A 314 Gr. 403, 410, 420; A 511 MT 403, MT410;
A 580 Gr. 408, 410, 420; A 988 UNS 41000

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Mischgas M20 Mechanische

Wérmebehandlung warmebehandelt 2h/720°C Gitewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
DIN EN 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 450

Zugfestigkeit R | [MPa] 650

Dehnung A (L= 5d)% [%] 15

Harte [HB] 200 (unbehandelt 320)

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase M20, M12, M13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)
Spulen  |@ mm 0.8 [10 [1.2 1,6
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AX-904L
AX-4519

Norm

EN ISO 14343-A W20255CulL/G20255CulL
EN ISO 14343-B SS385

Werkstoff-Nummer 1.4519

AWS A 5.9 ER904L

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode flir hoch korrosionsbestandige Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen austenitischen CrNiMoCu-Stahlen/StahlguBsorten sowie fur artdhnliche CrNiMo-Stahle,
auch in Verbindung miteinander. . Das SchweiBgut ist vollaustenitisch und besitzt eine ausgepragte
Bestandigkeit gegen LochfraB und Spaltkorrosion in chloridhaltigen Medien. Hohe Bestandigkeit ge-
gen Schwefel-, Phosphor-, Essig- und Ameisensaure, Meer- und Brackwasser. Durch den hohen Ni-
Gehalt sehr gute Bestandigkeit gegen SpannungsriBkorrosion.

Besondere Hinweise
Sauberkeit des Werkstlickes im SchweiBnahtbereich ist Voraussetzung flir eine riBfreie Verbindung.
Zwischenlagertemperatur max.150°C. Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweiBen.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,02 0,4 1,8 20,0 25,0 4,5 1,5

Wichtige Grundwerkstoffe
1.4539 XINiCrMoCu25-20-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4

ASTM A 182 Gr. F317L, FO04L; A 213 Gr. TP317L; A 312 Gr. TP317L, UNS N02986;
A 408 Gr. WP317L; A 813 Gr. TP317L; A 988 Gr. UNS 31307

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 420

Zugfestigkeit R | [MPa] 650

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 38

Kerbschlagarbeit Av [J1 120

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12, Argon-Helium-Gemische mit 20-30% He und 0,5-2% CO,

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,0 1,6 2,0 24 3,2
1000mm
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AX-2293
AX-4462

Norm

EN ISO 14343-A W2293NL/G2293NL
ENISO 14343-B S$S82209

Werkstoff-Nr. ahnlich 1.4462 (Duplex)
AWS A5.9 ER2209

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferrit-austenitischem Chrom-Nickel-Molybdan-
stahl zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen nichtrostender ferrit-austenitischer Duplex-Stahle fur Betriebs-
temperaturen bis 250°C. Auch fur Verbindungen von Duplex mit unlegierten Stahlen (Schwarz-WeiB-
Verbindungen) und zu Standardausteniten.

Besondere Hinweise

Der Gehalt an Delta-Ferrit im unbehandelten Schweigut liegt bei 25 — 35%. Das SchweiBgut hat eine
besonders gute Bestandigkeit gegen LochfraB, Spaltkorrosion und SpannungsriBkorrosion in chlorid-
haltigen wassrigen Medien.

Das Geflige bildet sich Ferritisch-Austenitisch aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni N
0,02 0,4 1,5 23 3 8,5 0,15

Wichtige Grundwerkstoffe

Nichtrostender ferritisch-austenitischer Stahl/StahlguB,

z.B. 1.4462 X2CrNiM022-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4 sowie Verbindungen mit un-, niedriglegiertem
und nichtrostendem Stahl/Stahlguss.

ASTM A 988 Gr. UNS 31803

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Pruftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 600

Zugfestigkeit R | [MPa] 780

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 28

Kerbschlagarbeit Av [J] 75

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12, Argon-Helium-Gemische mit 20-30% He und 0,5-2% CO,

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 0.8 1,0 1.2 16
Stabe @ mm 1,0 12 1,6 2,4 3,2 4,0 |50
x1000mm
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AX-2594
AX-4501

Norm

EN ISO 14343-A W2594NL/G2594NL
EN ISO 14343-B SS72594

Werkstoff-Nr. 1.4501

AWS A 5.9 ER2594 mod.

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus stickstoffhaltigem ferrit-austenitischem Chrom-Nickel-Molybdéan-
stahl zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen nichtrostender ferrit-austenitischer Superduplex-Stéhle spezi-
ell im Offshore-Bereich fir Betriebstemperaturen bis 250°C. Sehr gute Bestandigkeit gegen LochfraB
und SpannungsriBkorrosion.

Besondere Hinweise
Das Geflige bildet sich Ferritisch-Austenitisch aus.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni Cu w N
0,02 0,5 0,8 25,5 3,7 9,0 0,6 06 [0,15

Wichtige Grundwerkstoffe
25%ige Cr-Superduplexverbindungen, wie
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4, 1.4507 X2CrNiMoCuN25-6-3, 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4

ASTM A 182 Gr. F55, F59; A 240 Gr. 255, UNS 832760; A 314 Gr. UNS S32760;
A 473 Gr. UNS 832550, UNS S32760; A 815 Gr. WPS32550, WPS32760

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 700

Zugfestigkeit R | [MPa] 800

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 25

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M 12, Argon-Helium-Gemische mit 20-30% He und 0,5-2% CO,

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)

Spulen @ mm 1,2
Stabe J mm 2,0 2,4 3,2
x1000mm
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AX-2551
AX-4820

Norm
EN ISO 14343-A G254
Werkstoff-Nr. 1.4820

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus ferritisch- austenitischem Chrom- Nickelstahl zum MAG-SchweiBen hitzebestan-
diger Stahle; SchweiBgut zunderbestandig bis 1100°C.

Besondere Hinweise

Das SchweiBgut ist bis 1100°C hitze- und zunderbestandig sowie gegen reduzierende schwefelhalti-
ge Ofengase bestéandig. VerbindungsschweiBungen an artgleichen Stahlen werden bis auf die Deck-
lagen vorzugsweise mit austenitischen Zusatzen wie AX-309 oder AX-310 ausgefUhrt. Nur die Deck-
lagen werden wegen der chemischen Bestandigkeit mit AX-4820 geschweiBt. Auf diese Weise wird
eine bessere Zahigkeit des SchweiBgutes erreicht. Das Geflige ist Ferritisch-Austenitisch.

Zusammensetzung SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
(¢} Si Mn Cr Ni
0,1 0,6 1,0 25 5,0

Wichtige Grundwerkstoffe

Hitze- und zunderbestandige ferritische und ferritisch-austenitische Stéhle z.B.

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25, 1.4710 GX30CrSi7,
1.4740 GX40CrSi17, 1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4823 GX40CrNiSi27-4

ASTM A 297 Gr. HC, HD; AISI 327

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M12 Mechanische

Warmebehandlung unbehandelt Gitewerte des

Priftemperatur 0°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 480

Zugfestigkeit R | [MPa] 650

Dehnung A (L= 5d,)% (%] 18

Kerbschlagarbeit Av 8] 50

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase z.B.: M 12, M13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferform (Weitere Aomessungen auf Anfrage)
Spulen |@ mm [1,0 [1.2 |
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Mittellegiert

SchweiBzusétze
Un-/Mittellegiert

Massivdraht/
WIG-Stéabe
unlegiert

o AX-SG2

¢ AX-SGZink
* AX-SG3

o AX-WSG2

Massivdraht/
WIG-Stéabe
niedriglegiert
* AX-Mo

* AX-CrMo1l

¢ AX-CrMo2
¢ AX-Ni2,5

¢ AX-NiCu

¢ AX-NiMo

¢ AX-NiMoCr
¢ AX-NiMoCr90

GasschweiBstabe
e AX-G |

e AX-G Il

e AX-G Il

¢ AX-G IV
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Bau und Feinkornbaustéhle
Baustéhle haben einen Kohlen-
stoffgehalt (C) von 0,10-0,60%
und einvorgeschriebenes Kohlen-
stoffaquivalent (CEV). Sie werden
entweder im warmumgeformten
(AR=As Rolled), normalgeglih-
ten (N) oder kaltumgeformten (K)
Zustand angeliefert.

Baustahle wie S235JR, S275J0
oder S355J2 werden im Stahl-
bau verwendet. Diese Stahle
sind schweiBbar und kénnen
spannungsarmgegliiht werden.
Baustahle wie E295, E335 und
EB60 werdenim Maschinenbau
verwendet. Wegen des héheren
Kohlenstoffgehaltes sind sie nur
bedingt schweiBbar und dirfen
im abnahmepflichtigen Stahlbau
nicht verwendet werden. Dies gilt
auch fur den Stahl S185 wegen
des nicht spezifizierten Kohlen-
stoffgehaltes. Baustahle sind in
EN 10025-2 genormt

Feinkornbaustahle haben ein
feinkdrniges Geflige mit einer
FerritkorngréBe <6, einen
max. C-Gehalt von 0,20%, ein
eingeschranktes Kohlenstoff-
aquivalentund dadurch sehrgute
SchweiBeigenschaften. Sie sind
mikrolegiert, alte-rungsbesténdig
und habenim kaltzéhen Bereich
bessere Zahigkeitseigenschaften
als Baustéhle. Es gibt normalge-
glihte (N), thermomechanisch
behandelte (M) und vergltete (Q)
Feinkornbaustéhle.

Normalgeglihte (N) Feinkorn-
baustéhle werden einer
normalisierenden Warme-
behandlung unterzogen. Sie
haben 0,2%-Dehngrenzen von
275-460 MPa und sind in EN
10025-3 genormt.

Thermomechanisch behandelte
(M) Feinkornbaustéhle erreichen
ihre Festigkeit und Zahigkeit
durch einen Walzprozess mit
gezielter Temperaturfihrung. Da-
durchwerden 0,2-Dehngrenzen
bis zu960 MPaerreicht. Sie sind
in EN 10025-4 genormt

Vergltete Feinkornbaustahle
sind zusatzlich mit Cr, Mo und Ni
legiert. Durch eine nachfolgende
VergUtungsbehandlung kénnen
0,2-Dehngrenzen bis 1300 MPa
erreicht werden. Sie sind in EN
10025-6 genormt.

Wetterfeste Baustéhle sind mit
Chrom und Kupfer legiert und
bilden an der Atmosphare eine
dichte undfest haftende Schicht,
die eine weitere Korrosion ver-
hindert. Sie sind in EN 10025-5
genormt. Sie werden artgleich
geschweiBt.

SchweiBen von Bau- und
Feinkornbaustéhlen
SchweiBzusétze sind nach den
Mindestanforderungen an die
mechanischen Gutewerte des
Grundwerkstoffes auszuwah-
len. SchweiBgeeignete Bau-
und Feinkornbaustahle sind ab
Wanddicken von 30 mm ( bis
355 MPa Streckgrenze) bzw. ab
20 mm (>355 MPa Streckgrenze)
auf100-150°C vorzuwérmen.

Beihoherfesten Feinkornbaustéh-
lenmit einer 0,2-Dehngrenze von
460-550 MPaist bereits ab ca.
12 mm, ab einer 0,2%-Dehn-
grenze von 550 MPa schon ab
8 mm vorzuwarmen. Wegen
der Kaltrissgefahr sind bei ho-
herfesten Feinkornbaustéhlen
nur wasserstoffkontrollierte
SchweiBzusatze zu verwenden,
z.B basische Stabelektroden.
Zusétzlich sind die Vorgaben der
EN1011-2 zu beachten.

Warmfeste Stahle

Baustahle sind nur bis Tempera-
turen vonca. 350°C
verwendbar. Darliber hinaus
findet eine wesentliche Festig-
keitsminderung durch Kriech-und
FlieBvorgange statt. Warmfeste
Stahle sind mit Cr, Mo, V, W, Co,
Tiund Nblegiert. Durch Misch-
kristall- und Bildung von Sonder-
karbiden wird eine Erhéhung des
Kriechwiderstandes erreicht. Man
unterscheidet:

Ferritisch perlitische Stahle
P265GH, P355GH und 16Mo3
Bainitische Stahle
13CrMo4-5, 10CrMo9-10 und
P23/P24

Martensitische

9-12% Cr-Stéhle

P91, P92, E911 und
X20CrMoV12-1

SchweiBen von warmfesten
Stahlen

Warmfeste Stéhle werden grund-
séatzlich artgleich ge-schweiBt.
Ferritisch perlitische Stéhle
werden erst ab Wand-dicken
von 25 mm (P265GH) sowie
15 mm (16Mo3) auf ca. 150°C
vorgewarmt.

Bainitische und martensitische
Stéhlesind Lufthérterundmiissen
daherimmer vorgewarmt (100-
300°C) und warmebehandelt
werden.

Bei martensitischen Stéhlen
ist die korrekte Einhaltung der
Vorwarm- und Zwischenlagen-
temperatur noch wichtiger.
Martensitische Stéhle missen
je nach Wanddicke in einem
Zyklus aus der SchweiBwarme
Uber eine Zwischenabkiihlung
direkt warmebehandelt werden.
Die vorgegebene Warmebehand-
lungstemperaturund Zeit ist exakt
einzuhalten.
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AX-SG2

1.5125
Norm
ENISO 14341-A G 3Si1 (Draht)
ENISO 14341-A G 42 4 M21 3Si1/G 42 2 C1 3Sit
ENISO 14341-B G 49A 4U M21 S6/G 49 2U C1 S6
Werkstoff-Nr. 1.5125
AWS A5.18 ER70S-6

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode fir Verbindungen an un- und niedriglegierten Stahlen im Kessel-, Behalter- Maschi-
nen- und Fahrzeugbau.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn
0,1 0,85 1,45

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, $235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M,
P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P420NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB,
GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 283 Gr. B, C, D; A 350 Gr. LF1; A501 Gr. B;

A 510 Gr. 1013; A 512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 60, 70; A 572 Gr. 42; A 633 Gr.
A,C,D; A662Gr. A, B, C; A678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 430

Zugdfestigkeit R | [MPa] 560

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 24

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase M1-M3 und CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@mm 038 [1,0 1,2 1,6
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AX-SGZink
1.5112

Norm

ENISO 14341-A G 2Ti (Draht)
ENISO 14341-A G 423 M22 2Ti
EN ISO 14341-B G 49A 3 M22 82
Werkst.Nr.: 1.5112

AWS A5.18 ER70S-G

Anwendungsgebiet

Drahtelektrode aus niedriglegierten Stahl zum MAG-SchweiBen von un- und niedriglegierten Stahlen.

Gut geeignet zum UberschweiBen von Fertigungsanstrichen (Primern) und Zinkschutzschichten.
Alterungsbesténdiges SchweiBgut fir Betriebstemperaturen von =10°C bis 450°C.

Besondere Hinweise

Die Drahtelektrode ist auf die Mischgase M 33 und M 23 abgestimmt. Besonders geeignet zum
SchweiBen verzinkter, geprimerter oder angerosteter Bauteile. Das Schweigut ist unter Mischgas M
21 und M 33 alterungsbestandig.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Al Zr Ti
0,07 0,8 14 0.1 <0,1 0,1

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M,
P235GH-P355GH, P355N, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, Schiffbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 283 Gr. B, C, D; A501 Gr. B; A 510 Gr. 1013;
A 512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 70; A633 Gr. C; A662 Gr. A, B;
AT709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 430

Zugdfestigkeit R | [MPa] 520

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 24

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: CO, oder Mischgase z.B. M22,M33, M21, M23

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@ mm 038 [1,0 1,2 1,6
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AX-SG3
1.5130

Norm

EN ISO 14341-A G 4Si1 (Draht)

ENISO 14341-A G 46 4 M21 4Si1/G 46 2 C1 4Si1
EN ISO 14341-B G 55A 4U M21 S6/G 55A 2U C1 S6
Werkstoff-Nr. 1.5130

AWS A5.18 ER70S-6

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode fur VerbindungsschweiBungen an allgemeinen Bau- und Rohrstahlen, sowie an Fein-
kornbaustéhlen.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn
0,08 0,9 17

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-8356JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-
P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB,
GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A283 Gr. B, C, D; A 350 Gr. LF1; A501 Gr. B; A510 Gr.
1013; A 512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 60, 70; A 572 Gr. 42, 65; A633 Gr. A, C,
D; A662Cr. A, B, C; A678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 470

Zugfestigkeit R | [MPa] 580

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 28

Kerbschlagarbeit Av [J] 50

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, M1, M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@ mm 0,8 [1,0 1,2 16

I ALUNOX Handbuch | 45




AX-WSG2

1.5125

Norm

EN ISO 636-A W3Si1 (Draht)
ENISO 636-A W 42 5 W3Si1 W3Sit
EN ISO 636-B W49A 5U W6
Werkstoff-Nr. 1.5125

AWS A5.18 ER70S-6

Anwendungsgebiet
SchweiBstab fiir Verbindungen an un- und niedriglegierten Stahlen im Kessel-, Behélter- Maschinen-
und Fahrzeugbau.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in %)
C Si Mn
0,1 0,85 1,45

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M,
S275NL-S420NL, S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P275NL2-P355NL2,
P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2,
P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 283 Gr. B, C, D; A 350 Gr. LF1; A 501 Gr. B;

A 510 Gr. 1013; A 512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 60, 65, 70; A 572 Gr. 42;
AB33Gr. A, C,D; A662Gr. A, B, C;A678 Gr. B; A707 Gr. L1, L3; A 709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013;
A841Gr. A B, C; API 5 L B, X42, X52, X60

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG Mechanische

Schutzgas Argon I Gutewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
ENISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 430

Zugdfestigkeit R | [MPa] 560

Dehnung A (L= 5d)% [%] 24

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Stab @ mmx 1,6 2,0 2,4 3,0
1000mm
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AX-Mo

1.5424
Norm
EN ISO 21952-A W MoSi/G MoSi
ENISO 21952-B W 1M3/G 1M3
Werkstoff-Nr. 1.5424
AWS A5.28 ER70S-A1/ER80S-G

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem molybdénhaltigem Stahl zum WIG bzw.
MAG-SchweiBen warmfester Stahle fur Betriebstemperaturen bis 550°C.

Besondere Hinweise

Vorwarmen, Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach dem SchweiBen entsprechend
dem Grundwerkstoff. MAG — optimales SchweiBverhalten mit Mischgas M 21. VerschweiBbar im
Kurz- oder Sprihlichtbogen.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
(¢} Si Mn Mo
01 0,5 11 05

Wichtige Grundwerkstoffe

16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, S235JR-S3556JR, $235J0-S355J0, S450J0,
5235J2-8855J2, S275N-S460N, S275M-8460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240

ASTM A 182 Gr. F1; A 234 Gr. WP1; A 335 Gr. P1; A533 Gr. B, C; ASTM A 29 Gr. 1013, 1016;

A 106 Gr. C; A, B; A283 Gr. B, C, D; A 350 Gr. LF1; A501 Gr. B; A 510 Gr. 1013; A 512 Gr. 1021,
1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 60, 70; A 572 Gr. 42, 65; AB33 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C;
A 678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X562, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Pruftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
ENISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 490

Zugfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 24

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: Mischgase M 1, M 3, M21, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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AX-CrMot1
1.7339

Norm

ENISO 21952-A W CrMo1Si/G CrMo1Si
ENISO 21952-B W 1CM3/G 1CM3
Werkstoff-Nr. 1.7339

AWS A5.28 ER80S-B2 (mod.)

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem Chrom-Molybdéan-Stahl zum WIG- bzw.
MAG-SchweiBen artgleicher warmfester und druckwasserstoffbestandiger Stahle

fur Betriebstemperaturen bis 570°C.

Besondere Hinweise
Vorwarmtemperatur 200 bis 250°C: Zwischenlagentemperatur maximal 350°C; Warmebehandlung
nach dem SchweiBen: mindestens 1/2 h bei 660 bis 700°C Abkuhlung an ruhender Luft.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo
0,1 0,6 11 11 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7728 16CrMoV4,
1.7350 22CrMo4-4 1.7337 16CrMo4-4, 1.7354 G22CrMo5-4 sowie legierungséhnliche Einsatz-,
Vergutungs- und Nitrierstéhle

ASTM A 182 Gr. F12; A 213 Gr. T12, A 234 Gr. WP11; A 335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12;

A 426 Gr. CP12

Werkstoffeigenschaften (nach Warmebehandlung 2 h/680°C)

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Pruftemperatur 20C° SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 490

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 22

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase, z.B. M 21, M 23, M 24

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-CrMo2
1.7384

Norm

EN ISO 21952-A W CrMo2Si/G CrMo2Si
ENISO 21952-B W 2C1M3/G 2C1M3
Werkstoff-Nr. 1.7384

AWS A5.28 ER90S-B3 (mod.)

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus niedriglegiertem Chrom-Molybdanhaltigen Stahl zum WIG- bzw.
MAG-SchweiBen artgleicher oder artahnlicher warmfester und druckwasserstoffbestandiger Stahle
fur Betriebstemperaturen bis 600°C.

Besondere Hinweise
Vorwarmtemperatur 200 bis 250°C: Zwischenlagentemperatur maximal 350°C; Warmebehandlung
nach dem SchweiBen: mindestens 1/2 h bei 700 bis 750°C. Abkuhlung an ruhender Luft.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,7 11 2,8 1,0

Wichtige Grundwerkstoffe

1.7380 10CrM09-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, 1.7259 26CrMo7,
1.7879 G17CrM09-10, 1.7382 G19CrMo9-10, legierungséhnliche Einsatz-, Vergltungs- und Nitrier-
stéhle

ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; A 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 CP22

Werkstoffeigenschaften (nach Warmebehandlung 2 h/720°C)

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priuftemperatur 20C° SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 460

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 20

Kerbschlagarbeit Av [J1 65

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase, z.B. M 21, M 23, M 24

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 16

Stab @ mmx 1,6 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-Ni2,5

Norm

EN ISO 636-A W2Ni2 (WIG-Stab)

ENISO 14341-A G 2Ni2 (MAG-Draht)

EN ISO 636-A/EN ISO 636-B W 46 6 W2Ni2/W 55A 6 WN5

EN ISO 14341-A/EN ISO 14341-B G 46 6 M21 2Ni2/G 55A 6 M21 SN5
AWS A5.28 ER80S-Ni2

Anwendungsgebiet
Niedriglegierte Stahle und kaltzahe Feinkornbaustahle

Besondere Hinweise
Nickellegierter SchweiBstab/Drahtelektrode fir das SchutzgasschweiBen von kaltzéhen Feinkorn-
baustahlen bis zu einer Einsatztemperatur von -60°C.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni
0,1 0,6 11 2,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Kaltzahe Sonderbaustéahle wie 10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, P275NL1-P460NL1,
P275NL2-P460NL2, S255NL-S460NL

ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3; A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3, WPL6;

A 516 Gr. 60, 65; Gr. A 529 Gr. 50; A 572 Gr. 42, 65; A633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B, C; A 707 Gr.
L1,L2,L3; A738Gr. A; A841Gr. A, B, C

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
ENISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 480

Zugfestigkeit R | [MPa] 580

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 26

Kerbschlagarbeit ISO-V KV [J1 110

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase M1, M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab D x 1,0 1.2 16 2,0 2,4 3,0
1000mm
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AX-NiCu

Norm

ENISO 14341-A G Z3Ni1Cu (Draht)

EN ISO 14341-A G 46 3 M21 Z3Ni1Cu
ENISO 14341-B G 55A 3 M21 SZN2Cu
AWS A5.28 ER80S-G

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode mit Kupfer-Nickel-Zusatz zum MAG-SchweiBen wetterfester Stahle. SchweiBgut fur
Betriebstemperaturen von -30 bis 350°C.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cu Ni
0,1 0,5 11 0,4 0,9

Wichtige Grundwerkstoffe

Wetterfeste Baustahle wie S235JRG2Cu, S235J2G4Cu, S235J0Cu, S235JRW, S355J0Cu,
S355J2G3Cu, S355J0W, 235J2W-S355J2W, S355K2W, Cor-ten A, Patinax 37

ASTM A 588 Gr. A, B, C,K; A618 Gr. II; 709 Gr. C

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren/Schutzgas MAG Mechanische

Warmebehandlung M21 Gutewerte des

Priftemperatur 20C° SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 510

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d)% [%] 26

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase z.B. M1, M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule ‘(3 mm 0,8 ‘1,0 1,2 16
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AX-NiMo

Norm

EN ISO 16834-A G Mn3Ni1Mo (Draht)
EN ISO 16834-A G 55 3 M21 Mn3NitMo
EN ISO 16834-B G 62A 3 M21 N2N1T
AWS A5.28 ER90S-G

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus niedriglegierten Stahl zum MAG-SchweiBen verglteter Feinkornbaustahle bis zu
einer Streckgrenze von ca. 550 MPa. SchweiBgut flr Betriebstemperaturen von -30 bis 350°C.

Besondere Hinweise

Die mechanischen Glitewerte sind abhangig vom Schutzgas; ein optimales SchweiBverhalten wird
unter Mischgas M 21 erreicht. VerschweiBbar im Kurz- oder Spriihlichtbogenbereich. Vorwérmtem-
peratur abhangig vom Grundwerkstoff. Zwischenlagentemperatur soll 200°C nicht Gberschreiten.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni Mo
0,08 0,6 16 1,0 0,3

Wichtige Grundwerkstoffe

S460Q-S550Q, S460QL-S550QL, S460N, S460M, L415NB, L415QB-L555QB, L415MB-L555MB,
N-A-XTRA 550 M, PAS 460-550, alform 550 M, 20MnMoNi5-5 (1.6310), Welmonil 43 (1.6341),
15NiCuMoNDb5-6-4 (1.6368), G24Mn6

ASTM A 572 Gr. 65; A 633 Gr. E; API 5 L X60, X60Q, X70, X70Q, X80, X80Q

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gitewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 550

Zugfestigkeit R | [MPa] 700

Dehnung A (L= 5d)% [%] 20

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, z.B. M1, M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule [@ mm 0.8 [1.0 1,2 1,6
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AX-NiMoCr

Norm

EN ISO 16834-A G Mn3Ni1CrMo (Draht)
EN ISO 16834-A G 69 5 M21 Mn3Ni1CrMo
EN ISO 16834-B G 76A 5 M21 N4CM2T
AWS A5.28 ER110S-G

Anwendungsgebiet

Drahtelektrode aus niedriglegierten Stahl zum MAG-SchweiBen verguteter Feinkornbaustéhle bis zu
einer Streckgrenze von ca.700 MPa.

SchweiBgut fir Betriebstemperaturen von -50 bis 350°C.

Besondere Hinweise

Die mechanischen Gltewerte sind abhangig vom Schutzgas; ein optimales SchweiBgut wird un-

ter Mischgas M 21 mit entsprechenden SchweiBparametern erreicht. Verschweibar im Kurz- oder
Sprihlichtbogenbereich. Vorwarmtemperatur abhéngig vom Grundwerkstoff. Auf kontrolliertes Wér-
meeinbringen achten, die Zwischenlagentemperatur sollte 180°C nicht Uberschreiten.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni \ Cr Mo
0,1 0,6 16 1,5 0,1 0,3 0,3

Wichtige Grundwerkstoffe
S550Q-S690Q, S550QL-S690QL, N-A-XTRA M 550-M 700, PAS 550-700, alform 550 M-700 M
ASTM A 514 Gr. F, H, Q; A709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 700

Zugfestigkeit R | [MPa] 760

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 18

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase z.B. M20, M21, M24, M26

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule ‘(3 mm 0,8 ‘1,0 1,2 16
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AX-NiMoCr90

Norm

EN ISO 16834-A G Mn4Ni2CrMo (Draht)
EN ISO 16834-A G 89 5 M21 Mn4Ni2CrMo
EN ISO 16834-B G 83A 5 M21 N5M3

AWS A5.28 ER120S-G

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus niedriglegierten Stahl zum MAG-SchweiBen hochfester, verglteter Feinkorn-
baustahle. SchweiBgut fur Betriebstemperaturen vom -50°C bis 450°C

Besondere Hinweise

Die mechanischen Gltewerte sind abhéngig vom Schutzgas; ein optimales SchweiBgut wird

unter Mischgas M21 mit entsprechenden SchweiBparametern erreicht. VerschweiBbar im Kurz- oder
Spruhlichtbogenbereich. Vorwarmtemperatur abhangig vom Grundwerkstoff. Auf kontrolliertes
Warmeeinbringen achten, die Zwischenlagentemperatur sollte 180°C nicht Uberschreiten.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni Cr Mo
0,1 0,6 1,7 21 0,4 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe

S690Q-S890Q, S690QL-S890QL, S960Q, S960QL, N-A-XTRA M 700, PAS 700, XABO 890,
XABO 960, alform 700 M, alform 900 x-treme, alform 960 x-treme

ASTM A 709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische

Schutzgas M21 Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 900

Zugdfestigkeit R | [MPa] 960

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 15

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, z.B. M20, M21, M24, M26

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@ mm 038 [1,0 1,2 1,6
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AX-G |
1.0324

Norm

EN 12536 ol
Werkstoffnummer 1.0324
AWS A5.2 R45-G

Anwendungsgebiet
SchweiBstab aus niedriglegierten Stahl zum Gas-SchweiBen unlegierter Stahle.
SchweiBgut fur Betriebstemperaturen bis 350°C. Dinnflissiges SchweiBgut.

Besondere Hinweise
Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in %)
C Si Mn

0,08 0,1 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe
S235JR, P195TR1-P235TR1
ASTM A 29 Gr. 1013; A 510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013

Werkstoffeigenschaften

Warmebehandlung unbehandelt Mechanische
Giitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

0,2%-Streckgrenze Rp,, [MPa] 260

Zugfestigkeit R | [MPa] 400

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 15

Kerbschlagarbeit Av [J] 35

Anwendbare Schutzgase
Acetylen-Sauerstoff Gemsich, neutrale Flamme

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Stab @ mmx |16 2,0 2,4 3,0 4,0 50 6,0
1000mm

Paketinhalt je 25kg
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AX-G Il
1.0492

Norm

EN12536 ol
Werkstoffnummer 1.0492
AWS A5.2 R60-G

Anwendungsgebiet
Das SchweiBgut hat hdhere mechanische Gutewerte, ist nicht so dinnfliissig und somit besser ge-
eignet zum SchweiBen in Zwangspositionen als AX-G I. Es lasst sich fast spritzerfrei verschweiBen.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in %)
C Si Mn
0,15 0,15 0,9

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S275JR, P195TR1-P265TR1

ASTM A 29 Gr. 1013; A510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A 501 Gr. B; A 512 Gr. 1021; A 513 Gr. 1021;
A572 Gr. 65; A 633 Gr. A A709 Gr. 50

Werkstoffeigenschaften

Warmebehandlung unbehandelt Mechanische
Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

Streckgrenze R, [MPa] 260

Zugfestigkeit R | [MPa] 430

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 14

Kerbschlagarbeit Av [J] 40

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
Acetylen-Sauerstoff Gemsich, neutrale Flamme

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Stab @ mm ‘1,6 ‘2,0 ‘2,4 ‘3,0 ‘4,0 ‘5,0
x1000mm

Paketinhalt je 25kg
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AX-G 1l
1.6215

Norm

EN 12536 ol
Werkstoffnummer 1.6215
AWS A5.2 R60-G

Anwendungsgebiet

SchweiBstab aus nickelhaltigem Stahl zum Gas-SchweiBen unlegierter und niedriglegierten Stahle
SchweiBgut fur Betriebstemperaturen von 0°C bis 350°C.

Dieser spritzerfrei verschweiBbare GasschweiBstab ist auf Grund seines zahen FlieBens besonders
zum SchweiBen in Zwangspositionen im Rohrleitungsbau geeignet. Idealer SchweiBstab fiir die Gas-
und Heizungsinstallation, fur Liftungsbau, Kessel- und Behalterbau.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni
0,09 01 11 0,4

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S275JR, S235J0-S275J0, P195TR1-P265TR1, L245NB, L245MB

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 283 Gr. C, D; A 510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A501 Gr. B; A512 Gr.
1021; A 513 Gr. 1016, 1021; A 572 Gr. 42, 65; A 633 Gr. A, C: A 659 Gr. 1016; A 709 Gr. 36, 50

Werkstoffeigenschaften

Warmebehandlung unbehandelt Mechanische
Gitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 15792-1

Streckgrenze R, [MPa] 270

Zugfestigkeit R | [MPa] 450

Dehnung A (L,= 5d.)% [%] 14

Kerbschlagarbeit Av [V 50

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
Acetylen-Sauerstoff Gemsich, neutrale Flamme

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Stab @ mm 16 2,0 2,4 3,0 4,0 5,0
x1000mm

Paketinhalt je 25kg
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AX-G IV
1.5425

Norm

EN 12536 (021
Werkstoffnummer 1.5424
AWS A5.2 R65-G

Anwendungsgebiet

SchweiBstab aus niedriglegiertem molybdénhaltigem Stahl zum GasschweiBen warmfester Stah-
le. SchweiBgut fur Betriebstemperaturen bis 500°C. Zahflissig, ruhig und gleichmasig abschmel-
zender SchweiBstab mit geringer Schlackenbildung. Der SchweiBzusatz eignet sich wegen seines
Ubersichtlichen SchweiBbades besonders gut flr schwierige SchweiBarbeiten im Rohrleitungs- und
Kesselbau.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Mo
0,13 0,15 1,0 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S275JR, §235J0-S275J0, P195TR1-P265TR1, L245NB, L245MB, 16M03, 22Mo4

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 182 Gr. F1; A 209 Gr. T1; A 234 Gr. WP1; A 283 Gr. C, D; A 335 Gr. P1;
A 510 Gr. 1013, A 711 Gr. 1013, A501 Gr. B; A 512 Gr. 1021; A 513 Gr. 1016, 1021; A 572 Gr. 42, 65;
A B33 Gr. A, C: A659 Gr. 1016; A 709 Gr. 36, 50

Werkstoffeigenschaften

Waérmebehandlung unbehandelt Mechanische
Gutewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
EN ISO 157921

Streckgrenze R, [MPa] 300

Zugfestigkeit R | [MPa] 460

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 22

Kerbschlagarbeit ISO-V RT [J] 50

Anwendbare Schutzgase
Acetylen-Sauerstoff-Gemisch, neutrale Flamme

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Stab @ mm
x1000mm
Paketinhalt je 25kg

1,6 ‘2,0

2,4 ‘ 3,0 ‘ ‘
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VerschleiBmechanismenund
Hartauftragung

Durch VerschleiB entsteht jahr-
lich ein Verlust von mehreren
Milliarden Euro weltweit. Unter
dem Begriff Verschleil3 versteht
man sowohl den Materialverlust
selbstals auch denVorgang, der
zudem Materialverlust fuhrt. Der
Materialverlust aus der Oberfldche
eines Werkstlckes wird durch
mechanische Ursachen infolge

Durch SchweiBen einer Hartauf-
tragung wird eine verschleiBfeste
Auftragsschicht erzeugt, die dem
Angriffbesonders gut widersteht.
Entscheidend fureine erfolgreiche
Hartauftragung ist die Kenntnis
der VerschleiBart und die rich-
tige Auswahl und die korrekte
Durchfiihrung der Hartauftrags-
schweiBung.

Durchfiihrung der Auftrags-

Pufferlagen zwischen Werkstlick
und Auftragung sind immer
dann sinnvoll, wenn der Grund-
werkstoff riBanfallig ist, z.B. bei
hochgekohlten oder legierten
riBempfindlichen Stahlen. Fur die
Pufferlage wird in der Regel ein
SchweiBzusatz vom Typ 1.4370,
wie AX-307, EI 307 R, EI 307 B
oder AX-FD-DW307 verwendet.

Vor der Hartauftragung wie auch

Risse oder sonstige Fehlstellen
mussen ebenfalls komplett ent-
fernt werden.

Die Vorwarmung- und Zwischen-
lagentemperatur hangt sowohl
vom Grundwerkstoff als auch
von der Auftragslegierung ab.
Die Angaben der Grundwerk-
stoff-Hersteller sind ebenfalls zu
beachten. BeiFragen steht Ihnen
das Team der ALUNOX mit Rat

einer tribologischen Beanspru- schweiBung vor dem SchweiBen der Ergén-  und Tat zur Seite.
chung verursacht. Wenn die Oberflache des  zungs-und/oderderPufferlageist
Werkstlckes sehr stark abge-  das Werkstlick auf der Auftrags-
Eine tribologische Beanspru- tragenist, istes oftmals sinnvoll,  flache vonallen Verunreinigungen
chung wird durch Kontakt und sogenannte Erganzungslagen  wie Fett, Ol, Farbe, Zunder und
Relativbewegung eines festen, mit einem artgleichen oder  sonstigenRickstanden zubefrei-
H a rtauf‘t rag flissigen oder gasférmigen niedrig legierteren (weicheren)  en.Ebenfalls sind stark verformte
Gegenkdrpers hervorgerufen SchweiBzusatz aufzuflllen,um  oder sonstige in Mitleidenschaft
und fuhrt dadurch zu Reibung die urspriingliche Formvorder  gezogene Bereiche durch Schlei-
und VerschleiB3. eigentlichen Hartauftragung  fenoder Frasen zu entfernen. Mit
SchweiBzuséatze Hartauftragung wieder herzustellen. einer Elektrode wie AX-EFug aus-
o N . Dieverschiedenen VerschleiBme- gefugte Bereiche sind ebenfalls zu
Massivdréhte/WIG-Stabe Fe-Basis chanismen fiihren zu charakte- tiberschleifen. Die aufzutragende
* AX-250 1.8401 . ; .
o AX-350 1.8405 ristischen Erscheinungsformen Oberflache muss sauber, trocken
o AX-450W 1.2567 entsprechend der Tabelle auf der und metallisch blank sein.
o AX-500 1.8425 folgenden Seite.
e AX-600 1.4718
: ﬁi:gggw ::gggg ggigzhm;gilslf:tnh;xi:gd;i Adhésion ;resser, Lécher, Materialabtrag durch
h uppen, Schuppen Bildung und
vorliegende tribologische System Abtrennung von
Fulldréhte Fe-Basis genauzu erkennenund danach Oberflachenanhaf-
* AX-FD-DW307 1.4370 denSchweiBzusatz auszuwahlen. tungen
L AXFD 250 En Schweliz.saz, derteshr
o AX-FD-400 gleitenden Beanspruchung eine Wellen e
o AX-FD-600 gute Standzeit erreicht, kann bei Beanspruchung
¢ AX-FD-600TIC/O einer prallenden oder stoBenden
* AX-FD-HC Beanspruchung vollig versagen. Oberflachenzerriittung | Risse, Grilbchen, Materialabtrag durch
o AX-FD-43 UP&OA Oftmals sind auch mehrere Me- Schuppen Ml i el
* AX-FD-45 UP&OA chanismen fir den VerschleiB der Oberflache
* AX-FD-WZ50 verantwortlich.
* AX-FD-NiFe ) ' ‘ ‘
Tribochemische Reaktionsprodukte Materialabtrag durch
FUA")?rsSteC bea't-thaﬁltS o Reaktion \g;enﬁzlldschlcmen und Z:edn;:rsligzl::‘aﬂlgé?gen
* AX-FD-Co ellite
* AX-FD-Co6 Stellite®6
* AX-FD-Co12 Stellite®12
* AX-FD-Co21 Stellite®21
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AX-250
1.8401

Norm

EN 14700 S Fel

DIN 8555 MSG 1-GZ-250
AWS A 5.21 ERFe-1
Werkstoff-Nummer 1.8401

Anwendungsgebiete
Drahtelektrode aus niedriglegierten Mangan-Chromstahl zum MAG-SchweiBen spanend bearbeitba-
rer verschleiBfester Auftragungen, vorzugsweise fur rollenden VerschleiB.

Besondere Hinweise
RiBempfindliche Grundwerkstoffe auf etwa 250°C vorwéarmen. Das Schweien mit anderen Schutz-
gasen kann die Hartewerte verandern.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
[¢] Si Mn Cr Al Ti

0,06 0,45 11 1,0 0,1 0,2
Wichtige Anwendungsbereiche

Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl oder StahlguB, Anwendungsbereiche z.B. Gleitbah-
nen, Laufrader, Lagerflachen, Radkranze, Schienen, Rollen, Fiihrungen, Férderrollen, Kupplungen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte des
Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Priftemperatur 20°C

Hérte des SchweiBgutes [HRC] 20-24

Brinell-Harte [HB] 225-275

Vickers-Harte [HV] 225-275

\ \
Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, z.B. M1, M2, M3

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm |10 [1,2 [1.6 | |

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF

1,6 mm nur |PA; PB
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AX-350
1.8405

Norm

EN 14700 S Fe2

DIN 8555 MSG 2-GZ-350
AWS A 5.21 ERFe-1A
Werkstoff-Nummer 1.8405

Anwendungsgebiete

Drahtelektrode aus niedriglegierten Mangan-Chromstahl zum MAG-SchweiBen spanend bearbeit-
barer verschleiBfester Auftragungen, die Druck, Schlag und Abrieb ausgesetzt sind. Das SchweiBgut
kann gehértet und weichgegliht werden.

Besondere Hinweise

Das SchweiBen mit anderen Schutzgasen kann die Hartewerte verandern.

Unbehandeltes SchweiBgut ist noch spanend bearbeitbar. Rissempfindliche Grundwerkstoffe
auf 200 bis 250°C vorwérmen.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Ti Al

0,7 0,45 2,0 1,0 0,2 01
Wichtige Anwendungsbereiche

Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl oder StahlguB, z.B. Gleitbahnen, Laufrader, Lagerfla-
chen, Radkranze, Schienen, Rollen, Fiihrungen, Férderrollen, Kupplungen und Stempel.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Gitewerte des
Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Pruftemperatur 20°C

Harte des SchweiBgutes [HRC] 40 (unbehandelt/SchweiBzustand)
Harte des SchweiBgutes [HRC] 60 (gehartet 820-850°C/Ol)

Harte des SchweiBgutes [HB] 200 (weichgegliiht 720-740°C)

\ \ \ \ \
Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, z.B. M1, M2, M3

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm [10 [12 [16 \ \

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF
1,6 mm nur |PA; PB
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AX-450W
1.2567

Norm

EN 14700 S Fe3

DIN 8555 W /MSG 3-GZ-45-T
Werkstoff-Nummer 1.2667

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode / SchweiBstab zum AuftragsschweiBen hoch beanspruchter Warmarbeitswerkzeuge.
SchweiBgut aus Chrom-Wolfram-Vanadium-Hartlegierung

Besondere Hinweise

SchweiBgut I&sst sich nach dem Weichglihen spanend bearbeiten; sonst nur durch Schleifen bear-
beitbar. Werkzeug je nach Grundwerkstoff, Form und GroBe auf 200 bis 400°C vorwéarmen und wah-
rend des SchweiBens auf dieser Temperatur halten. AnschlieBend langsam abkuhlen lassen. Entspre-
chend dem vorgesehenen Verwendungszweck Harten und/oder Anlassen.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr \ W
0,2 0,2 03 2,4 0,6 45

Wichtige Anwendungsbereiche

SchweiBen neuer oder instand zu setzender Werkzeuge aus Warmarbeitsstahl, z.B. DruckgieBfor-
men, Kunststoffformen, Pressblichsen, Pressscheiben, Press- oder Schlaggesenke, Matrizen, Stem-
pel, Stauchwerkzeuge.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren WIG Mechanische Giitewerte des
Schutzgas Argon SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Priftemperatur 20°C

Hérte des SchweiBgutes [HRC] 44 (unbehandelt/SchweiBzustand)
Harte des SchweiBgutes [HRC] 52 (gehartet 1080“C/0Ol)

Hérte des SchweiBgutes [HB] 230 (weichgegluiht 780°C)

Harte des SchweiBgutes [HRC] 48 (angelassen bei 600°C)

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: Mischgase, z.B. M1, M2

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule J mm 1,2 1,6
Stab @ mm x 2,0
1000
SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF = <+ WIG E'
1,6 mm nur |PA; PB
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AX-500
1.8425

Norm

EN 14700 SFe2

DIN 8555 MSG 2-GZ-50
Werkstoff-Nummer 1.8425
Anwendung

Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum MAG-SchweiBen z&hharter abriebfester Auftragungen.

Besondere Hinweise

Das SchweiBen mit anderen Schutzgasen kann die Hartewerte verandern. Unbehandeltes SchweiB-
gut nur durch Schleifen bearbeitbar. Rissempfindliche Grundwerkstoffe auf 200 bis 300°C vorwér-
men. Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage (Pufferlage) schweiBen, z.B. mit der
Drahtelektrode AX-307 oder der Stabelektrode EI307B bzw. EI307R.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr
11 0,5 2,0 1,9

Wichtige Anwendungsbereiche
Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl oder StahlguB oder Manganhartstahl. Z.B. Lauffla-
chen, Raupenketten, Laufrader, Kollergdnge, Baggerteile, Walzwerksflihrungen, Spannbacken.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Gitewerte des
Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Priftemperatur 20°C

Harte des SchweiBgutes [HRC] 50-52

Vickers-Harte [HV] 530

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgase, z.B. M2, M3

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule ‘@ mm ‘1,0 ‘1,2 ‘1,6 ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF

1,6 mm nur |PA; PB

=+‘
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AX-600
1.4718

Norm

EN 14700 SFe8

DIN 8555 MSG 6-GZ-60-S
Werkstoff-Nummer 1.4718

Eigenschaften
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Chrom-Siliziumstahl zum WIG- bzw. MAG-SchweiBen zahharter ab-
riebfester Auftragungen.

Anwendungsgebiete

Fir zéhe, rissfeste, schnittfeste und abriebfeste AuftragschweiBungen an VerschleiBteilen, die starker
Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind, z.B. Gesteinsaufbereitungsanlagen,
Bergbau, Stahlwerke, Zementwerke, Schnitt- und Umformwerkzeuge fir die Automobilindustrie und
Anlagen in Steinbriichen. Das SchweiBgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar. Bei sehr rissempfind-
lichen Grundwerkstoffen Zwischenlage (Pufferlage) schweiBen, z.B. mit der Drahtelektrode AX-307
oder der Stabelektrode EI307B bzw. EI307R.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)

C Si Mn Cr

0,5 3,0 0,5 9,2

Wichtige Anwendungsbereiche

Auftragungen auf Maschinenteile aus Baustahl oder Stahlguss oder Manganhartstahl, z.B. Rollen,
Laufflachen, Raupenketten, Laufréader, Kollergédnge, Baggerteile, Férderschnecken, Walzenbrecher,
Schlaghdmmer, Walzwerksfihrungen, Nocken, Spannbacken, Prallbacken, Mischarme, Ambosse,

Decklagen von Mn-Hartstéhlen und zum Regenerieren von Schnittkanten und Arbeitsflachen von
Kaltarbeitswerkzeugen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Gitewerte des
Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Pruftemperatur 20°C

Hérte des SchweiBgutes [HRC] 59 (unbehandelt/SchweiBzustand)
Harte des SchweiBgutes [HV] 680 (unbehandelt/SchweiBzustand)
Harte des SchweiBgutes [HRC] 62 (gehartet 1080“C/0l)

Hérte des SchweiBgutes [HB]

230 (weichg‘eg\uht 780°C)

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: Mischgase, z.B. M1, M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 1,0 1.6 2,0 24
1000
SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF WIG E'
1,6 mm nur |PA; PB
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AX-650
1.2606

Norm

EN 14700 S Fe8

DIN 8555 MSG 3-GZ-60
AWS A 5.21 ERFe-8 mod.
Werkstoff-Nummer 1.2606

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode, aus Chrom-Siliziumstahl zum MAG-SchweiBen zéhharter abriebfester
Auftragungen an Bauteilen die starken Abrieb, StoB- und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind.
Einsetzbar bis 500°C. Das SchweiBgut ist nur noch schleifend bearbeitbar.

Besondere Hinweise

Die Harte des SchweiBgutes ist abhéngig von der Aufmischung mit dem Grundwerkstoff. Mit stei-
gender Anzahl der Lagen nimmt der Einfluss ab. Der SchweiBbereich ist zu beschleifen und je nach
Wanddicke und Grundwerkstoff auf 200-300°C vorzuwérmen.

Bei mehr als zwei Lagen sollte man eine Pufferlage schweiBen, z.B. mit der Drahtelektrode AX-307
oder der Stabelektrode EI307B bzw. EI307R.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)

C Si Mn Cr Mo \ W

0,35 11 0,4 55 1,2 0,25 1,3

Wichtige Anwendungsbereiche

Fur AuftragsschweiBungen von Bauteilen aus Gesteinsaufbereitungsanlagen, Pressformen fur

Schleifmittel, Decklagen von Mn-Hartstahlen, Gleisstopfpickel, Schlagbohrmeissel, Schredderhdm-
mer, Matrizen, Schlagscheren, Brecherbacken, Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Gitewerte des
Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4
Pruftemperatur 20°C

Harte des SchweiBgutes [HRC] 56

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon, MAG: Mischgase wie z.B. M2, M3, CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 1,0 1,2 1,6 2,0 24
1000
SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PF wIG ==
1,6 mm nur |PA; PB
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AX-650W
1.3348

Norm

EN 14700 S Fe4

DIN 8555 W /MSG 4-60-S
AWS A 5.21 ERFe-6 mod.
Werkstoff-Nummer 1.3348
Anwendung

Drahtelektrode / SchweiBstab zum AuftragschweiBen von Schnellarbeitsstahlwerkzeugen. SchweiB-
gut aus Wolfram-Molybdéan-Chrom-Hartlegierung.

Besondere Hinweise

SchweiBgut I&sst sich nach dem Weichgliihen spanend bearbeiten; sonst nur durch Schleifen bear-
beitbar. Langsam und gleichmaBig auf 400 bis 500°C vorwarmen und wahrend des SchweiBens auf
Temperatur halten. Langsames Abkihlen unbedingt erforderlich (Ofen, heiBer Sand). AnschlieBend
Warmebehandlung durchfiihren (Harten, Anlassen).

Bei kleineren Reparaturen und Neuanfertigungen ohne nachtrégliche Warmebehandlung gentigt 6rt-
liches Vorwéarmen auf 250 bis 350°C mit ebenfalls langsamen Abkuhlen unter Abdeckung oder im
Ofen bis auf mindestens 100°C. Bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen Zwischenlage (Pufferla-
ge) schweiBen, z.B. mit der Drahtelektrode AX-307 oder der Stabelektrode EI307B bzw. EI307R.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)

C Si Mn Cr Mo \ W

0,9 0,3 0,3 4,0 8,56 2,0 1,8

Wichtige Anwendungsbereiche

Instandsetzen und Neuanfertigen von Schnellarbeitsstahl-Werkzeugen mit hoher Schneidleistung

und guter Zahigkeit auch bei stoBartiger Beanspruchung. Fir Dreh- und HobelmeiBel, Fraser, Rdum-
nadel, Reibahlen, Spiralbohrer, Holzbearbeitungswerkzeuge, Kaltarbeits- und Schnittwerkzeuge

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte des

Schutzgas M21 SchweiBgutes nach DIN 32525-4

Priftemperatur 20°C

Harte des SchweiBgutes [HRC] 58 (unbehandelt/SchweiBzustand)

Hérte des SchweiBgutes [HV] 680 (unbehandelt/SchweiBzustand)

Harte des SchweiBgutes [HRC] 62-66 (gehartet 1190-1230“C/0l)
Angelassen bei 540°C/2h

Harte des SchweiBgutes [HB] 230 (weichgegliiht 740-840°C)

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: Mischgase, z.B. M1, M21

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 1,0 1,2
Stab @ mm x 1,6 2,0
1000

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB; PC; PF

we ==
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AX-FD-DW307

Norm

ENISO 17633-A T188MnRM21 3
ENISO 17633-B TS Z307-F M21 0
AWS A5.22 E307T0-G
Anwendung

Filldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung fur vorwiegend waagrechte und horizontale SchweiBpo-
sitionen. Die Fulldrahtelektrode steht flr exzellentes SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke,
geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenet-
zung und gleichméaBig sicherem Einbrand.

SchweiBeigenschaften

Eigenschaften des SchweiBgutes: kaltverfestigungsféahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssi-
cher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Versprédung tiber
500°C, kaltzah bis -100°C. Betriebstemperaturen bis 650°C.

Richtanalyse des SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni P S
0,07 0,6 6,4 19,2 8.1 0,02 0,008

Wichtige Grundwerkstoffe

Der AX-FD-DW307 ist geeignet fur hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Verglitungs- und Panzer-
stahle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit hochlegierten
Cr- und Cr-Ni-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis 850° C; austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stéhlen; kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzdhen austeniti-
schen Werkstoffen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas MAG Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze [MPa] >350

Zugdfestigkeit R | [MPa] >500

Dehnung A (L= 5d0)% [%] >30

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,), C1 (100%CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule @ mm 1,2
15 kg

SchweiBposition/Polung
MAG |Pa: PB; PC == | |

70 | ALUNOX Handbuch |

AX-FD-CrMn

Norm

DIN EN 14700 TFe9

DIN 8555 MF 7-GF-250-KNP
AWS A5.21 ERCFeMnCr

Eigenschaften

Austenitische hochmangan- und hochchromlegierte Fllldrahtelektrode fiir das SchweiBen von Mn-
Hartstahlen. Das SchweiBgut ist rostbesténdig, antimagnetisch und hat eine hohe Zahigkeit. Diese
Elektrode ist vorzugsweise an Teilen einzusetzen, die sehr hohen Driicken und hoher Schlagbean-
spruchung ausgesetzt sind. Ebenfalls zum Auftragen an un- und niedriglegierten Stahlen, die hohen
Schlagen und Driicken ausgesetzt sind. Kaltverfestigungsfahig bis ca. 48 HRC.

Mn-Hartstahle missen wegen der Versprodungsgefahr méglichst kalt geschweiBt werden, die Zwi-
schenlagentemperatur sollte 250°C nicht Uberschreiten, notfalls ist die SchweiBung zu kihlen.

Anwendungsgebiete

VerschleiBfeste Auftragungen an Schienen, Brechhdmmern, Brecherbacken, Schlagleisten, Prallplat-
ten, Baggerzahnen, Ringen von Drehéfen, Walzen, Hochofenglocken usw. sowie AuftragschweiBun-
gen an Mn-Hartstahlen und Zwischenlagen vor Hartauftragungen.]

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)

Fe C Si Mn Cr Ni Mo \
Basis 0,4 0,4 16,0 14,0 1,2 0,5 0,2

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas MAG Mechanische

Warmebehandlung M12 Gitewerte des

Priftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
DIN 32525-4

Harte [HB] 230

Harte nach Kaltverfestigung [HRC] 48

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M12, M13

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spulen/ |@ mm ‘1,2 ‘1,6 ‘2,0 ‘2,4 2.8 ‘
Fass
SchweiBposition/Polung
MAG ‘P/—\; PB ‘ ‘
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AX-FD-250

Norm

EN 14700 T Fet

DIN 8555 MF 1-GF-300-P
AWS A5.21 ERCFe-1

Anwendungsgebiet

Die Qualitat AX-FD-250 eignet sich flr die AuftragsschweiBung an Bauteilen, die Uberwiegend rol-
lendem und gleitendem Verschleiss ausgesetzt sind und auch auf Schlag und Stoss beanspruchten
werden, wie Laufradern, Seilrollen, Radkranzen, Gleitbahnen und Kranradern. Das martensitische
SchweiBgut ist gut mit Hartmetallwerkzeugen zu bearbeiten

Besondere Hinweise

Ruhiger, stabiler Lichtbogen, neigt nicht zum Spritzen, geringe Rauchentwicklung, feinschuppi-
ges, porenfreies Nahtbild. Die Ausbringung betrégt ca. 86 %. Vorwarmung je nach Bauteildicke und
Grundwerkstoff mind. 150°C.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
Fe C Si Mn Cr Mo
Basis 01 0,5 2,0 2,5 0,3

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas MAG Mechanische

Warmebehandlung M21 Gutewerte des

Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
DIN 32525-4

Harte [HB] 280-320

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgas z.B. M21

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm |12 |16 [2,0 |24 |

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘— + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-400

Norm

EN 14700 TFet

DIN 8555 MF1-GF-40-P
AWS A5.21 ERCFe-2

Anwendungsgebiet

Die Qualitat AX-FD-400 eignet sich fir die AuftragsschweiBung an Bauteilen, die hoher Druckbelas-
tung in Verbindung mit rollendem Verschleiss und Schlag- sowie Stoss beansprucht sind, wie Laufra-
dern, Eimerketten, Seilrollen, Radkranzen, Gleitbahne, Ketten- und Kranradern. Bei erhéhtem C-Ge-
halt im Grundwerkstoff, ist eine Pufferschicht mit AX-FD-DW307 zu empfehlen.

Besondere Hinweise

Ruhiger, stabiler Lichtbogen, neigt nicht zum Spritzen. Vorwarmung je nach Bauteildicke und Grund-
werkstoff 200-250°C. Das SchweiBgut l&sst sich noch spanend mit Hartmetallwerkzeugen bearbei-
ten.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
Fe C Si Mn Cr Mo
Basis 0,2 0,6 2,0 3,0 0,3

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas MAG Mechanische

Warmebehandlung M21 Gutewerte des

Priuftemperatur 20°C SchweiBgutes nach
DIN 32525-4

Harte [HRC] 38-42

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: Mischgas z.B. M21

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [0 mm  [1.2 |16 |20 |2.4 \

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB
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AX-FD-600

Norm
EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

Eigenschaften

Dieser C-, Mn-, Cr-, Mo-, V- legierte Fulldraht ist geeignet fir z&hharte und abriebfeste Auftragungen
an VerschleiBteilen, die starker Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung ausgesetzt sind. Das
SchweiBgut ist warmfest bis ca. 500°C. Eine Hartesteigerung durch Harten mit nachfolgendem An-

lassen ist moglich. Vorwérmung ist je nach Wanddicke und Grundwerkstoff erforderlich. Bei schwer
schweiBbarem Untergrund sollte eine Pufferlage mit AX-FD-DW307 aufgetragen werden.

Anwendungsgebiete
Schredderanlagen, Tragrollen, Prallbacken, Férderschnecken, Walzenbrecher, Schlaghd&mmer, Bre-
chermiihlen, Baggerzéhne und Kaltschnittwerkzeuge.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn \ Cr Mo
0,5 1,0 2,2 0,2 6,5 0,6

Mechanische Gutewerte
Hérte SchweiBgut: 52-57HRC

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
z.B. ArCO2, Mischgas M21

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstéarke
1,2 12-35V 50-320A
16 16-38V 60-420A

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm  ]1.2 |16 [2,0 |24 |

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘— + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-600-TIC/O

Norm
EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

Eigenschaften

C-, Cr-, Ti- und Mo- legierte Fulldrahtelektrode fur rissunempfindliche Hartauftragungen an Teilen,
die hohen abrasivem Verschleif in Kombination mit Schlag- und StoBbeanspruchung ausgesetzt
sind. Das Geflige besteht aus einer martensitischen Matrix mit eingelagerten, hochstverschleiBfesten
Chrom- und Titan-Karbiden. Bei schwer schweiBbarem Untergrund sollte eine Pufferlage mit AX-FD-
DW307 aufgetragen werden.

Anwendungsgebiete
Zementwalzen, Brecherwalzen und Brecherhammer, Kiespumpen Forderschnecken, Mischer, Erd-
bearbeitungsgeréte.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ti
1,8 1,6 14 7,0 1,4 5,0

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 56-58HRC

SchweiBparameter und Ausfuhrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstéarke
1,2 20-34V 160-320A
1.6 22-36V 180-420A

OA = Open Arc (selbstschiitzend/ohne Schutzgas).

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spulen/  |@ mm 1,2 1,6 2,4 2,8 3,2
Fass
SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘ = + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-HC

Norm

EN 14700 T ZFel4

DIN 8555 MF 10-GF-60-GR
AWS A5.21 ERCFeCr-A9

Eigenschaften

AX-FD-HC-OA ist ein selbstschiitzender Flldraht, der hoch C-, Cr-, legiert ist. Er ist geeignet fiir
die Auftragung auf Teile, die starkem Verschlei3 durch mineralische Stoffe und starken Korrosions-
angriffen ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist rostbestandig. Die Auftragung sollte in 2-3 Lagen mit
maximal 8 mm Starke vorgenommen werden. Die besten Ergebnisse erhalt man bei einer Zwei-La-
gen-SchweiBung. Das SchweiBgut sollte weniger auf StoB und Schlag beansprucht werden. Bei
empfindlichen Grundwerkstoffen empfiehlt sich eine duktile Zwischenlage mit z.B. AX-FD-DW307
oder AX-FD-CrMn.

Anwendungsgebiete
Pumpen, Mischerfligel, Férderschnecken, Rihrarme, Betonpumpenbrillen

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr
4,8 1,2 0,6 29,0

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 55-59HRC

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstarke
12 20-25V 140-280A
14 22-27V 180-320A
16 24-28V 220-350A
2,0 26-30V 240-360A
24 27-30V 320-420A

AX-FD-HC-OA = Open Arc (selbstschiitzend/ohne Schutzgas)
AX-FD-FC-UP = unter Pulver (UP-Verfahren)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm  ]1,2 [1,6 [2,0 |24 |

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘— + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-43

Norm
DIN EN 14700 T ZFel5
DIN 8555 MF 10-GF-60-GR

Eigenschaften

AX-FD-430A ist eine hoch C-, Cr-, Nb- legierte Filldrahtelektrode fur AuftragschweiBungen an Tei-
len, die sehr starkem schmirgelnden VerschleiB bei Temperaturen bis 480°C ausgesetzt sind. Das
SchweiBgut besteht aus ledeburitischem Geflige mit eingelagerten sehr harten Cr- und Nb-Karbiden.
Die Schlag- und StoBbelastung sollte mdglichst gering sein. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen
empfiehlt sich eine duktile Zwischenlage mit z.B. AX-FD-DW307 oder AX-FD-CrMn.

Anwendungsgebiete
Mischerfliigel, Zement- und Betonpumpen, Mahlwalzen und VerschleiBplatten, Férderschnecken,
Rutschen, Koks- und Kohlebrecher, PreBschnecken und Baggerteile.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Nb
52 11 0,4 22,0 7,0

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 61-63HRC

SchweiBparameter und Ausfuhrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstéarke
1,2 18-32V 140-320A
1.6 20-36V 160-420A

AX-FD-43-0A = Open Arc (selbstschiitzend/ohne Schutzgas)
AX-FD-43-UP = unter Pulver (UP-Verfahren)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen / @ mm 1,2 1,6 2,0 2,4 2,8
Fass

SchweiBposition/Polung

MAG ‘ PA; PB ‘ ‘ ‘ ‘
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AX-FD-45

Norm
DIN EN 14700 TFel6
DIN 8555 MF 10-GF-65-GRTZ

Eigenschaften

AX-FD-45-OA ist eine hoch C-, Cr-, Mo-,Nb-, W-, V- legierte Fulldrahtelektrode flr AuftragschweiBun-
gen an Teilen, die extrem starkem schmirgelnden Verschlei bei Temperaturen bis 600°C ausgesetzt
sind. Das SchweiBgut besteht aus ledeburitischem Geflige mit eingelagerten duBerst harten Karbi-
den. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen empfiehlt sich eine duktile Zwischenlage mit z.B. AX-FD-
DW307 oder AX-FD-CrMn.

Anwendungsgebiete
Hochofen-Gichtglocken im Prallbereich, Feuerroste, Stachelbrecher, Sinterbrecher, Roststabe, Sinter
von Koksanlagen, Hammermuhlen zur Zement- und Klinkerzerkleinerung.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Nb Vv W
5,2 1,0 0,4 21,0 7,0 7,0 1,0 2,0

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 63-65HRC bei +20°C
Hérte SchweiBgut: ca. 45 HRC bei 400°C

SchweiBparameter und Ausflihrungen
Abmessungen (in mm) Spannung Stromstarke

16 20-26V 160-420A

AX-FD-45-OA = Open Arc (selbstschiitzend/ohne Schutzgas)
AX-FD-45-UP = unter Pulver (UP-Verfahren)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen/ @ mm 1,2 1,6 2,0 2,4 2,8
Fass

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA: PB ‘— + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-WZ50

Norm
EN 14700 TFe3
DIN 8555 MF 3-GF-50-ST

Eigenschaften

Der AX-FD-WZ50 ist ein C-, Cr-, V- und W- legierter Fulldraht fur die AuftragschweiBung von Warm-
arbeits-Werkzeugen oder zum Panzern der Arbeitsflachen von Warmarbeitswerkzeugen aus nied-
riglegierten Stahlen. Ebenfalls geeignet fur Bauteile, die bei einer erhdhten Temperatur auf Druck,
Schlag und Abrieb beansprucht werden. Das SchweiBgut lasst sich nur noch eingeschrankt spange-
bend, sonst durch Schleifen bearbeiten.

Anwendungsgebiete
Warmschnitte, Matrizen, Stempel, Schlaggesenke, Schmiedegesenke, Druckgussformen, Dorne

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr \ W
0,3 0,6 0,4 3,0 0,6 4,5

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 48 - 50 HRC

SchweiBparameter und Ausfihrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstéarke
16 20-32V 160-320 A
2,0 25-36V 220-360 A
24 25-38V 260 -400 A
2,8 26-40V 280-450 A

AX-FD-WZ50- OA = Open Arc (selbstschitzend/ohne Schutzgas)
AX-FD-WZ50-UP = unter Pulver (UP-Verfahren)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spulen/  |@ mm 1,2 1,6 2,0 2,4 2,8 32 |40
Fass
SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘ ‘
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AX-FD-NiFe

Norm

EN SO 1071 TC NiFe-2M
DIN 8555 MF-NiFe-2

AWS A5.15 ENiFeT3-ClI

Eigenschaften

Diese Ni-Fe-legierte Fulldrahtelektrode (60% Ni) eignet sich zum Verbinden und Auftragen von Guss-
eisen mit Kugelgraphit, Temperguss sowie lamellarem Grauguss und zum Verbinden von Gusseisen
mit Stahl.

Anwendungsgebiete
SchweiBdraht fir GJL (Grauguss), GJS (Gusseisen mit Kugelgraphit) Verbindungs- und Fertigungs-
schweiBungen.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Ni Fe
0,5 <1,0 4,0 Rest 40

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 160-220 HB

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: z.B. Mischgase M11, M12, M13

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen (in mm) Spannung Stromstéarke
1,2 20-30V 150-240A
16 22-32V 180-300A

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen / @ mm 1,2 1,6 2,0 2,4 2,8
Fass

SchweiBposition/Polung
MAG @ 1,2mm PA, PB, PC, PF
@1,6-2,8 mm PA; PB
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AX-FD-Co1

Norm

EN 14700 T Co3

DIN 8555 MF 20-GF-55-CGTZ
AWS A5.21 ERCCoCr-C

Eigenschaften

Harteste der géngigen Kobaltbasislegierungen. Das SchweiBgut ist sehr abriebbesténdig, warmfest
und hitzebesténdig. Die hohe Hérte erlaubt nur noch schleifende Bearbeitung. Die Legierung ist kor-
rosionsbestandig, speziell gegen reduzierende Séuren und zunderbesténdig bis ca. 1000°C.

Sehr gut geeignet fir Gleitbeanspruchung Metall auf Metall. Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferla-
ge mit AX-FD-DW307 empfehlenswert.

Anwendungsgebiete

Der AX-FD-Co1 wird in Mahl- und Kollergange, VerschleiBringe, VerschleiBelemente in der chemi-
schen Industrie sowie Salz- und Laugenpumpen, Lagerflachen, Warmscheren, Ventile, fir Lauf- und
Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel sowie fur hdchstbeanspruchte Warmarbeitswerk-
zeuge ohne Thermoschockbeanspruchung.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr w Fe Co
2,3 1,0 1,0 29,0 12,0 4,0 Rest

Mechanische Gitewerte
Harte SchweiBgut: 53 HRC

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon I1; MAG: Mischgas M13

SchweiBparameter und Ausfihrungen

Abmessungen Stromstarke [A] Spannung [V]
1,2 100-250 16-30
16 140-350 15-30

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen / @ mm 1,2 1,6 2,0 2,4
Fass

SchweiBposition/Polung
MIG/MAG ‘PA; PB ‘— + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-Co6

Norm

EN 14700 T Co2

DIN 8555 MF 20-GF-45-CTZ
AWS A5.21 ERCCoCr-A

Eigenschaften

Die Co-Basis Legierung Co6 Ist die tiberwiegend eingesetzte Stellit-Legierung. Sie wird dort verwen-
det, wo VerschleiBbeanspruchung mit Korrosions- und leichter Schlagbeanspruchung begleitet ist.
Sehr gut geeignet fur Werkstticke, die Druck und Abrieb unter hohen Temperaturen aushalten mus-
sen. Zunderbestandig bis ca. 900°C. Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Zahigkeit und Po-
liereigenschaften. Noch mit Hartmetallwerkzeugen gut bearbeitbar. Je nach Grundwerkstoff ist eine
Pufferlage mit AX-FD-DW307 empfehlenswert.

Anwendungsgebiete

Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und -kegel in Verbrennungsmotoren, hochbeanspruchte War-
marbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung, Warmpressmatrizen, Wellen und Spindel,
Hochtemperaturfliissigkeitspumpen sowie fur Gleitflachen Metall auf Metall.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr w Fe Co
1,05 1,0 1,0 29,0 4,5 4,0 Rest

Mechanische Gutewerte
Harte SchweiBgut: 42 HRC

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon I1; MAG: Mischgas M13

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen Stromstérke [A] Spannung [V]
1,2 100-250 16-29
1,6 140-350 16-30

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen/ @ mm 1,2 16 2,0 2,4 2,4
Fass

SchweiBposition/Polung
MIG/MAG ‘PA; PB ‘= + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-Co12

Norm

EN 14700 T Co2

DIN 8555 MF 20-GF-50-CTZ
AWS A5.21 ERCCoCr-B

Eigenschaften

Die Co-Basis Legierung Co12 ist gegentiber Co6 etwas verschleiBfester. Die Zahigkeit und die Harte
sind zwischen AX-FD-Co1 und AX-FD- Co6 anzusiedeln. Besonders geeignet bei VerschleiBbean-
spruchung in Verbindung mit Korrosion und Hitze, zunderbestandig bis ca. 900°C. Je nach Grund-
werkstoff ist eine Pufferlage mit AX-FD-DW307 empfehlenswert.

Anwendungsgebiete

Die Legierung ist besonders geeignet fir Bearbeitungswerkzeuge fur Hartholz-, Papier- und Kunst-
stoff-Industrie, Extruderschnecken, Ventilspindeln, Erdbohrer. Fir Lauf- und Dichtflachen von Arma-
turen, Warmpressmatrizen, Hochtemperaturfliissigkeitspumpen, Ventilsitze und -kegel von Verbren-
nungsmotoren und Knuippelscheren, sowie flir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr w Fe Co
1,6 1,0 15 29,0 8,0 3,0 Rest

Mechanische Gitewerte
Hérte SchweiBgut: 46 HRC

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon 11, MAG: Mischgas M13

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen Stromstarke [A] Spannung [V]
1,2 100-250 16-29
1,6 140-350 16-30

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen / @ mm 1,2 1,6 2,0 2,4
Fass

SchweiBposition/Polung
MIG/MAG ‘PA; PB
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AX-FD-Co21

Norm

EN 14700 T Col

DIN 8555 MF 20-GF-350-CKTZ
AWS A 5.21 ERCCoCr-E

Eigenschaften

Die Co-Basis Legierung Co21 ist hochwarmfest und besténdig gegen Korrosion und Kavitation. Die-
se Legierung gilt als die warmfesteste und korrosionsbestandigste Co-Basis-Legierung und kann
durch Kaltverformung bis auf 45HRC verfestigt werden. Hervorragende Gleiteigenschaften und Po-
lierfahigkeit. Sehr gute Zahigkeit und Thermoschockbestandigkeit. Gut geeignet auch gegen schla-
gende Belastung.

Anwendungsgebiete

Besonders geeignet fur Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung, fur Dichtflachen
an Dampf-, Wasser-, Gas- und Saurearmaturen, fir Hochtemperatur-Flissigkeitspumpen, Ventilsitze
von Verbrennungsmotoren, Warmstanzwerkzeuge,

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni Fe Co
0,25 1,0 1,0 28,5 55 3,0 4,0 Rest

Mechanische Gutewerte
Hérte SchweiBgut: 33 HRC
Kaltverfestigt: ca. 45 HRC

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon 11, MAG: Mischgas M13

SchweiBparameter und Ausfiihrungen

Abmessungen Stromstarke [A] Spannung [V]
1,2 100-250 16-29
1,6 140-350 16-30

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spulen / @ mm 1,2 1,6
Fass

2,0 ‘2,4 ‘ ‘

SchweiBposition/Polung

MIG/MAG ‘PA; PB “E” ‘ ‘
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SchweiBzuséatze Kupfer

Massivdrahte/WIG-Stabe

* AX-CuAg 21211
* AX-CuAl8 2.0921
* AX-CuAl9Fe 2.0937

* AX-CuAlI8Ni2 2.0922

* AX-CuAI8Ni6 2.0923

* AX-CuMn13AI7 21367

* AX-CusSi3 21461
¢ AX-CuSi3A 21461
* AX-CuSn 2.1006
* AX-CuSn6 21022
* AX-CuSni2 21056

* AX-CuNi1OFe 2.0873
* AX-CuNi30Fe 2.0837
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Kupfer

Kupferistals Werkstoff bereits seit
langer Zeit bekannt und wurde
wegen seiner guten Umform-
barkeit zum ersten verwendeten
Metall. Kupfer kann mit vielen
Metallen Legierungen bilden,
dadurch kénnen mechanisch-
techno logische Eigenschaften
wie Zugfestigkeit, Dehngrenze,
Hérte, VerschleiBwiderstand, und
andere gezielt beeinflusst werden.
Kupfer hat eine Dichte von 8,9 g/
cm®undgehdrtzuden Nichteisen-
Metallen. Wegen seiner kubisch-
flachen-zentrierten Gitterstruktur
(wie austenitischer Stahl) isteine
sehrgute Tieftemperaturzahigkeit
und Kaltverformbarkeit gegeben.

Kupfer hat eine hohe elektrische
und thermische Leitfahigkeit und
eine gute Korrosionsbesténdigkeit
gegentuiber vielen Medien.
Kupferwerkstoffe werden nach
ihrem Behandlungszustand
eingeteiltin:
® Ausscheidungshartende und
 nicht Ausscheidungshartende
Werkstoffe
Ausscheidungshartende Kupfer-
Legierungen werden wegen
schweiBtechnisch nachteiligen
Ausscheidungen fur SchweiB-
konstruktionen praktisch nicht
verwendet.

Jenach Erzeugung liegen Kup-
ferlegierungen als Knet- oder
Gusslegierung vor. Sie unterteilen
sichin Reinkupfer, niedriglegiert
bis max. 5% und hochlegiertvon
mehrals 5% Legierungsbestand-
teile. Die niedriglegierten sind mit
Ag, Mg, Zn, Pb oder Si-legiert, die
wichtigsten hochlegierten mitZn
(Messing), Sn (Bronze), Sn+Zn
(Rotguss), Ni+Zn (Neusilber), Ni
odermit Al.

Der Sauerstoffgehalt im Kupfer
hat schweiBtechnisch einen
entscheidenden Einfluss. Er
wird er zur Verbesserung der
elektrischen Leitfahigkeit hinzu-
gegeben, bewirkt aber zusétzlich
eine verstérkte Aufnahme von
Wasserstoff. Dies fuihrt zu einer
Rissbildung und zu Gefligeauf-
lockerungen (Wasserstoffkrank-
heit). Diese Kupferwerkstoffe
sind daher nicht schweiBbar.
Kupfersorten, die im Appara-
te- und Behélterbau eingesetzt
werden, sind deswegen entweder
sauerstofffrei erschmolzen oder
mit P desoxidiert.

SchweiBen von Kupfer und
Kupferlegierungen

Kupfer neigt auch beim
SchweiBen zur Sauerstoff- und
Wasserstoffaufnahme aus der
Umgebungsluft. Esist daher auf
einenausreichenden Gasschutz
zuachten.

Wegen der hohen Warmeleit-
fahigkeit besonders der un-und
niedriglegierten Kupferwerkstoffe
muss entweder der Grund-
werkstoff vorgewarmt oder ein
SchweiBverfahren mit hoher
Energiedichte gewahlt werden.
Die Hohe der Vorwarmtemperatur
richtet sich nach der Leitfahigkeit
des Grundwerkstoffes und der
Wanddicke. Ab 3 mm muss bei
unlegierten Kupfer ca. 300°C
vorgewarmt werden, bei einer
Wanddicke von 15 mm sind dies
bereits ca. 500°C.

Fur saubere und fehlerfreie
SchweiBnéhte und als Schutz
derWurzelseiteist in vielen Fallen
die Verwendung von Flussmitteln
vorteilhaft. Sie werden vor dem
SchweiBen auf die Oberflache
des Werkstlickes aufgebracht,
16sen wahrend der Erwarmung
die vorhandenen Oxidschichten
und verhindern deren Neubildung.
Flussmittel werden hauptsach-
lich beim Gas- und Lichtbogen-
schweiBen eingesetzt. Wegen
derhdheren Energiedichte kann
bei SchutzgasschweiBprozessen
vielfach darauf verzichtet werden.

Beim WIG-SchweiBen werden
Flussmittel nur noch in Ausnah-
meféllen, beim MIG-Schweilen
gar nicht mehrverwendet. Beim
LichtbogenhandschweiBen ist
das Flussmittel oft schon in der
Umhdllung vorhanden. Bei ho-
hen Vorwarmtemperaturen, ab
ca. 300°C, sollte Flussmittel als
Kantenschutz fir die Naht-flanken
verwendet werden.

Wegen der hohen Warmeaus-
dehnung und dadurch bedingt
der hohen Schrumpfung von
Kupferwerkstoffen missen
ausreichende Heftstellen oder
Klemmfixierungen verwendet
werden.

Als SchweiBverfahren flr Kupfer-
werkstoffe kommt hauptséachlich
das WIG- und das MIG-Verfahren
zur Anwendung. Das Gasschwei-
Benistaufunlegiertes Kupfer, das
Lichtbogenhandschweien nur
noch auf Instandsetzungs- und
Restaurationsarbeiten be-
schrénkt.
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AX-CuAg
21211

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 1897 (CuAg1)
Werkstoff-Nr. 21211

AWS A 5.7 ERCu

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Silberlegierung zum SchweiBen von Reinkupfer, auch geeig-
net zum GasschmelzschweiBen. Dinnflissiges SchweiBgut.

Besondere Hinweise
Die Nahtflanken sollten metallisch blank sein.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu P Mn Ag
Bal. <0,05 <0,2 1,0

Wichtige Grundwerkstoffe
Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Kupfer z.B.: 2.0060 (E-Cu 57), 2.0070(SE-Cu) Elektroin-
dustrie, Heizungsbau, Profile und Installationen

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 80

Zugfestigkeit R | [MPa] 200

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 18

Brinell-Héarte [HB] 65

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 220-230

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1, MIG: Argon 11, 13, GAS: autogene Gasflamme neutral bis leicht oxidierend

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 1,0 1,2
Stéabe @ mm x 16 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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AX-CuAl8
2.0921

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6100 (CuAlg)
Werkstoff-Nr. 2.0921

AWS A-5.7 ERCUAI-A1

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen. Kor-
rosions- und Seewasserbestandig, gute Gleiteigenschaften.

Besondere Hinweise

Vorwarmen nur bei groBen Werkstticke erforderlich. Fur die 1. Lage von AuftragsschweiBungen auf
Eisenwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen. Beim WIG-SchweiBen zur Ver-
meidung von Oxydbildung Flussmittel verwenden.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Al Fe
Bal. 8 0,4

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Aluminium-Legierungen, z.B. Al-Bronze mit 7-9% Al, Kupfer- und Kupfer-Zink-Legierungen
(Messing) sowie AuftragsschweiBungen auf un- und niedriglegierte Stahle und auf Gusseisen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 200

Zugdfestigkeit R | [MPa] 430

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 40

Brinell-Harte [HB] 100

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 65

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG/MIG: Argon I1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2 4,0
1000 mm
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AX-CuAl9Fe
2.0937

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6180 (CuAi IOFe)
Werkstoff-Nr. 2.0937

AWS A-5.7 ER CuAl-A 2

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus Kupfer-Aluminium-Legierung mit erhdhtem Eisengehalt zum MIG-SchweiBen.

Besondere Hinweise
Vorwarmen nur bei groBen Werksticke erforderlich. Fur die 1. Lage von AuftragschweiBungen auf Ei-
senwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Al Ni Fe Mn
Bal. 10 <1 1,5 <1

Wichtige Grundwerkstoffe

Kupfer-Aluminium-Legierungen mit erhéhter VerschleiBfestigkeit, Kupfer- und Kupfer-Zinklegierungen
sowie AuftragschweiBungen auf un- und niedriglegierte Stéhle und auf Gusseisen. Diese Legierung
wird auch als Metallspritzdraht verwendet.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rpu2 MPa 250

Zugfestigkeit R | MPa 450

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 35

Brinell-Harte [HB] 15

Kerbschlagarbeit Av [J 95

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 55

Anwendbare Schutzgase (EN I1SO 14175)
MIG: Argon 1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)
Spule [@ mm [12 |

I ALUNOX Handbuch | 91




AX-CuAI8Ni2
2.0922

Norm
EN ISO 24373 S-Cu 6327 (CuAlI8Ni2)
Werkstoff-Nr. 2.0922

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Mehrstoff-Aluminiumbronze zum WIG- bzw. MIG-Schweien von
Kupfer-Aluminium-Legierungen. Korrosions- und Seewasserbestandig.

Besondere Hinweise

WIG- Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich. MIG- Vorwarmen nur bei gro-
Ben Werkstlcken erforderlich. Fur die 1. Lage von AuftragsschweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird
das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen. Beim WIG-SchweiBen zur Vermeidung von Oxydbil-
dung Flussmittel verwenden.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Al Ni Fe Mn
Bal. 8,7 2,3 1,3 1,8

Wichtige Grundwerkstoffe

Kupfer-Aluminium-Legierungen mit erhohter VerschleiBfestigkeit, z.B. Al-Bronze mit 7-9% Al. Auch fir
AuftragsschweiBungen auf un- und niedriglegierte Stéhle und Gusseisen. Diese Legierung wird auch
als Metallspritzdraht verwendet.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 270

Zugdfestigkeit R | [MPa] 530

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 25

Brinell-Harte [HB] 160

Kerbschlagarbeit Av [J] 70

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 50

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG/MIG: Argon 1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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AX-CuAI8Ni6
2.0923

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6328 (CuAI9Ni5)
Werkstoff-Nr. 2.0923

AWS A.5-7 ERCUNIAI

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus Mehrstoff-Aluminiumbronze mit Ni und Fe-Zusatz zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen
von Kupfer-Aluminium-Legierungen. Korrosions- und Seewasserbestandig.

Besondere Hinweise

WIG- Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforderlich. Vorwérmen nur bei groBen
Werkstlicken erforderlich. Fur die 1. Lage von AuftragsschweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird das
Impuls-Lichtbogenschweien empfohlen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Al Ni Fe Mn
Bal. 9 4,5 3,5 1,3

Wichtige Grundwerkstoffe

Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen, seewasserbestandige AuftragschweiBungen auf un- und
niedriglegierte Stahle und auf Gusseisen sowie flir Mischverbindungen von Aluminiumbronzen und
Stahl.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 380

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 16

Brinell-Héarte [HB] 200

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 30-40

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon I1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)
Spule [@ mm |10 [1,2
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AX-CuMn13AIl7
2.1367

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6338 (CuMn13Al7)
Werkstoff-Nr. 21367

AWS A.5-7 ERCUMNNIAI

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus manganhaltiger Mehrstoff-Aluminiumbronze zum MIG-SchweiBen. Korrosions-
und Seewasserbestandig, gute Gleiteigenschaften.

Besondere Hinweise

Grundwerkstoffe gegebenenfalls auf max. 120°C vorwarmen. Wegen Versprodungsgefahr Zwischen-
lagentemperatur von 150°C nicht Uberschreiten. Fur die 1. Lage von AuftragschweiBungen auf Eisen-
werkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Zusammensetzung der Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Al Ni Fe Mn
Bal. 8 2,0 2,5 13

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen, seewasserbestandige AuftragsschweiBungen auf un- und
niedriglegierten Stahlen und auf Gusseisen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 400

Zugdfestigkeit R | [MPa] 650

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 20

Brinell-Harte [HB] 220

Warmeleitfahigkeit [WAM*K)] 30

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
Argon 11

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)
Spule [@ mm |12 |16
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AX-CuSi3
21461

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6560 (CuSi3Mn1)
Werkstoff-Nr. 21461

AWS A.5-7 ERCUSI-A

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Silizium-Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt zum WIG-
bzw. MIG- SchweiBen (Léten) von verzinkten Stahlblechen im Karosseriebau. Der Korrosionsschutz
verzinkter Oberflachen bleibt weitestgehend erhalten.

Besondere Hinweise

Ein Vorwérmen des Grundwerkstoffes ist in der Regel nicht erforderlich. SchweiBbad nicht zu breit
halten. Auf geringe Warmeeinbringung achten, beim MIG-SchweiBen im Kurzlichtbogen/Impulsver-
fahren, beim WIG-SchweiBen moglichst viel SchweiBgut einbringen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Si Sn Fe Mn
Bal. 3 0,1 0,07 1,0

Wichtige Grundwerkstoffe
Verzinkte Stahlbleche und artgleiche Kupfer-Silizium und Kupfer-Mangan-Legierungen,
wie z.B. CuSi2Mn, CuSi3Mn.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 120

Zugfestigkeit R | [MPa] 350

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 40

Brinell-Héarte [HB] 80

Kerbschlagarbeit Av [J1 60

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 35

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1, MIG: Argon I1, 13

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 32 4,0
1000mm
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AX-CuSi3A
2.1461

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 6560 (CuSi3Mn1)
Werkstoff-Nr. 21461

AWS A-5.7 ERCUSI-A

Anwendungsgebiet
Drahtelektrode aus Kupfer-Silizium-Legierung fir die Automobilindustrie und hier speziell fiir das La-
ser- bzw. MIG-Léten.

Besondere Hinweise

Ein Vorwéarmen des Grundwerkstoffes ist in der Regel nicht erforderlich. SchweiBbad nicht zu breit halten. Auf
geringe Warmeeinbringung achten, beim MIG-Schweien im Kurzlichtbogen/Impulsverfahren, beim WIG-
SchweiBen moglichst viel SchweiBgut einbringen. Fir die 1.Lage von AuftragsschweiBungen auf
Eisenwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Si Sn Fe Mn
Bal. 2,8 0,1 0,07 1,0

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer, niedriglegierte Kupfer und Kupfer-Zink-Legierungen sowie AuftragsschweiBungen auf un- und
niedriglegierte Stahle und auf GuBeisen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN 1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 120

Zugdfestigkeit R | [MPa] 350

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 40

Brinell-Harte [HB] 80

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 35

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MIG: Argon 1, 13

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abomessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mmx 1,6 2,0 3,2
1000mm
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AX-CuSn
2.1006

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 1898 (CuSn1)
Werkstoff-Nr. 21006

AWS A.5-7 ERCu

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen von Reinkupfer. ZahflieBen-
des SchweiBgut.

Besondere Hinweise
Bei Wanddicken tiber 3 mm ist Vorwarmen erforderlich (je mm Blechdicke ca. 100°C, jedoch nicht
mehr als 600°C). Bei Vorwarmtemperaturen tber 300°C ist FluBmittel zu verwenden.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Si Sn Al Mn
Bal. 0,3 0,8 0,01 0,3

Wichtige Grundwerkstoffe
SchweiBgeeignete Kupfersorten, z.B. SE - Cu (2.0070), SW - Cu (2.0076), SF - Cu (2.0090),
OF - Cu (2.0040)

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 50

Zugfestigkeit R | [MPa] 200

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 30

Brinell-Harte [HB] 60

Kerbschlagarbeit Av [J] 70

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 120-135

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1, MIG: Argon 1, 13

FluBmittel
F-SH2

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 0,8 1,0 1.2 1,6
Stabe @ mm x 16 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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AX-CuSn6
2.1022

Norm

EN ISO 24373 S-Cu 5180 (CuSn6P)
Werkstoff-Nr. 21022

AWS A.5-7 ERCuSN-A

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer-Zinn-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen.
Gute Gleiteigenschaften.

Besondere Hinweise

Bei Wanddicken Uber 6 mm ist Vorwarmen auf 250°C erforderlich. Bei WIG-AuftragsschweiBungen
auf Eisenwerkstoffe méglichst viel Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einflhren. Bei MIG-Auftrags-
schweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Sn P
Bal. 6 0,25

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 4-8% Sn, Kupfer-Zink-Legierungen (Messing), Kupfer-Zinn-
Zink-Blei-Gusslegierungen, AuftragschweiBungen auf Gusseisen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 150

Zugdfestigkeit R | [MPa] 300

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 20

Brinell-Harte [HB] 80

Warmeleitfahigkeit [WAM*K)] 75

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MIG: Argon |1, 13

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0
1000mm
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AX-CuSni2
2.1056

Norm
EN ISO 24373 S-Cu 5410 (CuSni2P)
Werkstoff-Nr. 21056

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode zum Schweien von Zinnbronzen, Mehrstoff-Zinnbronzen und Rotguss.
SchweiBgut aus 12% Zinnbronze. Seewasserbestandig.

Besondere Hinweise

Bei Wanddicken tber 6 mm ist Vorwarmen auf 250°C erforderlich. Bei WIG-AuftragsschweiBungen
auf Eisenwerkstoffe moglichst viel Zusatzwerkstoff in den Lichtbogen einfuhren. Bei MIG-Auftrags-
schweiBungen auf Eisenwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfohlen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Sn P Fe
Bal. 12 <0,35 <0,1

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Zinn-Legierungen, z.B. Bronze mit 10-12% Sn, Kupfer-Zink-Legierungen (Messing), Kupfer-
Zinn-Zink-Blei-GruBlegierungen (RotguB: Rg 5, Rg7), AuftragsschweiBungen auf Gusseisen und Stahl.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 150

Zugfestigkeit R | [MPa] 300

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 20

Brinell-Héarte [HB] 120

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 40-50

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1, MIG: Argon 1, 13

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 1,0 1,2 1,6
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 32 4,0 5,0
1000mm
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AX-CuNi10Fe
2.0873

Norm
EN ISO 24373 S-Cu 7061 (CuNi10)
Werkstoff-Nr. 2.0873

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fir hochbeanspruchte korrosionsbestandige Verbindungs- und Auf-
tragsschweiBungen im chemischen Apparatebau, im Schiffsbau und im Offshorebereich sowie bei
Meerwasserentsalzungsanlagen. Hochkorrosions- und Seewasserbestandig.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Ni Mn Fe Ti
Bal. 10 1,0 1,5 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Nickel-Legierungen mit 5-10% Nickel, z.B. CuNi5Fe (2.0862), CuNi10Fe1Mn (2.0872)

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN I1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 170

Zugfestigkeit R | [MPa] 300

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 30

Brinell-Harte [HB] 100

Warmeleitfahigkeit [W/m*K)] 30

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG/MIG: Argon I1

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass |@ mm 1,2
Stabe @ mm x 1,6 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-CuNi30Fe
2.0837

Norm

EN ISO S-Cu 7158 (CuNi30)
Werkstoff-Nr. 2.0837

AWS A5.7 ErCuNi

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fur hochbeanspruchte korrosionsbestandige Verbindungs- und Auf-
tragsschweiBungen im Chemischen Apparatebau, in der Offshoretechnik, im Schiffsbau und bei
Meerwasserentsalzungsanlagen. Hochkorrosions- und Seewasserbestandig.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Cu Ni Mn Fe Ti
Bal. 30 1,0 0,55 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe
Kupfer-Nickel-Legierungen mit bis zu 30% Nickel, z.B. CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882)

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 210

Zugfestigkeit R | [MPa] 380

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 30

Brinell-Harte [HB] 115

Warmeleitfahigkeit [WAM*K)] 30

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG/MIG: Argon 11

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule/Fass @ mm 1,2 1,6
Stabe @ mm x 16 2,0 2,4 32 4,0
1000mm
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SchweiBzusatze Stabelektroden

unlegiert
* ESR 11

* ESR13

* ESR 13M
* ESR 35
* ESB 44
* ESB 48
* ESB 52
* ESC 60
* ESC 70

niedriglegiert
* EM 140
* EM 170
* EM 171
* EM 180
* EM 201
* EM 202
* EM 211
* EM 212
* EM 222
* EM 235
* EM 291

Elektroden

hochlegiert
* EI 307B

* El 307R

* El 308L

* El 309L

* El 309MoL
* EIS 309

* EI 310

* EI 312

* El 316L

* EI 318

* El 347

* EIS 410

* ElI 2209
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Nickel

* AX-ENi2

* AX-ENiFel

* AX-ENiFe60/40
* AX-E82

* AX-E625

Kobalt

* AX-ES1
* AX-ES6
* AX-ES12
* AX-ES21

Hartauftrag
* EH 245

* EH 330

* EH 340

* EH 360B
* EH 360R
* EH 515

* EH 526

* EH 528

* EH 531

* EH 540

Ausfugelektrode
* AX-EFug

Aluminium
* AX-EAISi5
* AX-EAISi12

LichtbogenhandschweiBen
mit Stabelektroden
Umhililite Stabelektroden sind
an allen schweiBgeeigneten
Grundwerkstoffen einsetzbar.
Die Wirtschaftlichkeit ist eher
niedrig, das MAG-SchweiBen mit
Massivdraht oder Flilldraht hat die
Stabelektrode weitestgehend
ersetzt. Wegen der universellen
Verwendungim Handwerksbe-
reichund auf Baustellenund des
geringen Anlagenaufwandes wird
die Stabelektrode auchin Zukunft
eine wichtige Rolle spielen.

Die Stabelektrode besteht aus
einem stromflihrenden Kernstab
und einer Umhllung. Wahrend
der SchweiBung werden durch
die Hullenbestandteile sowohl
Schutzgas erzeugt und gleich-
zeitig Schlacke gebildet, um
den SchweiBbereich vor der
Umgebungsluft zu schitzen.
AuBerdemwerden durch dieHlle
die SchweiB3- und diemechanisch-
technologischen Eigenschaften
des SchweiBgutes, vor allem
auch bei tiefen Temperaturen
beeinflusst. Zusétzlich wird die
PositionsverschweiBbarkeit und
die Ausbringung beeinflusstund
der Abbrand von Legierungsele-
menten kompensiert.

Es gibt drei Umhdillungstypen:
 Rutilumhdilite (R)

¢ Basisch umhdilite (B)

o Zellulose umhdilite (C)

und ihre Mischtypen wie:

o Rutilzellulose (RC)

* Rutilbasische (RB)
Stabelektroden.

Rutile Stabelektroden
werden in der Praxis am hau-
figsten verwendet. Sie haben
einen sehr stabilen Lichtbogen,
und dadurch eine leichte Hand-
habung fir den SchweiBer. Sie
haben sehr gute Zind- und
Wiederzlindeigenschaften. Sie
sind an Gleich- und Wechsel-
strom verschweiBbar undfiralle
SchweiBpositionen auBerin der
Fallnahtposition (PG) geeignet.
Hochlegierte Stabelektroden
und dick umhdilite (RR) sind nur
eingeschranktin den Positionen
steigend (PF) und Uberkopf (PD,
PE) verwendbar.

Sie haben eine kompakte und
leicht entfernbare Schlacke, die
Naht st feinschuppig und glatt,
AuBer beihochlegierten brauchen
sie nicht riickgetrocknet werden.
Die Nachteile sind keine ausrei-
chende Zahigkeit beitiefen Tem-
peraturen und die Begrenzung
der Wanddicke. Sie sind nicht
verwendbar flr spannungsbe-
haftete Bauteile und flr hoher-
gekohlte Stahle.

Der Wasserstoffgehalt kann bis
20 ml/100 g SchweiBgut errei-
chen.

Basische Stabelektroden

haben exzellente Z&higkeits-
eigenschaften, vor allem im
Tieftemperaturbereich, sie sind
unbegrenztin der Wanddicke
verschweiBbar. Sie sind in allen
SchweiBpositionenauBer Fallnaht
verwendbar (auch hochlegierte).
Siekénnenauch fir hdher gekohl-
te Stéhle verwendet werden und
haben nach Riicktrocknung einen
sehr niedrigen Wasserstoffgehalt
von <5 ml/100 g SchweiBgut.

Die Nachteile sind ein instabilerer
Lichtbogen, eine etwas schlech-
tere Schlackenentfernbarkeit und
eine etwas grobschuppigere und
Uberhdhte SchweiBnahtnaht. Sie
sind bis auf einige Ausnahmen
nur an Gleichstrom Pluspol
verschweiBbar und muissen
vor dem SchweiBen, auBer bei
hochlegierten, riickgetrocknet
werden.

Eine Sondervariante sind die
Doppelmantelelektroden mit einer
innerenrutilen und einer duBeren
basischen Hille. Sie vereinenim
wesentlichen die Vorteile beider
Hullentypen.

Zellulose Stabelektroden
sind speziell fur die Fallnaht-
schweiBung von GroBrohren
entwickelt. Durch den hohen
Zelluloseanteil und einen hohen
Wasserstoffgehalt in der Hille
entsteht ein scharfer undintensi-
ver Lichtbogen, der ein schnelles
und wirtschaftliches SchweiBenin
der Fallnaht-position erméglicht.
Die Anwendungist eingeschrankt
durch die Wanddicke und die
Temperatur. Bei hdheren An-
forderungen missen basische
Fallnahtelektroden verwendet
werden.

Mischtypen

habenimmer eine rutile Hille mit
entweder zellulose (RC) oder ba-
sischen Anteilen (RB). Durch den
Zelluloseanteil sind die Elektroden
auchin der Fallnahtposition ver-
wendbar, durch den basischen
Anteil verbessert sich sowohl die
VerschweiBbarkeit in der Wurzel
und in der Zwangslage am Rohr
alsauch die Kerbschlagzahigkeit
bei Minustemperaturen.
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ESR 11

Rutilzellulose umhdillte Elektrode fur das
SchweiBen von un- und niedriglegierten Stéhlen

Norm

ENISO 2560-A E380RC 11
EN ISO 2560-B E4312 A
AWS A5.1 E6013
Anwendung

Universalelektrode fur Montage-, Werkstatt- und ReparaturschweiBung mit guter Eignung fur fallen-
de SchweiBpositionen. Gute Spaltliberbriickbarkeit. Gut geeignet fiir Heftarbeiten. Geeignet flir ver-
zinkte, geprimerte und angerostete Teile. Glatte, leicht konkave Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum
Grundwerkstoff. Schlacke teilweise selbstldsend. Leichtes Zinden und Wiederziinden.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
o} ‘Si Mn ‘ ‘ ‘

0,08 0,30 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, L245NB-L360NB,
L245MB-L360MB, Schiffbaustahle: A, B, A 32, A 36

ASTM A 106 Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 501, Gr. B; A 5783, Gr. 58, 65;

A 633, Gr. A, C; A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fiir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) 0°C

(as welded/ 480 530 27 55

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG ===

Stromstarke (A)
2,0 mm 2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm 5,0 mm
40-60 55-85 90-140 130-180 180-230

Rucktrocknung
nicht erforderlich, in Ausnahmefallen 1h/110°C

Zulassungen
TUV, DB, BV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 175 1,75 9 15,75
2,00 350 427 5,0 3 15,00
2,50 350 270 5,0 3 15,00
3,25 350 167 5,0 3 15,00
4,00 350 109 5,0 3 15,00
5,00 350 73 5,0 3 15,00
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ESR 13

Dick rutil-umhtilite Stabelektrode fur das
SchweiBen von un- und niedriglegierten Stéhlen

Norm

EN ISO 2560-A E420RR 12
EN ISO 2560-B E4312 A
AWS A5.1 E6013
Anwendung

Vielseitig einsetzbare Stabelektrode mit ausgezeichneten Schweieigenschaften fur alle Positionenen
auBer fallend. Einfachste Handhabung, daher auch fir ungetibte SchweiBer geeignet. Gut geeignet
fur Heftarbeiten. Leichtes Zinden und Wiederziinden. Ruhiger und stabiler Lichtbogen. Feintropfiger
Werkstoffiibergang. Sehr glatte und saubere Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.
Selbstlésende Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
¢] ‘Si ‘Mn ‘ ‘ ‘

0,08 0,40 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
S235JR-8855JR, S235J0-S355J0, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, L245NB-L360NB,
L245MB-L360MB, L415NB, L415MB, Schiffbaustahle: A, B, A 32, A 36

ASTM A 106, Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 501, Gr. B; A 573, Gr. 58, 65, 70;

A B33, Gr. A, C; A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X562, X60

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) 0°C

(as welded/ 500 560 28 55

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF |

Stromstarke (A)
2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0
40-60 60-90 100-140 140-180 200-240  |260-320

Ricktrocknung

nicht erforderlich, in Ausnahmeféllen 1h/110°C
Zulassungen

TUV, DB, ABS, BV, CWB, TL, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 363 4,0 3 12,00
2,00 350 397 5,0 3 15,00
2,50 350 242 5,0 3 15,00
3,25 350 152 5,0 3 15,00
4,00 350 102 5,0 3 15,00
4,00 450 95 6,5 3 19,50
5,00 450 65 6,5 3 19,50

108 | ALUNOX Handbuch |

ESR 13M

Rutil-umhiilite Elektrode fur das SchweiBen
von un- und niedriglegierten Stahlen

Norm

EN ISO 2560-A E350R 12
EN ISO 2560-B E4312 A
AWS A5.1 E6013
Anwendung

Vielseitig einsetzbare Stabelektrode mit ausgezeichneten SchweiBeigenschaften fur alle Positio-

nen auBer fallend. Vorzugsweise zum Schweien von Dinnblechen im leichten Stahlbau. Exzellentes
Nahtaussehen. Leichtes Ztinden und Wiederziinden. Leicht I16sliche Schlacke. Ruhiger und stabiler
Lichtbogen

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
o} ‘Si Mn ‘ ‘ ‘

0,08 0,35 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, L245NB-L360NB,
L245MB-L360MB

ASTM A 106 Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A 501, Gr. B; A 573, Gr. 58, 65;

A 633, Gr. A, C; A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52

Bitte beachten Sie die zuléssigen Betriebstemperaturen fiir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 470 530 25 60

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ===

Stromstarke (A)
2,0 mm 2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm 5,0 mm
30-60 60-90 90-120 120-160 160-200

Rucktrocknung
nicht erforderlich, in Ausnahmefallen 1h/110°C

Zulassungen
TUV, TSE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 240 5,0 3 15,00
3,25 350 160 5,0 3 15,00
4,00 450 106 6,5 3 19,50
5,00 450 68 6,5 3 19,50
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ESR 35

Rutilbasisch-umhdilite Stabelektrode fiir das
SchweiBen von un- und niedriglegierten Stéhlen

Norm

EN ISO 2560-A E382RB 12
ENISO 2560-B E4303 A
AWS / ASME / SFA 5.1 E6013
Anwendung

Stabelektrode mit besonderer Eignung zum SchweiBen von Rohrwurzeln und in Zwangspositionen im
Rohrleitungs-, Kessel- und Behalterbau. Gut geeignet als Badsicherung beim UP-SchweiBen. Durch
niedrigen Si-Gehalt sehr gut flr anschlieBendes Verzinken oder Emaillieren geeignet.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
c ‘Si ‘Mn ‘ ‘ ‘

0,06 0,20 0,60

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
S235JR-8355JR, $235J0-S355J0, S275N-S355N, S275M-S355M, P235GH-P355GH, P195TR1-
P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L360NB, L245MB-L.360MB

ASTM A 106 Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A285Gr. A, B, C; A414 Gr. A, B, D, G; A501 Gr. B;

A 516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C;
A711, Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fur den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Waérme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) +20°C -20°C
(as welded/ 480 530 25 100 60
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF \

Stromstarke (A)
2,0mm 2,5mm 3,2mm 4,0mm ‘5,0 mm ‘ ‘ ‘

40-60 60-100 100-140 140-180 180-260

Ricktrocknung

nicht erforderlich

Zulassungen

TUV, DB, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 246 50 3 15,00

3,25 350 147 5,0 3 15,00

4,00 350 100 50 3 15,00

5,00 450 64 6,5 3 19,50
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ESB 44

Basisch-umhtillite Doppelmantelelektrode fir das
SchweiBen von un- und niedriglegierten Stéhlen

Norm

EN ISO 2560-A E382B 12H10
EN ISO 2560-B E4916

AWS A5.1 E7016H8
Anwendung

Vielseitig fur Montage-, Werkstatt- und ReparaturschweiBungen einsetzbare Stabelektrode. Glat-

te und saubere Néhte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Sehr gute Spalttiberbriickbar-
keit. Der Doppelmantel gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher gut in
Zwangspositionen und in der Wurzel zu verschweiBen. SchweiBnahte sind rontgensicher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
o} ‘Si Mn ‘ ‘ ‘

0,06 0,50 1,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S355N, S275M-S355M, P235GH-
P355GH, P355N, P285NH-P355NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L360NB, L245MB-L360MB, GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D, A 32-D 36

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A283 Gr. A, C; A285Gr. A, B, C;A414Gr. A, B,C, D, E, F,
G; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C; A662 Gr. A, B, C;
AB78 Gr. A, B; API 5 L Gr. B, X42, X52

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -20°C

(as welded/ 480 550 27 50

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘

Stromstarke (A)
2,5 mm 3,2mm ‘4,0 mm ‘5,0 mm ‘ ‘ ‘ ‘

60-100 100-150 150-180 190-220

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

TUV, DB, DNV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 259 5,0 3 15,00

3,25 350 151 5,0 3 15,00

4,00 450 101 6,5 3 19,60

5,00 450 65 6,5 3 19,50
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ESB 48

Basisch-umhiilite Stabelektrode fir das Schwei-
Ben von unlegierten und niedriglegierten Stahlen

Norm

EN ISO 2560-A E 42 3B 42 H10
EN ISO 2560-B E4918 A H10
AWS A5.1 E7018H8
Anwendung

Stabelektrode fur rissfreie und zéhe SchweiBverbindungen. Gut geeignet zum Schweien von dyna-
misch belasteten Bauteilen. Einsetzbar im Schiff-, Tank- und Kesselbau. Ausbringung ca. 115%. Glat-
te und saubere Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Gute Spaltiiberbriickbarkeit.
Gut in Zwangspositionen und in der Wurzel zu verschweiBen. Schweinéhte sind réntgensicher. Ge-
eignet flr Pufferlagen auf hdher gekohlten Stahlen.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
¢] ‘Si ‘Mn ‘ ‘ ‘

0,07 0,40 1,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-
P355GH, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE300, Schiffbaustahle: A, B, D, A 32-D 36

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A283 Gr. A, C; A285Gr. A, B, C; A414 Gr. A, B, C, D, E, F,
G; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C;
AB78 Gr. A, B; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60

Bitte beachten Sie die zuléssigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -30°C -40°C
(as welded/ 500 570 26 80 75
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)

2,5mm 3,2mm 4,0mm 50mm

60-90 100-130 140-180 200-250
Ricktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

TUV, DB, ABS, BV, CWB, DNV, GL, LR, RINA, TL, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 208 5,0 3 15,00
3,25 350 137 5,0 3 15,00
3,25 450 138 6,5 3 19,50
4,00 450 92 6,5 3 19,50
5,00 450 65 6,5 3 19,50
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ESB 52

Basisch-umhiillte Stabelektrode fir das Schwei-
Ben von unlegierten und niedriglegierten Stéhlen

Norm

EN ISO 2560-A E426B42H5
EN ISO 2560-B E4918 AH5
AWS A5.1 E7018-1H4
Anwendung

Stabelektrode fir rissfreie und zahe SchweiBverbindungen, auch fir C-Stéhle bis 0,6% C geeignet.
SchweiBgut mit sehr niedrigem Wasserstoffgehalt; alterungsbesténdig. Fur SchienenstoBschweiBun-
gen zugelassen. Sehr gute Spaltliberbriickbarkeit. Der Doppelmantel (bis @ 3,2mm) gibt der Elektro-
de einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher gut fir Zwangspositionen geeignet. SchweiB-
néhte sind réntgensicher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C ‘S\ Mn ‘ ‘ ‘

0,08 0,30 1,20

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S$235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-
P355GH, P355N, P215NL, P275NL1-P355NL1, P265NL, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE300, Schiff-
baustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1; A 414 Gr.
A,B,C, D, E, F G; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D;
A662Gr. A, B, C; A678 Gr. A, B; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60

Bitte beachten Sie die zuléssigen Betriebstemperaturen flir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -46°C -60°C
(as welded/ 500 580 26 80 65
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘EI

Stromstarke (A)
2,5mm 3,2mm 4,0 mm 5,0mm
60-90 90-140 140-180 180-240

Rucktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, DB, ABS, BV, CWB, DNV, GL, LR, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 223 5,0 3 15,00
3,25 350 139 5,0 3 15,00
3,25 450 146 6,5 3 19,50
4,00 450 95 6,5 3 19,50
5,00 450 61 6,5 3 19,50
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ESC 60

Stabelektroden fir das SchweiBen von unlegier-
ten und niedriglegierten Stahlen Zellulose umhillt

Norm

EN ISO 2560-A E352C21
EN ISO 2560-B E4310 A
AWS A5.1 E6010
Anwendung

Mitteldick umhuillte Zellulose-Elektrode fiir die FallnahtschweiBung im Pipelinebau und allgemeinen
Rohrleitungsbau. WurzelschweiBung in fallender und steigender Position an Gleichstrom-Minuspol.
Dartiber hinaus fur alle SchweiBarbeiten zu verwenden, wo hohe Wirtschaftlichkeit bedingt durch
hohe SchweiBgeschwindigkeit mit groBer Einbrandtiefe gekoppelt werden soll.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
¢} ‘Si ‘Mn ‘ ‘ ‘

0,10 0,20 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
L210GA-L360GA, L245NB-L360NB, L245MB-L360MB

APIS L Gr. A, B, X42, X52, fur WurzelschweiBungen bis API 5 L Gr. X80 (L555)

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fur den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Waérme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -20°C -30°C
(as welded/ 470 530 26 60 50
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG E==1E=E—=

Stromstarke (A)
2,0mm 3,2mm ‘4,0 mm ‘5,0 mm ‘ ‘ ‘ ‘

60-100 70-130 120-170 160-200

Ricktrocknung

nicht zulassig

Zulassungen

TUV, DB, ABS, BV, CWB, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 299 50 3 156,00

3,25 350 181 50 3 15,00

4,00 350 17 50 3 15,00

5,00 350 83 50 3 15,00
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ESC 70

Stabelektroden fir das SchweiBen von hochfesten
unlegierten und niedriglegierten Stéhlen Zellulose umhillt

Norm

EN ISO 2560-A E 422 Mo C 21
EN ISO 2560-B E4910-1M3 A
AWS A5.5 E7010-A1
Anwendung

Mitteldick umhilite Zellulose-Elektrode flir die FallnahtschweiBung von héherfesten unlegierten und
niedriglegierten Stéhlen im Pipelinebau und allgemeinen Rohrleitungsbau. Besonders geeignet flr
Hotpass, Full- und Decklagen. Dartiber hinaus fr alle SchweiBarbeiten zu verwenden, wo hohe Wirt-
schaftlichkeit bedingt durch hohe SchweiBgeschwindigkeit mit groBer Einbrandtiefe gekoppelt wer-
den soll.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C ‘S\ Mn Mo ‘ ‘ ‘

0,10 0,20 0,50 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
L210GA-L360GA, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB

APIS L Gr. A, B, X42, X562, X60

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -20°C -30°C
(as welded/ 475 550 25 70 50
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG Es=E=E=

Stromstarke (A)
2,5mm 3,2 mm ‘4,0 mm ‘5,0 mm ‘ ‘ ‘ ‘

60-100 70-130 120-170 160-200

Rucktrocknung

nicht zulassig

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 299 5,0 3 15,00

3,25 350 181 5,0 3 15,00

4,00 350 17 5,0 3 15,00

5,00 350 83 5,0 3 15,00
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EM 140

Basisch-umhiilite Stabelektrode fiir das SchweiBen
wetterfester unlegierter und niedriglegierter Stahle

Norm

EN ISO 2560-A E4247B42H5
EN SO 2560-B E4918-G AH5
AWS A5.5 E7018-GH4
Anwendung

Basisch-umhlillte Stabelektrode flr z&he und risssichere Verbindungen an wetterfesten Stahlen wie
z.B. Patinax oder Cor-ten. Das SchweiBgut ist im Korrosionsverhalten an diese Stahlsorten ange-
passt. Geeignet auch fur Mischverbindungen mit z.B. S235 oder S355. Der Doppelmantel der Durch-
messer bis 3,2mm verleiht der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen auch bei abgesenkter
Stromstarke. Gute Spaltliberbriickbarkeit.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Ni Cu
0,06 0,40 1,00 1,00 0,45

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S235JRG2Cu, $235J2G4Cu, $235J0Cu, S235JRW, $355J0Cu, S355J2G3Cu, S355J0W, 235J2W-
S355J2W, S355K2W, Cor-ten A, B, Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52

ASTM A588Gr. A, B, C, K; A618 Gr. II; 709 Gr. C

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gitewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Wiérme- 0,2 Dehngrenze | Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -20°C -40°C
(as welded/ >380 500-600 >25 200 80
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)
2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
60-90 90-140 140-185

Ricktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 225 4,5 3 13,50
3,25 350 128 4,5 3 13,50
4,00 450 96 6,5 3 19,50
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EM 170

Basisch-umhtillte Stabelektrode fur rissfreie und zéhe
SchweiBverbindungen an Stéhlen bis 500 MPa Streckgrenze

Norm

EN ISO 2560-A E 50 6 Mn1Ni B 42 H5
EN ISO 2560-B E5518-3N3 A H5
AWS A5.5 E9018-GH4
Anwendung

Stabelektrode flr rissfreie und zahe SchweiBverbindungen an niedriglegierten hochfesten Stahlen
und Feinkornbaustéhlen. SchweiBgut ist von besonderer metallurgischer Reinheit und mit sehr nied-
rigem Wasserstoffgehalt. Der Doppelmantel bei den Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der Elektrode
einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher gut fir Zwangspositionen geeignet. Die SchweiB-
néhte sind réntgensicher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Ni
0,08 0,30 1,40 0,80

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S450J0, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML, P275N-P460N,
P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2, P275M-P460M, P275ML1-P460ML1, P275ML2-P460ML2,
S460Q-S500Q, S460QL-S500QL, S460QL1-S500QL1, L245NB-L415NB, L245MB-L485MB,
L360QB-L485Q8B

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1; A 414 Gr.
A,B,C,D, E, F G; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D, E;
A662Gr. A, B, C; A678 Gr. A, B; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60, X65, X70

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze | Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V({J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -60°C

(as welded/ 530 620 21 60

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)

2,5mm 3,2mm 4,0 mm
60-90 90-140 140-185
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,5 350 228 4,5 3 13,50
3,25 350 134 4,5 3 13,50
4,0 450 98 6,5 3 19,50
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EM 171

Basisch-umhilite Stabelektrode fir SchweiBver-
bindungen an nickellegierten kaltzahen Stéhlen

Norm

EN ISO 2560-A E 46 6 2Ni B 42 H5
EN ISO 2560-B E4918-N5A H5
AWS A5.5 E8018-C1H4
Anwendung

Stabelektrode flrr rissfreie und zahe SchweiBverbindungen an Feinkornbaustahlen und speziell an
kaltzahen Stéhlen. Das SchweiBgut ist von besonders metallurgischer Reinheit und mit sehr nied-
rigem Wasserstoffgehalt. Aufgrund ihrer Risssicherheit auch unter schwierigen Betriebsbedingun-
gen wie dynamische Belastungen und niedrigen Umgebungstemperaturen einsetzbar. Geeignet zum
SchweiBen von Lagertanks und Rohrleitungen mit Betriebstemperaturen bis zu -80°C. Der Doppel-
mantel bei den Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbo-
gen; sie ist daher gut fir Zwangspositionen geeignet. Die SchweiBnahte sind rontgensicher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
¢ Si Mn Ni
0,07 0,20 1,20 2,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML, P275N-P460N, P275NL1-
P460NL1, P275NL2-P460NL2, P275M-P460M, P275ML1-P460ML1, P275ML2-P460ML2, L245NB-
L415NB, L245MB-L450MB, L360QB-L450QB, 10Ni14, 12Ni14, 13MnNi63

ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 285 Gr. A, B, C; A350 Gr. LF1; A414Gr. A,B,C, D, E, F,
G; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D, E; A662 Gr. A, B,
C; AB78 Gr. A, B; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60, X65

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -60°C

(as welded/ 550 630 24 60

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)

2,5mm 3,2 mm ‘4,0 mm ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
60-90 100-140 160-180
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich
Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 217 4,5 3 13,50
3,25 350 131 4,5 3 13,50
4,00 450 97 6,5 3 19,50
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EM 180

Basisch-umhiilite Stabelektrode fir rissfreie und zéhe
SchweiBverbindungen an Stahlen bis 700 MPa Streckgrenze

Norm

ENISO 18275-A E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
ENISO 18275-B E7618-G AH5

AWS A5.5 E11018-GH4
Anwendung

Stabelektrode fur rissfreie und zéhe SchweiBverbindungen an niedriglegierten hochfesten Stahlen
und Feinkornbaustahlen. SchweiBgut ist von besonderer metallurgischer Reinheit und mit sehr nied-
rigem Wasserstoffgehalt. Aufgrund ihrer Risssicherheit auch unter schwierigen Betriebsbedingungen
wie dynamische Belastungen, hohen und niedrigen Umgebungstemperaturen flir Stahl-Konstruktio-
nen, Druckbehélter, Tanks, Kessel und spezielle Anwendungen geeignet. Der Doppelmantel bei den
Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher
gut fir Zwangspositionen geeignet. Die Schweinéhte sind rontgensicher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Mn Ni Cr Mo
0,06 0,30 1,50 2,00 0,50 0,40

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
S550Q-S690Q, S550QL-S690QL, N-A-XTRA M550-M700, PAS 550-700, alform 550M-700M
ASTM A 514 Gr. F, H, Q; A 709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W; A 852

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fur den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) -60°C

(as welded/ 700 850 >18 50

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen

PA, PB, PC, PD, PE, PF = +

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm 4,0 mm

60-90 100-140 150-180

Ricktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 259 50 3 156,00

3,25 350 148 50 3 15,00

4,00 450 97 6,5 3 19,50
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EM 201

Rutil-umhiillte Elektrode zum
SchweiBen warmfester 0,5% Mo-Stéhle

Norm

EN ISO 3580-A EMoR 12
EN ISO 3580-B E4913-1M3
AWS A5.5 E8013-G
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stahle im Druckbehélter-, Kessel- und Rohrleitungsbau mit
Betriebstemperaturen bis 500°C. Leichtes Zlinden und Wiederzunden. Sehr glatte und saubere Néhte
mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Vorwérmen, Zwischenlagertemperatur und Warmebe-
handlung nach dem SchweiBen entsprechend dem Grundwerkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Mo
0,08 0,30 0,60 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

16Mo3, S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-
S460M, P235GH-P355GH, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L450MB

ASTM A 182 Gr. F1; A 335 Gr. P1; A533 Gr. B, C; A 106 Gr. B, C; A283 Gr. B, C, D; A501 Gr. B;

A 513 Gr. 1018; A 516 Gr. 60, 65, 70; A 572 Gr. 42; A633 Gr. A, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. A, B;
API 5 L B, X42, X52, X60, X65

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 510 590 25 80

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF |

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
60-85 90-140 140-180
Rucktrocknung

nicht erforderlich, in Ausnahmeféllen 1h/110°C

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 258 5,0 3 15,00
3,25 350 151 5,0 3 15,00
4,00 450 105 6,5 3 19,50
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EM 202

Basisch-umhiilite Stabelektrode zum SchweiBen
warmfester 0,5% Mo-Stéhle

Norm

EN ISO 3580-A E Mo B 42 H10
EN ISO 3580-B E4918-1M3 H10
AWS A5.5 E7018-A1H8
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stahle im Druckbehélter-, Kessel- und Rohrleitungsbau mit
Betriebstemperaturen bis 500°C. Der Doppelmantel bei den Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der
Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher gut zum SchweiBen in Zwangspositio-
nen geeignet. SchweiBnahte sind réntgensicher. Vorwarmen, Zwischenlagertemperatur und Warme-
behandlung nach dem SchweiBen entsprechend dem Grundwerkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Mo
0,08 0,40 0,60 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

16Mo3, 20MnMoNi4-5, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-
S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-
P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L450MB, GE200-
GE240

ASTM A 182 Gr. F1; A 335 Gr. P1; A533 Gr. B, C; A 106 Gr. B, C; A283 Gr. B, C, D; A 501 Gr. B;

A 513 Gr. 1018; A 516 Gr. 60, 65, 70; A 572 Gr. 42; A633 Gr. A, D; A662Gr. A, B, C; A678 Gr. A, B;
API 5 LB, X42, X52, X60, X65

Bitte beachten Sie die zuléssigen Betriebstemperaturen fiir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V(J)

AW/u (MPa) (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 520 570 26 125

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF “E]

Stromstarke (A)
2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm
60-85 90-140 140-180

Rucktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 254 5,0 3 15,00
3,25 350 149 5,0 3 15,00
4,00 450 99 6,5 3 19,50
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EM 211

Rutil-umhiilite Elektrode zum SchweiBen
ahnlich legierter warmfester Stahle

Norm

EN ISO 3580-A ECrMo1 R 12
EN ISO 3580-B E5513-1CM
AWS A5.5 E8013-G
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stahle im Druckbehélter-, Kessel- und Rohrleitungsbau mit
Betriebstemperaturen bis 550°C. Leichtes Ziinden und Wiederzlinden. Sehr glatte Néhte mit kerbfrei-
em Ubergang zum Grundwerkstoff. Fir gréBere Wanddicken wird die basisch umhtilite EM 212 emp-
fohlen. Vorwarmen, Zwischenlagentemperatur und Wéarmebehandlung nach dem SchweiBen entspre-
chend dem Grundwerkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,40 0,60 1,00 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 156CrMo5, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7350
22CrMo4-4, 1.7337 16CrMo4-4, 1.7354 G22CrMo5-4

ASTM A 182 Gr. F12; A 213 Gr. T12, A 234 Gr. WP11; A 335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze | Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

(MPa) (MPa) A5(%) 20°C
2h/680°C 530 610 26 100

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF

Stromstarke (A)
2,5mm 3,2mm 4,0 mm
65-90 110-140 150-180

Rucktrocknung
nicht erforderlich, in Ausnahmeféllen 1h/110°C

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 238 5,0 3 15,00
3,25 350 151 5,0 3 15,00
4,00 450 101 6,5 3 19,50
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EM 212

Basisch-umhiillte Stabelektrode zum Schweien
warmfester &hnlich legierter warmfester Stahle wie 13CrMo4-5

Norm

EN ISO 3580-A E CrMo1 B 42 H10
EN ISO 3580-B E5518-1CM H10
AWS A5.5 E8018-B2H8
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stahle im Druckbehalter-, Kessel- und Rohrleitungsbau mit
Betriebstemperaturen bis 570°C. Der Doppelmantel bei den Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der
Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher gut zum SchweiBen in Zwangspositio-
nen geeignet. SchweiBnahte sind réntgensicher. Vorwarmen, Zwischenlagentemperatur und Wéarme-
behandlung nach dem SchweiBen entsprechend dem Grundwerkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
[¢) Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,80 1,00 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.78335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7350
22CrMo4-4, 1.7337 16CrMo4-4, 1.7354 G22CrMo5-4, legierungsahnliche Einsatz-, Vergltungs- und
Nitrierstahle

ASTM A 182 Gr. F12; A 213 Gr. T12, A 234 Gr. WP11; A 335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fur den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zug igkei Bruchdehnung |Kerbschl beit
behandlung 1SO-V({J)

(MPa) (MPa) A5(%) 20°C
2h/680°C 580 650 24 100

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)
2,56 mm 3,2mm 4,0mm
60-85 100-130 140-180

Rlcktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 236 5,0 3 15,00
3,25 350 151 5,0 3 15,00
4,00 450 96 6,5 3 19,50

124 | ALUNOX Handbuch |

EM 222

Basisch-umhiilite Stabelektrode zum SchweiBen
warmfester und druckwasserstoffbestandiger Stahle

Norm

EN ISO 3580-A E CrMo2 B 42 H10
EN ISO 3580-B E6218-2C1M H10
AWS A5.5 E9018-B3H8
Anwendung

Stabelektrode zum Schweien warmfester und druckwasserstoffbestandiger Stahle im Druckbehal-
ter-, Kessel- und Rohrleitungsbau mit Betriebstemperaturen bis 600°C. Der Doppelmantel bei den
Abmessungen 2,5 und 3,2mm gibt der Elektrode einen stabilen, gerichteten Lichtbogen; sie ist daher
gut zum SchweiBen in Zwangspositionen geeignet. SchweiBnahte sind réntgensicher. Vorwarmen,
Zwischenlagentemperatur und Warmebehandlung nach dem SchweiBen entsprechend dem Grund-
werkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Mo
0,08 0,30 0,60 2,30 1,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.7380 10CrM09-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, 1.7259 26CrMo7,
1.7379 G17CrM09-10, 1.7382 G19CrMo9-10, legierungséhnliche Einsatz-, Vergttungs- und Nitrier-
stahle

ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; A 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den

Grundwerkstoff.

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Wiarme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

(MPa) (MPa) A5(%) 20°C
2h/720°C 540 640 20 120

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘EI

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm
50-85 85-130 140-180
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 248 5,0 3 15,00
3,25 350 150 5,0 3 15,00
4,00 450 95 6,5 3 19,50
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EM 235

Basisch-umhiillte Stabelektrode zum SchweiBen
warmfester Stahle des Typs 5% Cr - 0,5% Mo

Norm

ENISO 3580-A E CrMo5 B 42 H10
EN ISO 3580-B E5515-5CM H10
AWS A5.5 E8015-B6H8
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen warmfester Stéhle. Das Schweigut ist dem Stahl X12CrMo5 ange-
passt und verflgt Uber entsprechende Druckwasserstoffbestandigkeit, Warmfestigkeit und Zeit-
standfestigkeit. Typische Einsatzgebiete: Petrochemie und Hydrieranlagen der chemischen Industrie.
Geeignet fur den Druckbehalter- und Kesselbau mit Betriebstemperaturen bis 600°C. Vorwarmen,
Zwischenlagertemperatur und Warmebehandlung nach dem SchweiBen entsprechend dem Grund-
werkstoff.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,70 0,80 5,50 0,60

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMob5

ASTM A 213 Gr. T5, A 335 Gr. P5

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Waérme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

(MPa) (MPa) A5(%) 20°C
2h/730°C 540 600 25 100

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ===

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
60-90 90-130 140-180
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 201 4,5 3 13,00
3,25 350 135 5,0 3 15,00
4,00 450 90 6,5 3 19,50
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EM 291

Basisch-umhillite Stabelektrode fur hochwarmfeste
Stéhle des Typs 9% Cr-1% Mo-V-Nb-N

Norm

EN ISO 3580-A ECrMo91 B42H5
EN ISO 3580-B E6215-9C1MV H5
AWS A5.5 E9018-B9H4
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen fir hochwarmfeste, vergitete 9% Cr-Stéhle im Kraftwerksbau und Tur-
binenbau sowie in der chemischen Industrie flir Betriebstemperaturen bis 650°C. Die Stabelektrode
ist in allen Positionen auBer Fallnaht, sehr gut verschweiBbar. Vorwarm- und Zwischenlagertempera-
tur 250-350°C.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni \ N Nb
0,10 0,30 0,70 9,00 1,00 0,40 0,20 0,04 |0,05

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4903 X10CrMoVNb9-1, 1.4902 X14CrMoVNbN10-1

ASTM A 182 Gr. F91, A 213 Gr. T91, A 234 Gr. WP91, A 335 Gr. P91, A 369 Gr. FP91, A 387 Gr. 91
Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- 0,2 Dehngrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung |Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

(MPa) (MPa) A5(%) 20°C -20°C
2h/760°C >530 710 22 70 27

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)
3,2 mm 4,0 mm
90-140 140-180

Rlcktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

@ mm Lénge(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

3,25 350 138 5,0 3 15,00

4,00 450 94 6,5 3 19,60
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El 307B

Basisch-umhillite Stabelektrode zum Schweien von
artverschiedenen Stahlen und zum AuftragsschweiBen auf ferritischen Stéhlen

Norm

ENISO 3581-A E 188 Mn B 22
EN ISO 3581-B

AWS A5.4 E307-15 mod.
Anwendung

Basisch-umhtilite Stabelektrode fur schwer schweiBbare Stahle, Austenit-Ferrit-Mischverbindungen
(,schwarz-weiB"), Hartauftragungen und Pufferlagen. Einsetzbar auch fir die VerbindungsschweiBung
von Manganhartstahl (z.B. X120Mn12). Rostfreies, vollaustenitisches Chrom-Nickel-Mangan-SchweiB3-
gut, geringe Anteile an Delta-Ferrit moglich. Hohe Risssicherheit. Zunderbestandig bis 850°C. Die
Harte des SchweiBgutes betragt ca. 180 HB; nach Kaltverfestigung durch Schlagbeanspruchung bis
450 HB. Maximale Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300°C, bei héheren Tempe-
raturen oder Warmebehandlungen Elektrode AX-82 verwenden.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Mn Cr Ni
0,13 0,50 5,00 19,00 9,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

Schwer schweiBbare Stahle, austenitische Manganhartstéhle wie X120Mn12 (1.3401), hochfeste unle-
gierte und legierte Vergiitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander, Hitzebestandige Stahle bis
850°C, Ferrit-Austenit-Verbindungen (,Schwarz-WeiB3“)

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 35 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ==

Stromstarke (A)
2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
50-70 70-120 90-130 120-160

Rulcktrocknung
2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, DB, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 300 97 1,75 9 15,75
3,20 350 58 2,00 9 18,00
4,00 350 37 2,00 9 18,00
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El 307R

Rutil-umhiillte Stabelektrode zum SchweiBen von artverschiedenen
Stéhlen und zum AuftragsschweiBen auf ferritischen Stahlen

Norm

ENISO 3581-A E188MnR 12
EN ISO 3581-B

Werkst.-Nr. 1.4370

AWS A5.4 E307-16 mod.
Anwendung

Rutil-umhilite Stabelektrode flr schwer schweiBbare Stahle, Austenit-Ferrit-Mischverbindungen
(,schwarz-weiB3“), Hartauftragungen und Pufferlagen. Einsetzbar auch fir die VerbindungsschweiBung
von Manganhartstahl (z.B. X120Mn12). Rostfreies, vollaustenitisches Chrom-Nickel-Mangan-SchweiB3-
gut, geringe Anteile an Delta-Ferrit méglich. Hohe Risssicherheit. Zunderbesténdig bis 850°C. Die
Hérte des SchweiBgutes betragt ca. 180 HB; nach Kaltverfestigung durch Schlagbeanspruchung bis
450 HB. Maximale Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300°C, bei héheren Tempe-
raturen oder Warmebehandlungen Elektrode AX-82 verwenden.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr
0,1 0,80 6,00 19,00

Ni
9,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

Schwer schweiBbare Stéhle, austenitische Manganhartstahle wie X120Mn12 (1.3401), hochfeste unle-
gierte und legierte Vergitungs- und Panzerstéhle mit- und untereinander, Hitzebestandige Stahle bis
850°C, Ferrit-Austenit-Verbindungen (,Schwarz-WeiB*)

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 650 40 80

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen

PA, PB, PC, PD, PE, PF ===
Stromstérke (A)
2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
50-70 60-100 80-120 100-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 300 96 1,75 9 15,75
3,20 300 62 1,75 9 15,75
4,00 350 56 2,00 9 18,00
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El 308L

Rutil-umhillte Stabelektrode fir artdhnliche
austenitische Cr-Ni-Stahle/-Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E199LR12
ENISO 3581-B ES308L-16
AWS A5.4 E308L-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von nichtrostendem austenitischen Cr-Ni-Stahl oder StahlGuss mit
sehr niedrigem Kohlenstoffgehalt, sowie nichtrostendem bzw. hitzebestandigen Cr-Stahl / StahlGuss.
Geeignet zum SchweiBen von Edelstahltanks, Ventilen, Rohren und Auskleidungen in der Chemie-
und Nahrungsmittelindustrie. Fur Betriebstemperaturen bis 350°C. Leichtes Ziinden und Wiederzin-
den. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberfla-
che, leicht 6sliche Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,70 0,80 19,00 10,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4546 X5CrNiNDb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321, TP347
Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 38 70 ‘
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘

Stromstarke (A)

2,0 mm 2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm
50-70 60-100 80-120 100-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 152 1,60 9 13,50
2,50 300 93 1,75 9 15,75
3,20 350 57 2,00 9 18,00
4,00 350 37 2,00 9 18,00
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El 309L

Rutil-umhiillte Stabelektrode zum Schweien von
Ferrit-Austenit-Verbindungen (,schwarz-wei*) und nicht rostenden Plattierungen.

Norm

ENISO 3581-A E2312LR12
EN ISO 3581-B ES309L-16
AWS A5.4 E309L-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von artverschiedenen Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und von
nichtrostenden Plattierungen. Das SchweiBgut besteht aus Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit. Auf-
tragsschweiBungen auf un- und niedriglegierten Stahlen sind schon in der ersten Lage korrosionsbe-
sténdig. Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300°C. Bei hdheren Tempe-
raturen ist die Elektrode AX-82 zu verwenden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der
Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberfléache, leicht I8sliche Schlacke, leichtes Zlinden und Wieder-
zUnden.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Mn Cr Ni
0,03 0,90 1,00 24,00 13,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

Nichtrostende ferritische Cr-Stéhle und austenitische CrNi-Stahle miteinander und mit unlegierten
Stahlen (Schwarz-WeiB3-Verbindungen), schwer schweiBbare sowie unlegierte und legierte Vergu-
tungsstahle, Mn-Hartstéhle und flr die erste Lage von chemisch bestandigen CrNi-SchweiBplattie-
rungen.

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 35 60

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ===

Stromstérke (A)

2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
50-70 60-100 80-120 100-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, DB, BV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 300 92 1,75 9 15,75
3,20 350 61 2,00 9 18,00
4,0 350 35 2,00 9 18,00
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El 309Mo L

Rutil-umhiillte Stabelektrode zum SchweiBen von
Ferrit-Austenit-Verbindungen (,schwarz-wei*) und nicht rostenden Plattierungen.

Norm

ENISO 3581-A E23122LR12
EN ISO 3581-B ES309LMo-16
AWS A5.4 E309Mol-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von artverschiedenen Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen) und von
nichtrostenden Plattierungen. Das SchweiBgut besteht aus Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit. Auf-
tragsschweiBungen auf un- und niedriglegierten Stahlen sind schon in der ersten Lage korrosionsbe-
standig. Hochste Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300°C. Bei hdheren Tempe-
raturen ist die Elektrode AX-82 zu verwenden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der
Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht I8sliche Schlacke, leichtes Ziinden und Wieder-
zlnden.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Ni Mo
0,03 0,90 0,70 22,50 13,50 2,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

Nichtrostende ferritische Cr-Stéhle und austenitische CrNi-Stahle miteinander und mit unlegierten
Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen), schwer schweiBbare sowie unlegierte und legierte Vergu-
tungsstahle, Mn-Hartstahle und flr die erste Lage von chemisch bestandigen CrNiMo-SchweiBplat-
tierungen. Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen flir den SchweiBzusatzwerkstoff
und den Grundwerkstoff

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Wiarme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 30 50

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘

Stromstarke (A)

2,0mm 2,5mm 3,2mm 4,0 mm
40-60 60-90 90-120 120-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, DB, BV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 143 1,75 9 15,75
2,50 300 89 1,75 9 15,75
3,20 350 53 2,00 9 18,00
4,0 350 35 2,00 9 18,00
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EIS 309

Rutil-umhlite Stabelektrode flr artgleiche/artahnliche
hitzebestandige Stahle und Stahlgusssorten

Norm

ENISO 3581-A E22 12R53
EN ISO 3581-B ES309-26
AWS A5.4 E309-16
Anwendung

Stabelektrode mit 160%-Ausbringung zum SchweiBen von hitzebestédndigen Chrom- und Chrom-

Geeignet fur Betriebstemperaturen bis 1000°C, zunderbestandig bis 1050°C. Bevorzugt bei Angrif-
fen oxidierender, stickstoffhaltiger und sauerstoffarmer Gase. Das SchweiBgut ist nicht besténdig
in schwefelhaltigen S&uren. Auch fur Verbindungen mit un- und niedriglegierten Stahlen sowie Plat-
tierungen auf un- und niedriglegierten Stahlen geeignet. Hohere Strombelastung durch unlegierten
Kernstab moglich.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Mn Cr Ni
0,10 0,90 0,80 23,00 12,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4833 X12CrNi23-12, 1.4826 GX40CrNiSi22-10, 1.4713 X10CrAISi7,

1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

ASTM A 167 Gr. 309; A 276 Gr. 309; A 314 Gr. 309; A 403 Gr. WP309; A 473 Gr. 309; A 580 Gr. 309
Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 30 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC =~

Stromstarke (A)

2,0mm 2,5mm 3,2mm 4,0 mm

60-80 70-110 110-165 150-225

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,00 300 105 1,76 9 16,75

2,50 350 68 2,00 9 18,00

3,20 350 40 2,00 9 18,00

4,00 350 28 2,00 9 18,00
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Nickelstéhlen / Stahlguss. Das SchweiBgut besteht aus austenitischem Stahl mit ca. 8% Delta-Ferrit.

El 310

Rutil-umhtilite Stabelektrode fiir artgleiche/artéahnliche
hitzebesténdige Stéhle und Stahlgusssorten

Norm

ENISO 3581-A E2520R 12
EN ISO 3581-B ES310-16
AWS A5.4 E310-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von hitzebestandigen Chrom- und Chrom-Nickelstahlen / Stahlguss.
Das SchweiBgut besteht aus vollaustenitischem Stahl. Geeignet fir Betriebstemperaturen bis 1200°C,
zunderbestandig bis 1250°C. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger und sauerstoff-
armer Gase. Das SchweiBgut ist nicht besténdig in schwefelhaltigen S&uren. Wegen Versprédungs-
gefahr soll der Temperatur-bereich zwischen 650°C- 900°C vermieden werden. Beim SchweiBen auf
geringe Warmeeinbringung achten.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr
0,10 0,50 1,50 25,00

Ni
20,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4841 X15CrNiSi25-20, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4832 GX25CrNiSi20-14,
1.4837 GX40CrNiSi25-12, 1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4848 GX40CrNiSi25-20,
1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17
ASTM A 182 Gr. F310; A 314 Gr. 310, 310S, 314; A 409 Gr. TP310S, A 580 Gr. 310, 310S, 314

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Wiarme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1ISO-V({J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 30 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘

Stromstarke (A)

2,0mm 2,5mm 3,2mm 4,0 mm
35-50 50-80 80-100 110-140
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 146 1,75 9 15,75
2,50 300 97 1,75 9 15,75
3,20 300 57 1,75 9 15,75
4,00 350 37 2,00 9 18,00
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El 312

Rutil-umhtillte Stabelektrode fur schwer schweiBbare
Stahle, Mischverbindungen, verschleiBbesténdige Auftragungen und Pufferlagen.

Norm

EN ISO 3581-A E299R 12
EN ISO 3581-B ES312-16
AWS A5.4 E312-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von artverschiedenen Stahlen und zum Auftragsschweien. Das
SchweiBgut besteht aus ferritisch-austenitischem Cr-Ni Stahl mit hohem Ferritanteil. Das SchweiBgut
besitzt eine hohe Risssicherheit, deshalb auch flir schwer schweiBbare Stahle und spannungsaus-
gleichende Pufferlagen auf rissempfindlichen Grundwerkstoffen geeignet. VerbindungsschweiBungen
mit diinnen Strichraupen, Kehlnaht méglichst nur einlagig. Auch zum SchweiBen von verzinkten Ble-
chen einsetzbar. Leichtes Ziinden und Wiederzlnden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benet-
zen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberfléache, leicht I6sliche Schlacke. Kaltverfestigungsfahig.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
[¢] Si Mn Cr Ni
0,10 1,00 1,00 29,00 10,00

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

Schwer schweiBbare Grundmaterialien, wie hoch kohlenstoffhaltiger Stahl, Werkzeugstahl, Feder-
stahl, Manganhartstahl, Einsatzstahl, Panzerstahl untereinander oder mit andern Stahlen. Fir Auftra-
gungen und Reparaturen an Schienen, Wellen, Kupplungen, Laufradern, Warmarbeitswerkzeugen,
Press-, Abgrat-, und Stanzmatrizen. Harte nach Kaltverfestigung: ca. 360 HB

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fur den Schweizusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V({J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 750 25 50

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF | =%~

Stromstarke (A)

2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm

40-60 60-80 80-120 110-150

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

TOV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,00 300 150 1,90 9 17,10

2,50 300 95 1,75 9 15,75

3,20 300 60 1,75 9 16,75

4,00 350 40 2,00 9 18,00
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El 316l

Rutil-umhlillte Stabelektrode flir artéhnliche
austenitische Cr-Ni-Mo-Stahle / -Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E19123LR 12
ENISO 3581-B ES316L-16
AWS A5.4 E316L-16
Anwendung

Stabelektrode zum Schweien von austenitischem, nichtrostendem Cr-Ni-Mo-Stahl / Stahlguss

mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. Fir Betriebstemperaturen bis 400°C. Besonders geeignet flr das
SchweiBen von nichtrostenden Chemie-Tanks und Rohren in der Chemie-, Textil-, Lack- und Papier-
industrie. Leichtes ZUnden und Wiederzlinden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der
Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht I6sliche Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Mn Cr Ni Mo
0,03 0,80 1,00 19,00 12,00 2,50

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,

1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNi Mo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,

1.4580 XBCrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti;
A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr. WP316, WP316L, WP316LN;

A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr. UNS S31600, UNS S31603, UNS S31653

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 35 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF =3A

Stromstarke (A)

2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm
50-70 60-100 80-120 100-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, BV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,00 300 147 1,75 9 15,75
2,50 300 92 1,75 9 15,75
3,20 350 56 2,00 9 18,00
4,00 350 37 2,00 9 18,00
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El 318

Rutil-umhdilite Stabelektrode fur artdhnliche
stabilisierte austenitische Cr-Ni-Mo-Stéhle / -Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E19123NbR 12
EN ISO 3581-B ES318-16

AWS A5.4 E318-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von stabilisiertem nichtrostendem austenitischem Cr-Ni-Mo-Stahl /
Stahlguss. Flr Betriebstemperaturen bis 400°C. Geeignet fir das Schweien von nichtrostenden
Tanks, Ventilen und Rohren in der Chemie-, Textil-, Lack- und Papierindustrie. Leichtes Zinden und
Wiederziinden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, leicht I6sliche
Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
[¢) Si Mn Cr Ni Mo Nb
0,06 0,70 0,80 19,00 12,00 2,50 0,35

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,

1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNi Mo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,

1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti; A 312 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti;
A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN; A 403 Gr. WP316, WP316L, WP316LN;

A 688 Gr. AlSI 316, TP316L, TP316LN; A 988 Gr. UNS S31600, UNS S31603, UNS S31653

Bitte beachten Sie die zuldssigen Betriebstemperaturen fir den Schweizusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 32 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF | EH~

Stromstarke (A)

2,0 mm 2,5 mm 3,2mm 4,0 mm

50-70 60-100 80-120 100-160

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

TOV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,00 300 148 1,75 9 15,75

2,50 300 94 1,75 9 15,75

3,20 300 58 1,75 9 156,75

4,00 350 37 2,00 9 18,00
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El 347

Rutil-umhtillte Stabelektrode fur artahnliche
stabilisierte austenitische Cr-Ni-Stéhle / -Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E199NbR 12
EN ISO 3581-B ES347-16
AWS A5.4 E347-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von stabilisiertem nichtrostendem austenitischem Chrom-Nickel Stahl
/ Stahlguss sowie von nichtrostendem und hitzebestandigem Chrom Stahl / Stahlguss. Fur Betriebs-
temperaturen bis 400°C. Besonders geeignet fir das Schweien von nichtrostenden Tanks, Ventilen
und Rohren in der Milch-, Getrénke-, Lebensmittel- und chemischen Industrie. Leichtes Ziinden und
Wiederziinden. Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige
Nahtoberflache, leicht I6sliche Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
[¢) Si Mn Cr Ni Nb
0,06 0,80 0,80 19,00 10,00 0,35

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321,
TP347

Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C

(as welded/ 600 35 70

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF ‘

Stromstarke (A)

2,0mm 2,5 mm 3,2 mm 4,0 mm
50-70 60-100 80-120 100-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

TUV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. | Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 300 94 1,75 9 15,75

3,20 350 57 2,00 9 18,00

4,0 350 37 2,00 9 18,00
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EIS 410

Basisch-umhlillte Stabelektrode flir artgleiche/
artahnliche nichtrostende Stéhle und Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E(13) B 42
EN ISO 3581-B ES410-15
AWS A5.4 E410-15
Anwendung

Stabelektrode mit ca. 120% Ausbringung zum SchweiBen von ferritischen und martensitischen
Chromstahlen / Stahlguss. Auch fiir korrosions- und abrasionsbesténdige Plattierungen auf Gas- und
Wasserarmaturen bis zu einer Betriebstemperatur von 450°C, zunderbestandig bis 850°C. Vorwarm-
und Zwischenlagentemperatur in Abhangigkeit vom Grundwerkstoff von 200-300°C. Nach dem
SchweiBen warmebehandeln bei ca. 750°C.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Ni
0,06 0,5 0,80 13,00 0,70

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4000 X6Cr13, 1.4006 X12Cr 13, 1.4008 GX12Cr14, 1.4021 X20Cr13, 1.4024 X15Cr13

ASTM A 176 Gr. 403, 420; A 240 Gr. 410, 410S; A 314 Gr. 403, 410, 420; A 580 Gr. 403, 410, 420;

A 988 UNS 41000

Korrosionsbestandige Auftragungen: alle schweiBgeeigneten un- und niedriglegierte Grundwerkstoffe
Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen flr den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

(MPa) A5(%) 20°C
1h/750°C 730 20 50

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF | ===

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm
80-120 120-160
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 224 5,00 3 15,00

3,20 350 150 5,00 3 15,00
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El 2209

Rutil-umhlillte Stabelektrode flir artéahnliche
Duplex-Stéhle /-Stahlgusssorten

Norm

EN ISO 3581-A E2293NLR12
ENISO 3581-B ES2209-16

AWS A5.4 E2209-16
Anwendung

Stabelektrode zum SchweiBen von ferritisch-austenitischen Duplexstéhlen / Stahlguss. Fur Betrieb-
stemperaturen bis 250°C. Einsatzgebiete vor allem in der Offshore-Technik und der chemischen
Industrie. Hohe Festigkeit und Zahigkeit und durch den hohen Anteil von Deltaferrit (ca. 25-35%)
hervorragende Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. Leichtes Ziinden und Wiederziinden.
Feintropfiger Werkstofflibergang, gutes Benetzen der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache,
leicht I6sliche Schlacke.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr Ni Mo N
0,025 0,90 0,90 22,50 9,50 2,80 0,14

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche

1.4462 X2CrNiMo22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4

ASTM A 988 Gr. UNS 31803

Auch fur Mischverbindungen mit un- und niedriglegiertem sowie nichtrostendem Stahl/Stahlguss.
Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fur den SchweiBzusatzwerkstoff und den
Grundwerkstoff.

Mechanische Glutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung 1SO-V(J)

AW/u (MPa) A5(%) 20°C -20°C
(as welded/ 700 25 >47 35
unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF

Stromstarke (A)

2,5mm 3,2mm 4,0 mm
50-85 60-90 90-140
Ricktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen
TUV, BV, TSE, CE

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 100 1,90 9 17,00
3,20 350 55 2,00 9 18,60
4,00 350 40 2,25 9 20,00
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AX-ENi2

Norm

EN ISO 1071 E C Ni-Cl 1
AWS A5.15 ENi-Cl
Anwendung

AX-ENi2 ist eine Elektrode mit basisch grafitischer Sonderumhdillung fur die KaltschweiBung von
Grau- Temper-, Stahlguss sowie fir SchweiBungen an ermideten Gussteilen.

Sie hat ausgezeichnete SchweiBeigenschaften auch bei geringen Stromstérken und einen ruhigen,
intensiven Fluss mit geringen Spritzverlusten und leichter Schlackenentfernbarkeit. Die Schweinaht
ist feilenweich und einschlieBlich der Ubergangszonen zum Grundmaterial mechanisch bearbeitbar.

Rucktrocknungstemperatur
120°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cu Ni
0,7 0,3 1,0 0,6 Basis

SchweiBhinweise

Die SchweiBzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken gentigend breit von der Gusshaut des
Grundmaterials zu befreien. Bei der SchweiBung von Gusseisen sollte auf eine moglichst geringe
Wérmeeinbringung geachtet werden. Daher kleine Stromstérken wéhlen. Die Breite der Raupen darf
héchstens das Zweifache, die Lange der Raupen héchstens das Zehnfache des Kernstabdurch-
messers betragen. Nach dem SchweiBen sind die SchweiBraupen sofort griindlich zu hammern, um
Spannungen abzubauen.

Bei der SchweiBung an Gleichstrom — Pol ergibt sich ein flaches Nahtaussehen durch sauber anflie-
Bendes SchweiBgut. An Gleichstrom + ergibt sich ein gewdlbtes Nahtbild bei ruhigerem Fluss, da die
geringe Warmeeinwirkung auf das Grundmaterial eine hohe Auftragung bewirkt. Bei Wechselstrom
liegen Nahtaussehen und SchweiBverhalten zwischen den beiden vorgenannten Stromarten.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
Priftemperatur +20°C des SchweiBgutes

nach EN ISO 15792-1
Harte [HB] 160
Zugfestigkeit R | [MPa] 400
Dehnung A (L= 5d,%) [%] 8

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x350 55- 75 4,0 x 350 100 - 120
3,2 x350 80- 90 5,0 x 450 120 - 140

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PD; PE; PF |E#74 (Leerlaufspannung >50V)
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AX-ENiFe1

Norm

EN SO 1071 E C NiFe-13
AWS A5.15 ENiFe-ClI
Anwendung

AX-ENiFe1 ist eine Elektrode mit basisch grafitischer Sonderumhtillung und einem Bimetall- Kern-
draht flr die KaltschweiBung aller Graugussarten, auch in Verbindung mit Stahl. Insbesondere aber
fur die SchweiBung von Sphéroguss. Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete Risssicherheit und
hohe Festigkeit. Die SchweiBnaht ist selbst an den Ubergangszonen noch bearbeitbar.

Ricktrocknungstemperatur
120°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Fe Ni
11 1,2 0,75 42 Basis

SchweiBhinweise

Die SchweiBzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken gentigend breit von der Gusshaut des
Grundmaterials zu befreien. Bei der SchweiBung von Gusseisen sollte man auf eine moglichst gerin-
ge Warmeeinbringung achten und kleine Stromstarken wahlen. Die Breite der Raupen darf hochs-
tens das Zweifache des Kernstabdurchmessers betragen, die Lange der Raupen hdchstens das
Zehnfache. Durch das SchweiBen an Wechselstrom erreicht man héchste Risssicherheit. Der stéan-
dige Wechsel der Polaritat fordert die Anbindung an kritische Gussteile durch eine flach anflieBende
SchweiBraupe.

Besonderer Hinweis: Der Bimetall- Kerndraht bringt ausgezeichnete Strombelastbarkeit und Ab-
schmelzleistung mit sich. Dies erlaubt ein Abschmelzen der Elektrode in voller Lange, ohne das bei
diesem Werkstoff typische Gliihen, beim Abschmelzen der 2. Stabhalfte.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Gitewerte
Pruftemperatur 20°C des SchweiBgutes

nach ENISO 15792-1
0,2% Dehnrenze Rp [MPa] 350
Zugfestigkeit R | [MPa] 500
Dehnung A (L,= 5d0%) [%] 10
Hérte [HB] 190

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5 x 300 60- 80A 4,0 x 350 95-130 A
3,2 x350 70-100 A 5,0 x 450 140-160 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PD; PE; PF |=#4 (Leerlaufspannung >50V)
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AX-ENiFe60/40

Norm

EN ISO 1071 E C NiFe-13
AWS A5.15 ENiFe-ClI
Anwendung

AX-ENiFe60/40 ist eine Elektrode mit basisch grafitischer Sonderumhillung fir die KaltschweiBung
aller Graugussarten, auch in Verbindung mit Stahl. Insbesondere aber fiir die SchweiBung von Spha-
roguss.

Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete Risssicherheit und hohe Festigkeit. Die SchweiBnaht ist
selbst an den Ubergangszonen noch bearbeitbar.

Rucktrocknungstemperatur
120°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Fe Ni
11 1,2 0,75 42 Basis

SchweiBhinweise

Die SchweiBzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken gentigend breit von der Gusshaut des
Grundmaterials zu befreien. Bei der SchweiBung von Gusseisen sollte man auf eine méglichst gerin-
ge Warmeeinbringung achten und kleine Stromstarken wahlen. Die Breite der Raupen darf héchs-
tens das Zweifache des Kernstabdurchmessers betragen, die Lange der Raupen hochstens das
Zehnfache.

Nach dem SchweiBen sind die Schweiraupen sofort zu hAmmern um Spannungen abzubauen.
Grundsétzlich sollte am Gleichstrom Pluspol verschweiBt werden, besonders bei empfindlichen
Gussstlicken um die Warmeeinbringung maoglichst gering zu halten.

SchweiBungen am Minuspol oder an Wechselstrom sind méglich, aber nur bedingt zu empfehlen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Gitewerte
Priftemperatur 20°C des SchweiBgutes

nach ENISO 15792-1
0,2% Dehnrenze Rp , [MPa] 350
Zugfestigkeit R | [MPa] 500
Dehnung A (L= 5d0%) [%] 10
Hirte [HB] 190

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5 x 300 60- 80A 4,0 x 350 95-130A
3,2 x 350 70-100 A 5,0 x 450 140-160 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PD; PE; PF |=#4 (Leerlaufspannung >50V)
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AX-E82

Norm

ENISO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Werkstoff Nr. 2.4648

AWS A5.11 ENiCrFe-3 mod
Anwendung

AX-ENi82B ist eine basisch umhtillte, kernstablegierte Ni-Basiselektrode fur zéhe Verbindungen art-
gleicher und artahnlicher sowie artverschiedener Werkstoffe. Bei der Verbindung warmfester ferri-
tischer und hochwarmfester austenitischer Werkstoffe kommt es zu keiner Bildung versprédender
Cr- Karbidséume.

Das SchweiBgut ist nichtrostend, hochwarmfest, zunderbestandig bis 1000°C und kaltzah bis
—196°C. Es besteht keine Neigung zur HeiBrissbildung. Hochwertiger Apparatebau in der chemischen
und petrochemischen Industrie fur Betriebstemperaturen Gber 300° C.

Rucktrocknungstemperatur
350°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Mn Mo Cr Ni Fe Nb
<0,04 4,5 1,0 19 Basis <4 2

SchweiBhinweise

Mischverbindungen: Ni-Basis mit Austenit / Ni-Basis mit Ferrit / Austenit mit Ferrit bis 550° C
NiCrFe-Legierungen wie NiCri5Fe (2.4816), NiCr23Fe (2.4851), warmfeste austenitische Stahle wie
X10NICrAITi32-20 (1.4876) und X5NICrAITi31-20 (1.4958), kaltzahe Stéhle wie X8Ni9 (1.5662)

und Schwarz-WeiB-Verbindungen mit Betriebstemperaturen >300°C und oder einer nachfolgenden
Warmenachbehandlung.

Incoloy 800, Incoloy 800H, Incoloy 800HT, UNS N0O6600, UNS N06601, UNS N 06075, UNS NO7080,
UNS N10665, UNS NO8800

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
Priftemperatur 20°C des SchweiBgutes

nach ENISO 15792-1
0,2% Dehnrenze Rp [MPa] 420
Zugdfestigkeit R | [MPa] 700
Dehnung A (L= 5d0%) [%] 40
Kerbschlagarbeit Av [J] 80 (bei -196°C)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x300 50- 90A 4,0 x 350 100-160 A
3,2x 350 70-120A 5,0 x 450 140 -200 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PD; PE; PF

|I=—#1 (Leerlaufspannung >50V)
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AX-E6G25

Norm

ENISO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Werkstoff Nr. 2.4621

AWS A5.11 ENiCrMo-3
Anwendung

AX-EB25 ist eine wechselstromgeeignete Stabelektrode mit ca.140 % Ausbringung fur Verbindungs-

schweiBungen von CrMo- legierten Ni- Basiswerkstoffen untereinander und in Verbindung mit hoch-

warm-festen, hitzebesténdigen, kaltzéhen, vergltbaren niedriglegierten oder korrosionsbestandigen

Stahlen mit Nickelbasis-Legierungen. Auch flr kaltzdhe 9%-Ni-Stahle miteinander geeignet. Das voll-
austenitische SchweiBgut weist hohe Besténdigkeit gegen viele korrosive Medien auf. z. B. LochfraB,
Spannungsriss- und Spaltkorrosion. Das Schweigut ist zunderbestandig bis 1100° C und warmfest

bis 1000° C.

Wegen Versprédungsgefahr zwischen 600 und 850°C ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden.

Rucktrocknungstemperatur
300°C /1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Mo Cr Ni
<0,04 0,8 0,6 9,0 22 Basis

Fe Nb
<6 3,5

SchweiBhinweise

Nickel-Chrom-Molybdén-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856), NiCr21Mo (2.4858),
NiCr22Mo6Cu (2.4618), NiCr22Mo7Cu (2.4617), XINiCrMoCuN25-20-7 und ihre Verbindungen mit
un-, niedrig- und hochlegierten Stahl/StahlGuss sowie flir korrosionsbestandige Plattierungen.
Kaltzahe Nickelstahle, z.B. X8Ni9 (1.5662) und Schwarz-WeiB-Verbindungen fir Betriebstemperatu-
ren Uber 300°C.

Inconel 625, NiCrofer 4221hMo, Hastelloy G, Hastelloy G3, Incoloy 800, UNS N06625, UNS N08825,
UNS N08926, UNS N08904

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
Priftemperatur 20°C des SchweiBgutes

nach ENISO 15792-1
0,2% Dehnrenze Rp ,, [MPa] 500
Zugfestigkeit R | [MPa] 750
Dehnung A (L= 5d0%) [%] 35
Kerbschlagarbeit Av [J] 40 (bei -196°C)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x 300 65-100 A 4,0 x 350 120-170 A
3,2 x 350 95-130 A 5,0 x 450 170-240 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PD; PE; PF \ (Leerlaufspannung >50V)
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AX-ES1

Norm

EN 14700 E Co3

DIN 8555 E20-UM-55-CSTZ
AWS A5.13 ECrCo-C
Anwendung

AX-ES1 ist eine wechselstromgeeignete Hochleistungselektrode mit ca. 160 % Ausbringung.

Das SchweiBgut bildet die harteste und abriebbestandigste der gangigen Kobaltbasislegierungen.
Die Legierung ist von gréBter Abriebbestandigkeit, warmfest und hitzebesténdig, zunderbestandig
bis 1000° C und korrosionsbestandig speziell gegen reduzierende Sauren.

Besonders geeignet fur VerschleiBteile in der chemischen Industrie, Schnitt- und Zerkleinerungs-
werkzeuge, héchstbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-, Ruihr- und
Bohrwerkzeuge sowie fur Lauf- und Dichtflachen an Armaturen und Ventilsitze bzw. -kegel in Ver-
brennungsmotoren.

Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften.

Wegen ihrer groBen Harte ist die Legierung nur noch schleifend bearbeitbar.

Rucktrocknungstemperatur
350°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr W Fe Co
2,2 1,2 1,0 30,0 12,5 3,0 Rest

Verarbeitungshinweis

Die Arbeitstemperatur ist dem Grundwerkstoff entsprechend vorzunehmen.

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 400° C bis 600° C und sehr langsames Abkuhlen ,
gegebenenfalls Ofenabkuhlung. Kurzer Lichtbogen und steile Elektrodenfihrung.

Nachfolgende Wéarmebehandlung nach Anforderungen des Grundwerkstoffes.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
nach DIN 32525-4

Harte bei 20°C [HRC] ca. 55
Hérte bei 600°C [HRC] ca. 44
Harte bei 800°C [HRC] ca.34

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
3,2 x 350 90-130A 5,0 x 350 160 - 200
4,0x 350 120-170 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC |=#4 (Leerlaufspannung >42V)
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AX-ES6

Norm

EN 14700 E Co2

DIN 8555 E20-UM-40-CTZ
AWS A5.13 ECrCo-A
Anwendung

AX-ESB ist eine wechselstromgeeignete Hochleistungselektrode mit ca. 140% Ausbringung. Fur
Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehrfachbelastung durch Abrieb und Kavitation, Korrosion so-
wie Druck, Schlag und hohen Temperaturen bis ca. 900°C ausgesetzt sind.

Besonders geeignet fur Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze bzw. —kegel in Verbrennungsmotoren,
Gleitflachen Metall-Metall, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschock, Mahl-
Ruhr- und Bohrwerkzeuge.

Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften, gute Zahigkeit.

Das SchweiBgut ist noch gut mit Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Rucktrocknungstemperatur
350°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr W Fe Co
1,0 0,9 1,0 28,0 4,5 3,0 Rest

Verarbeitungshinweis

Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller vor-
zu-nehmen, empfehlenswert ist eine Vorwéarm- und Zwischenlagentemperatur von 400° C bis 600°
G, auf langsames Abkuhlen ist zu achten, gegebenenfalls Ofenabkihlung.

Nachfolgende Warmebehandlung nach Anforderungen des Grundwerkstoffes.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
nach DIN 32525-4

Harte bei 20°C [HRC] ca. 42
Harte bei 300°C [HRC] ca. 35
Harte bei 600°C [HRC] ca.29

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x 350 60-80A 4,0x 350 120-170 A
3,2 x350 90-130A 5,0 x 350 150-200 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC |=# (Leerlaufspannung >42V)
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AX-ES12

Norm

EN 14700 E Co3

DIN 8555 E20-UM-50-CTZ
AWS A5.13 ECrCo-B
Anwendung

AX-ES12 ist eine wechselstromgeeignete Hochleistungselektrode mit ca. 160 % Ausbringung. Fur
Panzerungen an Bauteilen, die einer Mehrfachbelastung durch Abrieb und Kavitation, Korrosion so-
wie Druck, Schlag und hohen Temperaturen bis ca. 900°C ausgesetzt sind. Harte und Zahigkeit die-
ser Legierung liegen zwischen AX-ES1 und AX-ES6. Sie ist verschleiBbesténdiger als AX-ES6 und
zaher als AX-ES1. FUr Panzerungen an Lauf-, Dicht- und Gleitflachen von Armaturen und Pumpen,
Bearbeitungswerkzeu-gen der Hartholz-, Papier- Kunststoffindustrie, sowie flir Zerkleinerungsham-
mer, Ventilspindeln und Erd-bohrer sowie fiir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Ther-
moschock.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar, sonst durch Schieifen.

Rucktrocknungstemperatur
350°C/ 1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
[¢] Si Mn Cr w Fe Co
14 1,0 1,0 28,0 8,5 3,0 Rest

Verarbeitungshinweis

Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller
vorzunehmen, empfehlenswert ist eine Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 400° C bis
600° C mit nachfolgendem langsamen Abkuhlen, gegebenenfalls Ofenabkuhlung.
AnschlieBende Warmebehandlung nach Anforderungen des Grundwerkstoffes.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
nach DIN 32525-4

Hérte bei 20°C [HRC] ca. 48
Hérte bei 300°C [HRC] ca. 37
Hérte bei 600°C [HRC] ca. 29

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x350 60-80A 4,0 x 350 120-170 A
3,2 x 350 90-130A 5,0 x 350 160 - 200 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC |=#74 (Leerlaufspannung >42V)
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AX-ES21

Norm

EN 14700 E Cot

DIN 8555 E20-UM-300-CKTZ
AWS A5.13 ECrCo-E
Anwendung

AX-ES21 ist eine wechselstromgeeignete Hochleistungselektrode mit ca. 140 % Ausbringung.

Sie hat das zéheste, korrosionsbestandigste und warmfesteste Schweigut der gangigen Kobalthart-
legierungen. Sie eignet sich fur zahe und rissfeste Panzerungen, die einer kombinierten Belastung
von Druck, Schlag, Abrieb, Korrosion und hohen Temperaturen bis etwa 900°C ausgesetzt sind.

Fur Dichtflachen an Gas-, Wasser, Dampf- und Saurearmaturen und Pumpen, Ventilsitze und —kegel
von Verbrennungsmotoren sowie fiir Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung.

Die Legierung hat hervorragende Gleiteigenschaften und ist kaltverfestigend bis auf ca. 45 HRC.
Gas SchweiBgut ist sehr gut spanend bearbeitbar.

Rucktrocknungstemperatur
350°C /1h

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Cr Mo Ni
0,3 1,0 1,0 28,0 55 3,0

Co
Rest

Fe
3,0

Verarbeitungshinweis

Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller vor-
zu-nehmen. empfehlenswert ist eine Vorwérm- und Zwischenlagentemperatur von 150 bis 400° C.
Nach dem SchweiBen ist auf langsames Abkuhlen zu achten, gegebenenfalls Ofenabkiihlung.
AnschlieBende Warmebehandlung richtet sich nach den Anforderungen des Grundwerkstoffes.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte
des SchweiBgutes
nach DIN 32525-4

Harte bei 20°C [HRC] ca. 30
Harte bei 300°C [HB] ca. 280
Kaltverfestigt [HRC] ca.45

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x350 60-80A 4,0 x 350 120-170 A
3,2x 350 90-130A 5,0 x 350 150 -200 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC |=#9 (Leerlaufspannung >42V)
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EH 245

Basisch-umhiillte Manganhartstahl-Elektrode
fur Hartauftragungen

Norm

EN 14700 E Fe9

DIN 8555 E 7 UM 200 KP
AWS A 513 EFeMn-A
Anwendung

Basisch-umhllite Manganhartstahl-Elektrode flr verschleiBfeste AuftragsschweiBungen. Das
SchweiBgut gewinnt seine hohe Harte durch Kaltverfestigung. Es eignet sich daher besonders fir Tei-
le, die hauptséchlich hoher StoB- und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind. Die Werkstlicke sollten
beim SchweiBen nicht zu heil werden, gegebenenfalls Abkuhlpausen einlegen. Bei groBen Werk-
stlicken aus austenitischem Mangan-Stahl, wie z.B. Brecherbacken, ist es ratsam diese im Wasser-
bad zu schweiBen. Hohe Stromstarken und breites Pendeln sind zu vermeiden. Bei mehreren Lagen
wird eine Zwischenlage mit der EI 307 empfohlen. Bei VerbindungsschweiBungen von austenitischen
Manganstéhlen ist ebenfalls die EI 307 zu verwenden. Geeignet fur Auftrag- und Reparaturschwei-
Bungen von VerschleiBteilen aus austenitischem Manganstahl wie Brecherbacken, Brecherkegel,
Rollen u.a.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Mn Ni Fe
0,70 12,00 3,00 Rest

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HB)
behandlung

AW/u 200

(as welded/

unbehandelt)

kaltverfestigt 400-450

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC [Exr=

Stromstarke (A)

2,5mm 3,2mm 4,0 mm 5,0mm
70-100 100-130 140-180 200-250
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 239 5,00 3 15,00
3,20 350 139 5,00 3 15,00
4,00 450 95 6,50 3 19,50
5,00 450 60 6,50 3 19,50
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EH 330

Dick basisch-umhiillte Elektrode fiir
AuftragsschweiBungen mittlerer Harte

Norm

EN 14700 E Fel

DIN 8555 E 1 UM 300
Anwendung

Dick basisch-umhtillte Stabelektrode fur AuftragsschweiBungen mit mittlerer Harte. Besonders geeig-
net flr Bauteile mit ReibverschleiB, hoher StoB- und Schlagbeanspruchung. Das Schweigut ist riss-
und porensicher und lasst sich spanend bearbeiten. Geeignet fur die Aufarbeitung von Schienen,
Weichen, Kettenrader und VerschleiBteile, wie zum Beispiel Seilrollen, Becherwalzen, Laufrollen von
Raupenfahrzeugen, Bolzen, Kettenstege u.a.

Chemische Zusammensetzung (typlsche Werte in %)
C Si Mn Cr
0,10 0,70 0,90 3,00 Resl

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HB)
behandlung

AW/u 300

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/PoIung/Schweprosmonen
PA, PB, PC, PD, PE, PF \

Stromstarke (A)
2,5mm 3,2mm ‘4,0 mm ‘5,0mm ‘ ‘ ‘ ‘

80-120 120-140 140-190 190-240

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 256 5,00 3 15,00

3,20 350 159 5,00 3 15,00

4,00 450 108 6,50 3 19,50

5,00 450 87 6,50 3 19,60
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EH 340

Dick basisch-umhtillte Elektrode flr Auftrags-
schweiBungen hoher VerschleiBbestandigkeit

Norm

EN 14700 E Fe3

DIN 8555 E 1 UM 400
Anwendung

Dick basisch-umhtillte Stabelektrode fur AuftragsschweiBungen von hoher Verschleifestigkeit.
Besonders geeignet flr Bauteile mit ReibverschleiB, hoher StoB- und Schlagbeanspruchung.

Das SchweiBgut kann nur mit gesinterten Hartmetallen spanend bearbeitet werden. Eine zéhe
Pufferlage mit der ESB 48 oder EI 307 ist nur bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen erforder-
lich. MehrlagenschweiBungen ergeben auch ohne Zwischenlagen ein risssicheres SchweiBgut.
Geeignet fur die Aufarbeitung von Schienen, Herzstlicken und Weichen, VerschleiBteile wie zum Bei-
spiel Baggerteile, Polygonecken, Schlagwerkzeuge, Radkrénze, Matrizen, Stempel u.a.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
o} ‘Si ‘Mn Cr Ni Mo

0,20 0,90 0,40 2,70 0,10 0,40 Rest

Fe ‘

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 42

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF [Ex7=

Stromstarke (A)

3,2 mm 4,0 mm 5,0 mm
105-135 120-180 170-210
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
3,20 350 142 5,00 3 15,00
4,00 450 95 6,50 3 19,50
5,00 450 60 6,50 3 19,50
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EH 360B

Dick basisch-umhiillte Elektrode fiir zéhe und abriebfeste
AuftragungsschweiBungen an Bauteilen, die starkem Verschleil unterliegen

Norm

EN 14700 EFe8

DIN 8555 E 6 UM 60 (65W) T
Anwendung

Dick basisch-umhtillte Stabelektrode fir zéhe und abriebfeste AuftragsschweiBungen an Bauteilen
mit hoher Beanspruchung. Das SchweiBgut ist widerstandsfahig gegen StoB- und Schlagbeanspru-
chung, riss- und porenfrei und lasst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Bei sehr rissempfindlichen
Grundwerkstoffen ist eine zéhe Pufferlage mit ESB 48 oder EI 307 B erforderlich. Mehrlagenschwei-
Bungen ergeben auch ohne Pufferlagen ein rissfreies SchweiBgut. Geeignet zum AufschweiBen von
Baggerteilen, Vorderkanten der Baggerloffel, Baggerzahne, Bohrereinsétze, Kohlehobler, Férder-
schnecken, Polygonecken, Brecherbacken, Brecherkegel, u.a.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr \ Fe
0,40 0,50 0,30 7,00 0,50 Rest

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 59

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF IEx=)

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm 4,0 mm 5,0mm
80-100 100-140 140-180 180-230
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 244 5,00 3 15,00
3,20 350 141 5,00 3 15,00
4,00 450 99 6,50 3 19,50
5,00 450 63 6,50 3 19,50
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EH 360R

Dick rutil-umhtilite Elektrode fiir abriebfeste
und z&he Hartauftragungen.

Norm

EN 14700 E Fe8

DIN 8555 E 6 UM 60 (65W) T
Anwendung

Dick rutil-umhtillte Stabelektrode flr zéhe und abriebfeste AuftragsschweiBungen. Das SchweiBgut
hat ausreichende Warmeharte bis 600°C. Es lasst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Bei rissemp-
findlichen Grundwerkstoffen ist eine zahe Pufferlage mit ESB 48 oder El 307 erforderlich, nach je 3
Lagen EH 360 R eine weitere. Die Harte im SchweiBzustand 59 HRC kann durch ein- oder zweima-
liges Anlassen auf 60-65 HRC erhoht werden. Geeignet fur Hartauftragungen, die bei héheren Tem-
peraturen verschleiBfest sein mussen, z.B. Werkzeuge fiir Warmarbeit wie Scherenmesser, Gesenke,
Druckgussformen, Walzen, Brecher.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr \ Fe
0,40 0,50 0,30 7,00 0,50 Rest

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 59

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB, PC, PD, PE, PF [Ex7=

Stromstarke (A)

2,5 mm 3,2mm 4,0 mm 5,0 mm
60-90 100-140 140-180 180-210
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 266 5,00 3 15,00
3,20 350 151 5,00 3 15,00
4,00 450 99 6,50 3 19,50
5,00 450 67 6,50 3 19,50
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EH 515 |

Dick rutil-umhulite Hochleistungselektrode fur
hochverschleiBfeste nichtrostende Hartpanzerungen.

Norm

EN 14700 E Fel4

DIN 8555 E 10 UM 60 GR
Anwendung

Dick rutil-umhtilite Stabelektrode mit ca. 160% Ausbringung fiir hochverschleiBfeste nichtrostende
Auftragungen im abrasiven Bereich ohne Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut hat eine ledebu-
ritische Struktur und l&sst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Die bei diesem harten SchweiBgut
auftretenden Querrisse sind bei reibendem VerschleiB nicht nachteilig. Bei rissempfindlichen Grund-
werkstoffen ist eine zahe Pufferlage mit EI 307 erforderlich. Glatte und feinschuppige Nahtoberflache.
Geeignet fur Hartauftragungen an Bauteilen, die starken mineralischem VerschleiB unterliegen, wie
Forderschnecken, Mischerfliigel, Schlammpumpen, Rihrwerke, Brecherteile, Baggerschaufelkanten
und Bauteile in Kokereien, die Korrosion und erhéhter Temperatur ausgesetzt sind.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
c ‘Si ‘Cr Fe ‘ ‘ ‘

2,90 0,30 35,00 Rest
Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 60

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen

PA, PB, PC =FA
Stromstérke (A)

2,5mm 3,2mm 4,0 mm

80-100 100-120 140-170
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 186 5,00 3 15,00
3,20 350 110 5,00 3 15,00
4,00 350 72 5,00 3 15,00
5,00 350 51 5,00 3 15,00
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| EH 526

Dick basisch-umhilite Hochleistungselektrode flir
hochverschleiBfeste nichtrostende Hartpanzerungen.

Norm

EN 14700 EFel5

DIN 8555 E10 UM 55 GR
Anwendung

Dick basisch-umhiilite Stabelektrode mit ca. 180% Ausbringung fir hochverschleiBfeste nichtros-
tende Auftragungen im hochabrasiven Bereich mit leichter Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut
hat eine ledeburitische Struktur mit Cr- und Nb-Karbiden und lasst sich nur durch Schleifen bearbei-
ten. Die bei diesem harten SchweiBgut auftretenden Querrisse sind bei reibendem VerschleiB nicht
nachteilig. Der VerschleiBfaktor einer 3-lagigen AuftragsschweiBung gegen SiO2 ist 1%. Bei rissemp-
findlichen Grundwerkstoffen ist eine zdhe Pufferlage mit EI 307 erforderlich. Geeignet fur Hartauftra-
gungen von VerschleiBplatten in Brecheranlagen, Kegelbrechern, Brechern in der Zement- und Erzin-
dustrie, Olmiihlen, Baggerzahne und Vorderkanten von Baggerloffeln.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Nb Fe
4,0 20,00 6,50 Rest

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 55

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen

PA, PB ===
Stromstarke (A)
2,5 mm 3,2mm 4,0 mm 5,0 mm
80-110 115-150 160-200 190-240
Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
2,50 350 160 5,00 3 15,00
3,20 350 95 5,00 3 15,00
4,00 350 59 5,00 3 15,00
5,00 350 40 5,00 3 15,00
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EH 528 \

Dick basisch-umhiillite Hochleistungselektrode fiir
hochverschleiBfeste nichtrostende Hartpanzerungen.

Norm

EN 14700 E Fel6

DIN 8555 E 10 UM 65 GR
Anwendung

Dick basisch-umhtillte Stabelektrode mit ca. 180% Ausbringung fur hochverschleiBfeste nichtrosten-
de Auftragungen im hochabrasiven Bereich mit leichter Schlagbeanspruchung. Das Schweigut hat
eine ledeburitische Struktur mit Cr- und Nb-Karbiden und I&sst sich nur durch Schleifen bearbeiten.
Die bei diesem harten SchweiBgut auftretenden Querrisse sind bei reibendem VerschleiB nicht nach-
teilig. Der VerschleiBfaktor einer 3-lagigen AuftragsschweiBung gegen SiO2 ist 0,5%. Bei rissempfind-
lichen Grundwerkstoffen ist eine zahe Pufferlage mit EI 307 erforderlich. Geeignet fir Zementbrecher,
Zementpressen und Gesteinsférderschnecken, Mischerfliigel, Baggerzahne und Vorderkanten der
Baggerloffel. Einsetzbar fir Betriebstemperaturen bis 450°C.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
(¢} Si Nb Fe
7,00 24,00 7,00 Rest

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 62 (1. Lage)
(as welded/ 63 (2. Lage)
unbehandelt) 64 (3. Lage)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB \

Stromstarke (A)
2,5mm 3,2mm 4,0mm ‘5,0 ‘ ‘ ‘ ‘

90-115 115-150 150-200  |190-240

Ricktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 160 5,00 3 156,00

3,20 350 95 5,00 3 15,00

4,00 350 59 5,00 3 15,00

5,00 350 40 5,00 3 156,00
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| EH 531

Dick umhtlite Hochleistungselektrode fiir
hochverschleiBfeste nichtrostende Hartpanzerungen.

Norm

EN 14700 E ZFel6

DIN 8555 E 10 UM 65 GR
Anwendung

Dick basisch-umhlillte Stabelektrode mit ca. 235% Ausbringung fiir hochverschleiBfeste nichtrosten-
de Auftragungen im hochabrasiven Bereich ohne Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut hat eine
ledeburitische Struktur mit Cr- und B-Karbiden und Iasst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Die bei
diesem harten SchweiBgut auftretenden Querrisse sind bei reibendem VerschleiB nicht nachteilig. Bei
rissempfindlichen Grundwerkstoffen ist eine zahe Pufferlage mit El 307 erforderlich. Glatte und fein-
schuppige Nahtoberfléache. Die erforderliche Harte und der Verschleisswiderstand kann bereits in der
1. Lage auf einem niedrig legierten Stahl erreicht werden. Geeignet flir Baggerzéahne und Vorderkan-
ten der Baggerloffel, Mischerfliigel, Pumpen, Férderschnecken und Transportbander in der Kiesin-
dustrie.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Mn Cr B Fe
4,20 1,30 0,30 31,00 1,20 Rest

Mechanische Gutewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)
behandlung

AW/u 63

(as welded/

unbehandelt)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB

Stromstarke (A)

3,2mm 4,0 mm 5,0 mm
130-160 140-190 180-230
Rucktrocknung

2h/100°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) |Stick/Pkt. | Gewicht/ Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton
3,20 350 96 5,00 3 15,00
4,00 350 59 5,00 3 15,00
5,00 350 41 5,00 3 15,00
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EH 540

Dick basisch-umhtillte Hochleistungselektrode fur
hochstverschleiBfeste nichtrostende Hartpanzerungen.

Norm

EN 14700 E ZFel6

DIN 8555 E 10 UM 65 GR
Anwendung

Dick basisch-umhtillte Stabelektrode mit ca. 240% Ausbringung flir héchstverschleifeste nichtros-
tende Auftragungen im hochabrasiven Bereich ohne Schlagbeanspruchung. Einsatztemperaturen
bis max. 600°C. Das SchweiBgut hat eine ledeburitische Struktur mit Cr-, Nb-,Mo-, W- und V-Karbi-
den und lasst sich nur durch Schleifen bearbeiten. Die bei diesem harten SchweiBgut auftretenden
Querrisse sind bei reibendem VerschleiB nicht nachteilig. Bei rissempfindlichen Grundwerkstoffen ist
eine zahe Pufferlage mit EI 307 erforderlich. Der VerschleiBfaktor einer 3-lagigen AuftragsschweiBung
gegen SiO2 ist 0,3%. Geeignet flr Hartauftragungen an Zerkleinerungs- und Siebanlagen, Sinteran-
lagen, Zementdfen, Beschickungssysteme fur Hochdfen, Vorderkanten von Baggerloffeln und Bag-
gerzahne.

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)
C Si Cr Mo Vv W Nb
6,00 1,00 22,00 6,00 1,00 2,00 6,00

Fe
Rest

Mechanische Gltewerte des reinen SchweiBgutes (typische Werte)

Warme- Harte (HRc)

behandlung

AW/u 62 (1. Lage)

(as welded/ 64 (2. Lage)

unbehandelt) 65 (3. Lage)
66 (4. Lage)

Stromart/Polung/SchweiBpositionen
PA, PB |

Stromstarke (A)
2,5 mm ‘3,2 mm ‘4.0 mm ‘5,0 ‘ ‘ ‘ ‘

80-115 115-150 150-200 190-240

Rucktrocknung

2h/350°C, falls erforderlich

Zulassungen

Verpackungseinheiten

2 mm Lange(mm) | Stiick/Pkt. |Gewicht/ |Pkt./ Gewicht/
Pkt. Karton Karton

2,50 350 160 5,00 3 15,00

3,20 350 78 5,00 3 15,00

4,00 350 50 5,00 3 15,00

5,00 350 32 5,00 3 15,00
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AX-EFug

Norm
Ausnutelektrode

Anwendung

AX-Fug ist eine Stabelektrode mit einer Sonderumhdillung zum Fugen und Trennen von allen Stahl-
sorten ferritischen und austenitischen Gefliges, sowie Buntmetallen, Stahlguss und Grauguss, auBer
Reinkupfer. Sie wird eingesetzt zur Nahtvorbereitung, zum Fugenhobeln von Nuten, zum Anschra-
gen von Kanten, zum Trennen von Stéhlen, zum Stechen von Léchern und zum Entfernen fehlerhafter
SchweiBungen und zum Offnen von Rissen vor dem SchweiBen.

In allen SchweiBpositionen anwendbar.

Anwendungshinweise

AX-Fug erfordert hohere Stromstarken als andere Stabelektroden gleicher Kernstababmessung und
Umhuillungsdicken.

Beste Ergebnisse erzielt man, wenn das Werkstlck in Arbeitsrichtung in leichte Schraglage geneigt
wird, damit das aufgeschmolzene Material leicht abflieBen kann.

Die Elektrode sollte méglichst im spitzen Winkel ( ca. 15°) zum Werkstlick stoBartig im Pilgerschritt
nach vorne geschoben werden.

Dabei sollte stetiger Kontakt mit dem Grundmaterial gehalten werden.

Die AX-Fug produziert im Normalfall eine saubere und glatte Nut. Eventuell verbleibende Reste des
Grundmaterials an der Fugenflanke lassen sich leicht mit dem Schlackenhammer entfernen.

Vor dem UberschweiBen muss die Nut metallisch blank geschliffen werden.

Zulassungen

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x 350 100-120A 4,0 x 350 170-230 A
3,2 x 350 130-180A 5,0 x 450 230-300A

SchweiBposition/Polung

PA; PB; PC; PD; PE; PG |[=#H (Leerlaufspannung >50V)
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AX-EAISi5

Norm

DIN 1732 EL-AISI5
Werkstoff Nr. 3.2245
AWS A5.3 E4043
Anwendung

AX-EAISI5 ist eine Stabelektrode fiir SchweiBungen an Aluminiumknetlegierungen und Gusslegierungen
mit Silizium. Die SchweiBzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken sollen metallisch blank sein. Die
SchweiBbarkeit und Schlackenentfernbarkeit der Elektrode ist gut. Um eine dichte porenfreie Naht zu er-
halten, sollte die Elektrode in waagerechter Position (PA) mit kurzem Lichtbogen verschweiBt werden. Bei
groBeren Werkstiicken (> 6 mm) auf ca.100-250°C vorwarmen.

Besondere Hinweise

Da die Umhdillung von Aluminiumelektroden hygroskopisch ist, muss unbedingt auf eine trockene
und kuhle Lagerhaltung geachtet werden. Feucht gewordene Elektroden missen vor dem Schwei-
Ben rlickgetrocknet werden. Die Rlcktrocknungstemperatur betragt120°C / 1h.

Richtanalyse in %
Al Si Mn Fe Zn
Basis 5 0,2 0,4 0,1

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
Aluminium-Silizium-Legierungen, wie:

EN AW-6061 (AIMgSit), EN AW-6063 (AIMgSi0,7), EN AW-6082 (AIMgMnSit1), AlSi und AISiMg-Guss
mit max. 7% Si

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte des
Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach DIN EN 1597-1
0,2% Dehngrenze Rp,,, [MPa] 90

Zugfestigkeit R | [MPa] 120

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 15

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 170-190

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5 x300 40-70 A 4,0 x 350 90-130A
3,2 x 350 60-100 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PF
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AX-EAISI12

Norm

DIN 1732 EL-AISI12
Werkstoff Nr. 3.2585
AWS A5.3 E4047
Anwendung

AX-EAISi12 ist eine Stabelektrode mit Umhdillung fir SchweiBungen an Aluminium-Silizium-Gusslegierun-
gen. Die SchweiBzone ist griindlich zu sdubern, die Nahtflanken sollen metallisch blank sein. Die SchweiB3-
barkeit und Schlackenentfernbarkeit der Elektrode ist gut. Um eine dichte porenfreie Naht zu erhalten, soll-
te die Elektrode in waagerechter Position (PA) mit kurzem Lichtbogen verschweiBt werden. Bei gréBeren
Werkstlcken (> 6 mm) auf ca.100-250°C vorwarmen.

Besondere Hinweise

Da die Umhllung von Aluminiumelektroden hygroskopisch ist, muss unbedingt auf eine trockene
und kiihle Lagerhaltung geachtet werden. Feucht gewordene Elektroden missen vor dem Schwei-
Ben riickge-trocknet werden. Die Ruicktrocknungstemperatur betragt 120°C / 1h.

Richtanalyse in %
Al Si Mn Fe
Basis 12 0,5 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe /Wichtigste Anwendungsbereiche
Aluminium-Gusslegierungen bis 12%8i. z.B.:

EN AC-43000 (G-AISi10Mg), EN AC-44200 (G-AISi12), EN AC-44000 (G-AISi11),
EN AC-46200 (G-AISi8Cu3)

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren E-HandschweiBen Mechanische Giitewerte des
Priiftemperatur 20°C SchweiBgutes nach DIN EN 1597-1
Dehngrenze Rp, , [MPa] 80

Zugdfestigkeit R | [MPa] 200

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 8

Warmeleitfahigkeit [W/(m*K)] 150-170

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
2,5x300 40-70A 4,0 x 350 90-130A
3,2 x 350 60-100 A

SchweiBposition/Polung
PA; PB; PC; PF ==
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SchweiBzusatze Nickel

Massivdrahte/WIG-Stabe

* AX-82 AX-2.4806
* AX-625 AX-2.4831
* AX-NiTi3 AX-2.4155
¢ AX-NiCu30 AX-2.4377
* AX-FeNi AX-2.4560
* AX-2.4607

* AX-2.4886

* AX-2.4611

Fllldréhte
* AX-FD-82

* AX-FD-625
* AX-FD-FeNi

Nickel
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Nickel und Nickellegierungen
werden Uberalldorteingesetzt, wo
besonders hohe Anforderungen
andie Korrosionsbestéandigkeit,
Warm- und Zeitstandfestigkeit so-
wie Hitze- und Hochtemperatur-
korrosionsbestandigkeit gestellt
werden, die mit den klassischen
austenitischen Werkstoffen nicht
mehr erreicht werden kénnen.

Hauptsachlich werden diese Le-
gierungenin der Chemie und Pet-
rochemie, im Industrieofenbau, in
Gas- und Kohlekraftwerken, bei
der Rauchgasentschwefelung
undinMdillverbrennungsanlagen,
inder Abwasseraufbereitung, in
der Offshoretechnik, bei Meer-
wasserentsalzungsanlagen, in
der Automobilindustrie undin der
Luft- und Raumfahrt verwendet.

Jenach Anwendungsfall gibtes
folgende Legierungen:

 Reinnickel mit 1-3,5% Ti

 Nickel-Kupfer mit ca. 30% Cu
z.BMonel 400

¢ Nickel-Chrom mit ca. 20-45%
Cr,Nb, Ti, Al

* Nickel-Chrom-Eisenmitca.15-
40% Cr, Fe, Nb, Mo, Al, Tiz.B.
Incoloy 800, 800H

*Nickel-Molybdan mit ca.
15-830% Mo, Cr, W, Al, Tiz.B.
Hastelloy B-2

 Nickel-Chrom-Molybdanmit ca.
16-85% Cr, 7,6-21% Mo, Nb, W,
Co, Alz.B.Inconel 625, alloy 59

 Nickel-Chrom-Kobalt mit ca.10-
30% Co, Cr, Mo, Al, Ti, W

e Nickel-Chrom-Wolfram mit
ca.13-15% W, Cr, Co, Al, Mo

SchweiBenvon
Nickel-Basis-Legierungen
Nickelbasislegierungen haben
einvollaustenitisches Geflige und
sind heiBrissempfindlich.
Nachfolgend einige Hinweise:

» Auf &uBerste Sauberkeit achten
Der SchweiBnahtbereich muss
freivon allen Riickstanden wie
Fett, OI, Staub usw. sein.

¢ Der Nahtoffnungswinkel muss
groBerals beiunlegierten Stah-
len sein 60-70°.

* InkUrzeren Abstanden heften,
Wurzelspalt 2-3 mm, Steghdhe
ca.2mm.

o Stabelektroden rlicktrocknen
und mit kurzem Lichtbogen
verschweiBen. Inder SchweiB-
fuge ziinden, Ziindstellen tiber-
schweiBen.

* Grundsétzlich auf das War-
meeinbringen achten, beim
MAG-SchweiBen Impulstechnik
verwenden.

e Nicht vorwéarmen, die Zwi-
schenlagentemperatur darf
150(120)°C nicht Uberschreiten,
Streckenenergie 8-12 KJ/cm,
maglichst Strichraupentechnik
verwenden, bei Stabelektroden
max. 2,5 x Kernstabdurchmes-
ser pendeln.

* Endkrater ausschleifen, Endkra-
terflllprogramme verwenden.

 Jede SchweiBlage mit rostfreier
Blrstereinigen, Schlackenreste
und Oxidhaut entfernen.

* nach dem SchweiBen Ober-
flache zusétzlich tiberschleifen
und beizen.
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AX-82
AX-2.4806

Norm

EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Werkstoff-Nummer 2.4806

AWS A5.14 ERCrNi-3

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Eisen-Legierung zum WIG- bzw. MIG-SchweiBen von
Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstéhlen und artverschiedenen Verbindungen fiir Betriebstempera-
turen bis +900°C; kaltzah bis -196°C.

Besondere Hinweise

Sauberkeit des Werkstlickes im Schweinahtbereich ist Voraussetzung fur eine rissfreie Verbindung.
Fir diinne Bleche und WurzelschweiBungen Unternahtschutz: bei V- und X- Nahten Offnungswinkel
mindestens 70°;Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweien.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni C Cr Fe Mn S Si Nb + Ta
Bal. 0,02 20 1,0 3,0 <0,1 0,2 25

Wichtige Grundwerkstoffe

NiCrFe-Legierungen wie NiCr15Fe (2.4816), NiCr23Fe (2.4851), warmfeste austenitische Stahle wie
X10NICrAITi32-20 (1.4876) und X5NICrAITi31-20 (1.4958), kaltzihe Stahle wie X8Ni9 (1.5662) und
Schwarz-WeiB-Verbindungen mit Betriebstemperaturen >300°C und oder einer nachfolgenden War-
menachbehandlung.

Incoloy 800, Incoloy 800H, Incoloy 800HT, UNS NO6600, UNS NO6601, UNS N 06075, UNS NO7080,
UNS N10665, UNS N08800

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gltewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN I1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 420

Zugfestigkeit R | [MPa] 660

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 40

Kerbschlagarbeit Av [J] 150

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1, MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO,), Ar+28%He+2%H,+0,05%C0O,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mmx 1,6 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-625
AX-2.4831

Norm

EN ISO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Werkstoff-Nummer 2.4831

AWS A5.14 ERNiCrMo-3

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Nickel-Chrom-Molybdan-Legierung zum WIG - bzw. MAG-Schwei-
Ben von artgleichen und artahnlichen Nickellegierungen, kaltzahen Nickelstahlen und artverschiede-
nen Verbindungen flr Betriebstemperaturen bis 1000°C; kaltzah bis -196°C.

Besondere Hinweise

Sauberkeit des Werkstlckes im SchweiBnahtbereich ist Vorraussetzung fur eine rissfreie Verbindung.
Bei diinnen Blechen und bei WurzelschweiBungen ist Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-
Néhten sollte der Offnungswinkel mindestens 70° betragen. MIG — Drahtelektrode bevorzugt im Im-
pulslichtbogen verschweiBen.

Wegen Versprédungsgefahr zwischen 600 und 850°C ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni C Cr Mo Mn Si Nb+Ta Fe
Bal. 0,02 22 9,0 0,2 0,2 3,3 1,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Nickel-Chrom-Molybdén-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856), NiCr21Mo (2.4858), NiCr22Mo6Cu
(2.4618), NiCr22Mo7Cu (2.4617), XINiCrMoCuN25-20-7 und ihre Verbindungen mit un-niedrig- und hochlegier-
ten Stahl/StahiGuss sowie fiir korrosionsbestandige Plattierungen. Kaltzahe Nickelstahle, z.B. X8Ni9 (1.5662)
und Schwarz-WeiB-Verbindungen flr Betriebstemperaturen Gber 300°C.

Inconel 625, NiCrofer 4221hMo, Hastelloy G, Hastelloy G3, Incoloy 800, UNS N06625, UNS N08825, UNS
N08926, UNS N08904

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Glitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 500

Zugfestigkeit R | [MPa] 760

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 110

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO0,), Ar+28%He+2%H,+0,05%C0O,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 16
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-NiTi3
AX-2.4155

Norm

EN ISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3)
Werkstoff-Nummer 2.4155

AWS A5.14 ERNi-1

Anwendungsgebiet
SchweiBstab/Drahtelektrode aus Rein-Nickel mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt zum WIG-
bzw. MAG-SchweiBen von Reinnickel fur Betriebstemperaturen bis +450°C; kaltzéh bis —196°C

Besondere Hinweise

Sauberkeit des Werkstlickes im SchweiBnahtbereich ist Voraussetzung flir eine rissfreie Verbindung.
Fur diinne Bleche und WurzelschweiBungen Unternahtschutz: bei V- und X-Nahten Offnungswinkel
mindestens 70°; Drahtelektrode bevorzugt mit Impulslichtbogen verschweiBen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni c Fe Mn Si Ti
Bal. 0,02 <0,2 04 04 3,0

Wichtige Grundwerkstoffe

Rein-Nickel, auch LC-Nickel wie Ni99,6 (2.4061), niedriglegierten Ni-Legierungen wie NiMn1 (2.4106) und
NiMn5 (2.4116), G-Ni95 (2.4170) sowie Verbindungen mit Stahl, StahiGuss, Kupfer und Kupfer mit hochlegier-
tem Stahl, Plattierungen und Pufferlagen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 300

Zugfestigkeit R | [MPa] 500

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 30

Kerbschlagarbeit Av [J] 150

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO0,), Ar+28%He+2%H,+0,056%CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mmx 16 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-NiCu30
AX-2.4377

Norm

EN ISO 18274 S Ni 4060 ( NiCu30Mn3Ti)
Werkstoff-Nummer 24377

AWS A5.14 ER NiCu-7

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Nickel-Kupfer-Legierung zum Verbindungs- und AuftragschweiBen
von Nickel-Kupfer-Legierungen und artgleicher Plattierungen Fur Betriebstemperaturen bis +425°C;
kaltzah bis -196°C.

Besondere Hinweise

Sauberkeit des Werksttickes im SchweiBnahtbereich ist Voraussetzung fir eine rissfreie Verbindung.
Bei diinnen Blechen und WurzelschweiBungen ist Unternahtschutz erforderlich. Bei V- und X-Nahten
sollte der Offnungswinkel mindestens 70° betragen.

WIG - SchweiBstab immer im Schutzgasbereich flihren. MAG - Drahtelektrode bevorzugt im Impuls-
lichtbogen verschweiBen. Bei hohen SchweiBgeschwindigkeiten mit einem dem Brenner folgenden
Gasschutz arbeiten (Argonbrause).

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni [¢) Fe Mn Si Ti Cu
Bal. 0,02 1 33 0,2 2,0 30

Wichtige Grundwerkstoffe
Nickel-Kupfer-Legierungen, z.B. NiCu30Fe (2.4360), NiCu30AI (2.4375) und Verbindungen von Stahl mit Nickel-
Kupfer- und Kupferlegierungen, Plattierungen und Pufferlagen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Gutewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN I1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 300

Zugfestigkeit R | [MPa] 500

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 30

Kerbschlagarbeit Av [J] 100

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1, MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO,), Ar+28%He+2%H,+0,05%CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mmx 16 2,0 2,4 3.2
1000mm
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AX-FeNi
AX-2.4560

Norm
EN ISO 1071 S C NiFe-2
Werkstoff-Nummer 2.4560

Anwendungsgebiet

Der Nickel-Eisen SchweiBstab/ Drahtelektrode fir das Verbindungs- und AuftragschweiBen an
Grauguss-Sorten mit lamellarem und Kugelgraphit, wie die Lunkerbeseitigung an Gussteilen, das
ReparaturschweiBen von Motorblécken, Werkzeugmaschinenrahmen, Getrieben, Reduzierstlicken,
Pumpenkorpern, Gussteilen und Ventilkérpern. Das SchweiBgut (55 % Ni) ist homogen und hochriss-
bestandig. Ebenfalls fir Mischverbindungen mit un- und hochlegiertem Stahl, Kupfer- und Nickelle-
gierungen.

Besondere Hinweise

Der SchweiBbereich muss metallisch blank sein. Die Aufmischung sollte so gering wie moglich ge-
halten werden.

Gutes Anlegieren des SchweiBguts auf dem Grundmaterial, gleichméBiger Fluss.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni ] Fe Mn Si
Bal. 01 42 <1,0 <0,2

Wichtige Grundwerkstoffe
Ferritisches und austenitisches Gusseisen mit Kugelgraphit sowie Mischverbindungen mit Stahl,
Kupfer- und Nickellegierungen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] >300

Zugfestigkeit R | [MPa] >500

Dehnung A (L= 5d,%) [%] >25

Brinell-Harte [HB] 200

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11, MAG: Mischgas M12

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mmx |1,0 1.2 16 2,0 2,4 3.2
1000mm
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AX-2.4607

Norm

ENISO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
Werkstoff-Nummer 2.4607

AWS A5.14 ERNiCrMo-13

Anwendungsgebiet

Drahtelektrode mit hoher Korrosionsbesténdigkeit in reduzierenden, vor allem aber in oxidierenden
Medien. Fur Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen Legierungen und Guss-
legierungen. SchweiBen der Plattierungsseite von Blechen mit artgleicher und artahnlicher Auflage.

Gefuge
Das Geflige bildet sich austenitisch aus und ist ferritfrei.

Besondere Hinweise

Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Essigsédure und Essigsaure-Anhydrid, heie verunreinigte
Schwefel und Phosphorséaure und andere verunreinigte Mineralsauren. Eine Ausscheidung intermetal-
lischer Phasen wird weitgehend verhindert.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni (¢} Cr Fe Mn Si Mo
Bal. 0,01 23 <1,5 <0,5 0,1 16

Wichtige Grundwerkstoffe

NiCr23Mo16Al (2.4605), NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W (2.4819) und
artgleiche/artéahnliche Werkstoffe

UNS N06059 (alloy 59), UNS N0B022 (alloy C22), UNS N 06455 (alloy C4), UNS N10276 (alloy C276)

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M12 Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN I1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 420

Zugfestigkeit R | [MPa] 700

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
SchweiB-Argon; Mischgase z.B. M 11.

Zulassungen
WIG: Argon 11, MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO0,), Ar+28%He+2%H,+0,05%C0O,

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 1.6 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-2.4886

Norm

EN ISO 18274 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
Werkstoff-Nummer 2.4886

AWS A5.14 ER NiCrMo-4

Anwendungsgebiet

Drahtelektrode fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von Komponenten in Anlagen fiir che-
mische Prozesse mit hochkorrosiven Medien, aber auch zum Auftragen von Presswerkzeugen, Loch-
dornen etc., die bei hohen Temperaturen arbeiten, geeignet. Hervorragende Bestandigkeit gegen
schwefelige Séuren bei hohen Chlorid-Konzentrationen.

Besondere Hinweise
Zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen mit méglichst geringer Warmeeinbringung
und geringer Zwischenlagentemperatur schweiBen.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni C Cr Fe W Si Mo
Bal. 0,01 16 6,0 3,5 0,1 16

Wichtige Grundwerkstoffe

AX-2.4886 eignet sich fur das VerbindungsschweiBen artgleicher und artéahnlicher Grundwerkstoffe,
wie NiMo16Cr15 W (2.4819), UNS N10276 (alloy C276) und furr AuftragschweiBungen an niedriglegier-
ten und Warmarbeitsstéhlen.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M12 Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] >450

Zugfestigkeit R | [MPa] >750

Dehnung A (L= 5d,%) [%] >30

Kerbschlagarbeit Av [J1 >90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%C0,), Ar+28%He+2%H,+0,05%CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 16
Stab @ mmx 16 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-2.4611

Norm

ENISO 18274 S Ni 6455
Werkstoff-Nummer 2.4611

AWS A5.14 ERNiICrMo-7

Anwendungsgebiet

Drahtelektrode fur Verbindungen und AuftragsschweiBungen von hochkorrosiven artgleichen und art-
ahnlichen Werkstoffen in reduzierenden und oxidierenden Medien in der chemischen Industrie. Auch
fur Misch-Verbindungen mit hoch- und niedriglegierten Werkstoffen geeignet.

Besondere Hinweise
Die Warmeeinbringung muss so gering wie moglich gehalten werden.

Zusammensetzung des SchweiBstab/Drahtelektrode (Richtwerte in %)
Ni C Cr Fe Si Mo
Bal. 0,01 16 <15 0,1 16

Wichtige Grundwerkstoffe

AX-2.4611 eignet sich fur das VerbindungsschweiBen artgleicher Grundwerkstoffe, wie
NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W (2.4819)

UNS NO06455 (alloy C4), UNS N10276 (alloy C276)

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M12 Mechanische Gutewerte
Wérmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] >400

Zugdfestigkeit R | [MPa] >700

Dehnung A (L= 5d,%) [%] >30

Kerbschlagarbeit Av [J] >90

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M12 (Ar+30%He+0,5%CO0,), Ar+28%He+2%H,+0,05%CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2
1000mm
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AX-FD-82

Norm

EN ISO 12153 TNi6182 BM21 3 NiCr15Fe6Mn
AWS A5.34 ENiCrFe3T0-4

AWS A5.34M TNi 6182-04

Anwendungsgebiet

Fulldrahtelektrode fur das VerbindungsschweiBen und Plattieren von Nickelbasislegierungen

aber auch fur nicht artgleiche Verbindungen wie hochlegierte und unlegierte Stéhle mit Nickelbasis-
Werkstoffen.

Ferner wird der AX-FD82 fur Reparaturen an schwer schweibaren Stéhlen eingesetzt.

Der Werkstoff ist die erste Wahl, wenn es um Verbindungen im Hochtemperaturbereich zwischen fer-
ritischen und austenitische Stahlen geht.

Besondere Hinweise

Ein spezieller Nickel-Basis Fulldraht mit basischem Schlackensystem garantiert ein gutes Nahtbild
und ein optimales SchweiBgut. Die Vorteile des AX-FD82 gegentiber Massivdrahten werden beson-
ders in den Lagen PA und PB deutlich.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
[¢) Si Mn Fe Ni Nb Cr
0,01 0,30 6,0 6,0 Bal. 17 17,0

Wichtige Grundwerkstoffe

NiCrFe-Legierungen wie NiCr15Fe (2.4816), NiCr23Fe (2.4851), warmfeste austenitische Stahle wie X10NiCrAl-
Ti32-20 (1.4876) und X5NiCrAITi31-20 (1.4958), kaltzéhe Stahle wie X8Ni9 (1.5662) und Schwarz-WeiB-Verbin-
dungen mit Betriebstemperaturen >300°C und oder einer Warmenachbehandlung.

Incoloy 800, Incoloy 800H, Incoloy 800HT, UNS NO6600, UNS N06601, UNS NO6075, UNS N07080,

UNS N10665, UNS N08800

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M21 Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 360

Zugfestigkeit R | [MPa] 550

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 27

Kerbschlagarbeit Av [J] 70

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: z.B. M21

SchweiBposition/ Polung
PA; PB =]

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm |12 |16 2,0 2,4 28 \
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AX-FD-625

Norm

EN ISO 12153 T Ni6625 B M21 3 NiCr22Mo9Nb
AWS A5.34 ENiCrMo3T0-4

AWS A5.34M TNi 6625-04

Anwendungsgebiet

Der AX-FD625 ist einsetzbar fur das Verbindungsschweien und das Plattieren von artgleichen und
artahnlichen Nickelbasis- Legierungen aber auch fir nicht artgleiche Verbindungen wie nichtrostende
Edelstahle mit Nickelbasis-Werkstoffen. Ebenfalls fiir austenitische Stéhle mit 6% -9% Mo.

Besondere Hinweise

Ein spezieller Nickel-Basis Fulldraht mit basischem Schlackensystem garantiert ein gutes Nahtbild
und ein optimales SchweiBgut. Die Vorteile des AX-FD625 gegeniber Massivdrahten werden beson-
ders bei der Verarbeitung in der PA/PB-Position deutlich.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Fe Ni Mo Nb Cr
0,025 0,30 0,40 4,5 Bal. 9,0 3,4 21,0

Wichtige Grundwerkstoffe

Nickel-Chrom-Molybdan-Legierungen, z.B. NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856), NiCr21Mo (2.4858), NiCr22Mo6Cu
(2.4618), NiCr22Mo7Cu (2.4617), XINiCrMoCuN25-20-7 und ihre Verbindungen mit un-, niedrig- und hoch-
legierten Stahl/Stahlguss sowie fiir korrosionsbestandige Plattierungen. Kaltzahe Nickelstahle, z.B. X8Ni9
(1.6662) und Schwarz-WeiB-Verbindungen flr Betriebstemperaturen tber 300°C.

Inconel 625, NiCrofer 4221hMo, Hastelloy G, Hastelloy G3, Incoloy 800, UNS N06625, UNS N08825, UNS
N08926, UNS N08904

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M21 Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN I1SO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 500

Zugfestigkeit R | [MPa] 780

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 40

Kerbschlagarbeit Av (-196%C) [J] 70

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: z.B. M21.

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@ mm  [1,2 |16 [2,0 |24 |28

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB ‘= + ‘ ‘ ‘
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AX-FD-FeNi

Norm
EN ISO 1071 TCZ NiFe-1M
AWS A5.15 ENiFeT3-Cl mod.

Anwendungsgebiet

Der AX-FD-NiFe ist einsetzbar fiir das VerbindungsschweiBen und AuftragschweiBen an Bauteilen
aus Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit und Temperguss. Auch flr nicht artgleiche Verbindungen
wie Gusseisen mit Stahl und Stahlguss. Reparaturen an Armaturengehausen, Maschinengestellen,
Gleitschienen und Lageraufnahmen.

Besondere Hinweise
Ein spezieller Metallpulverflilldraht fir das Schutzgasschweissen. Er ist gut geeignet fiir das Schwei-
Ben an dicken Bauteilen.

Zusammensetzung des SchweiBgutes (Richtwerte in %)
C Si Mn Fe Ni
0,5 0,5 2,5 36,5 Bal.

Wichtige Grundwerkstoffe
Grauguss GJL 10-GJL 40, Gusseisen mit Kugelgraphit GJS 38-GJS 60 sowie alle Tempergusssorten.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas MAG Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung M12 des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN ISO 15792-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 350

Zugfestigkeit R | [MPa] 470

Dehnung A (L= 5d,%) [%] 15

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: z.B. M12 oder Argon mit 28-30%He und 0,5-2% CO,

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere auf Anfrage)
Spule [@mm [@mm |12 [1.6 [2,0 [2,4 2,8

SchweiBposition/Polung

1,2 mm PA, PB, PC, PF “

1,6-2,8 mm |PA, PB
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SchweiBzuséatze
Fulldrahtelektroden

unlegiert
s FCW 11

s FCW 12
s FCW 21
* FCW 30

niedriglegiert
* FCW 140
* FCW 201

hochlegiert

* AX-FD-DW307

* AX-FD-DW308L

* AX-FD-DW308LP

* AX-FD-DW309L

* AX-FD-DW309LP

* AX-FD-DW309MoL
* AX-FD-DW309MoLP
* AX-FD-DW310

* AX-FD-DW316L

* AX-FD-DW316LP

* AX-FD-DW329A

Fulldraht
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Fiilldrahtelektroden

Das SchweiBen mit Fildraht-
elektroden ist wie das
Schweissen mit einer Massiv-
drahtelektrode ein Metall-Licht-
bogen-SchweiBprozeB mit ab-
schmelzender Elektrode.

Die verwendeten Stromquel-
len und die Vorschubeinheit
sind gleich, ebenso wie das
Schlauchpaket, teilweise wer-
den bei besonders empfindli-
chen Fllldréhten Teflon- statt
der Ublichen Stahlseelen ver-
wendet.

Filldrahtelektroden beste-

hen aus einem Mantel und ei-
ner eingeschlossenen Flllung.
Der StromUbergang erfolgt im
Gegensatz zu einem Massiv-
draht fast ausschlieBlich Gber
den relativ diinnen Mantel und
nicht Uber den gesamten Quer-
schnitt. Dies fuhrt dazu, dass
die Stromdicht bei einem Fll-
draht sehr viel hoher ist als bei
einem Massivdraht. Der Full-
draht schmilzt schneller ab, der
Drahtvorschub muss gegen-
Uber dem Massivdraht um 1-2
m/min erhoht werden. Dies
flhrt zu einem zeitlichen und
wirtschaftlichen Vorteil bereits
in der waagrechten Position.

Der Lichtbogen von Filldraht-
elektroden ist breiter und mehr
glockenférmig im Vergleich zu
dem spitzen und mehr in die
Tiefe gehenden Lichtbogen von
Massivdrahtelektroden.

Die Nahtflanken werden bes-
ser aufgeschmolzen, Binde-
fehler sind praktisch unbe-
kannt. Durch das etwas gréBere
SchweiBbad ist auch die Aus-
gasung besser, der Fulldraht ist
weniger empfindlich gegentiber
Poren als der Massivdraht, die
Spritzer-neigung ist ebenfalls
geringer.

Es gibt 2 Arten von Fulldraht-
elektroden, die gasgeschutz-
ten, bei denen das Schutzgas
von auBen hinzugefihrt wird
und die selbstschitzenden,

die aufgrund ihrer Fullung wah-
rend des SchweiBprozesses
ihr Schutzgas selbst erzeu-
gen. In der Praxis werden diese
Fllldréhte fast ausschlieBlich
flr zum AuftragschweiBen ver-
wendet. Bei den gasgeschitz-
ten Typen unterscheidet man
schlackeftihrende Fulldrahte,
d.h. nach dem SchweiBen ist
die Naht von Schlacke bedeckt
und Metallpulver-Fulldrahte
ohne Schlacke. Bei den schla-
ckeflihrenden gibt es rutile und
basische Fulldrahtelektroden.

Rutile Fiilldrahtelektroden
Rutile Fulldrahtelektroden ha-
ben einen sehr feintropfigen
und fast spritzerfreien Tropfen-
Ubergang. Sie schweiBen aus-
schlieBlich im Sprihlichtbogen-
bereich. WurzelschweiBungen
sind daher nur mit Badsiche-
rung moglich. Es gibt Typen mit
schnell und mit langsam erstar-
render Schlacke.

Un- und niedriglegierte Full-
drahte haben fast ausschlieB3-
lich eine schnell erstarrende
Schlacke. Diese Schlacke stutzt
das SchweiBgut bereits vor sei-
ner endgliltigen Erstarrung ab
und ermdglicht dadurch ein &u-
Berst wirtschaftliches Schwei-
Ben mit hohem Strom auch in
der Zwangslage (PF, PD, PE).
Es kann praktisch doppelt so
schnell wie mit einem Mas-
sivdraht geschweiBt werden.
Rutile Fulldrahte mit langsam
erstarrender Schlacke werden
vorzugsweise im hochlegierten
Bereich verwendet. Durch die
langsame Erstarrung wird die
SchweiBnaht besser geformt,
sie ist glatter und sauberer.
Dies bedeutet gleichzeitig auch
weniger Nacharbeit. Die An-
wendung ist allerdings auf die
SchweiBpositionen PA, PB, PC
beschréankt.

Basische
Fiilldrahtelektroden

sind etwas grobtropfiger und
spritzeranfalliger als rutile. Das
SchweiBgut ist sehr riBsicher
und hat auch bei tiefen Tem-
peraturen eine hohe Zahigkeit.
Die Wanddicke ist unbegrenzt.
Sie sind gut geeignet flr hdher
gekohlte Stahle und fur span-
nungsbehaftete Konstruktio-
nen. Mit reduziertem Strom sind
sie auch in der Wurzel- und in
der Zwangslage verwendbar.

Metallpulver-
Fiilldrahtelektroden

haben einen sehr feintropfi-
gen und praktisch spritzerfrei-
en Tropfenlibergang. Sie bilden
keine Schlacke bis auf einige
Silikate und sind daher sehr gut
flr automatische Prozesse ver-
wendbar. Sie sind hoch strom-
belastbar und haben gleichzei-
tig im niedrigen Strombereich
eine sehr gute Spaltiberbri-
ckung fur die Wurzelschwei-
Bung. Sie werden vorzugsweise
in den Positionen PA, PB, PC
verschweiBt, in der Zwangsla-
ge muss der Strom reduziert
werden.
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FCW 11

Norm

ENISO 17632-A T462PC1H5
ENISO 17632-B T552T1-1CA-H5
AWS A5.36 E71T1-C1A2-CS1-H4
AWS A5.29

Rutile Filldrahtelektrode zum SchweiBen unter CO, fir Verbindungen an niedriglegierten Stahlen im
Schiffbau und im Stahlbau. Leicht kontrollierbares Schmelzbad, durch schnell erstarrende Schlacke
mit hohem Strom und dadurch bedingt hoher Abschmelzleistung in allen Positionen verwendbar. Bis
zu dem Drahtdurchmesser 1,2 mm auch in der Fallnahtposition verwendbar. Ruhiges spritzerfreies
SchweiBverhalten. Leicht entfernbare Schlacke und feingezeichnete SchweiBnahte.

Besondere Hinweise
Speziell zum SchweiBen unter Schutzgas CO,, fir Mischgas FCW 12 verwenden.
Durchflussmenge 14-18 I/min.

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn
0,06 0,30 1,20

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-5355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-
P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D,

A 32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,
X562, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas c1 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 500

Zugfestigkeit R | [MPa] 560

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 25

Kerbschlagarbeit Av [J] 60 bei -20°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: CO,

Zulassungen
TUV, DB, ABS, BY, DNV, GL, LR, RINA, TL, CE

Lieferformen
Spule ‘@ mm 1,0 1,2 1,6
Andere Abmessungen auf Anfrage
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FCW 12

Norm

EN SO 17632-A T462PM1H5
ENISO 17632-B T552T1-1MA-H5

AWS A5.36 E71T1-M21A2-CS1-H4
Anwendung

Rutile Fulldrahtelektrode zum SchweiBen unter Mischgasen fiir Verbindungen an niedriglegierten
Stéhlen im Stahl- und Briickenbau sowie flr Rohrleitungen und im Schiffbau. Leicht kontrollierbares
Schmelzbad, durch schnell erstarrende Schlacke mit hohem Strom und dadurch bedingt hoher Ab-
schmelzleistung in allen Positionen verwendbar. Ruhiges spritzerfreies SchweiBverhalten. Leicht ent-
fernbare Schlacke und feingezeichnete SchweiBnahte.

Besondere Hinweise
Speziell zum SchweiBen unter Mischgasen, fiir CO, FCW 11 verwenden.
Durchflussmenge 14-18 I/min.

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn
0,05 0,30 1,20

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P355N, P285NH-PA60NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-
P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustéhle: A, B, D,
A32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A516 Gr. 60, 65, 70; A 588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,
X52, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 560

Zugfestigkeit R | [MPa] 630

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 25

Kerbschlagarbeit Av [J] 75 bei -20°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25 % CO,)

Zulassungen
TL

Lieferformen
Spule |@ mm 1,2
Andere Abmessungen auf Anfrage
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FCW 21

Norm

ENISO 17632-A T464MM3H5
ENISO 17632-B T554T15-1MA-H5
AWS A5.18 E70C-6MH4
Anwendung

Schlackenlose Metallpulver-Fuilldrahtelektrode mit hervorragenden SchweiBeigenschaften im Kurz-
und Spruhlichtbogen. Beim SchweiBen im Sprihlichtbogen nahezu spritzerfrei. Gute Wiederziindei-
genschaften, daher fir RoboterschweiBungen sehr gut geeignet. Hohe Abschmelzleistung und hohe
SchweiBgeschwindigkeit. Feingezeichnete Nahtoberflache mit nur geringer Silikatbildung, mehrlagi-
ges SchweiBen ist ohne Zwischenreinigung moglich. Gute Modelllierfahigkeit im Kurzlichtbogenbe-
reich, sehr gute Spalttberbriickbarkeit und daher sehr gut geeignet fir WurzelschweiBungen. Vor-
zugsweise in den Positionen PA, PB zu verschweiBen, im Kurzlichtbogen auch in der Zwangslage.

Besondere Hinweise
VerschweiBbar unter Mischgasen und CO,. Durchflussmenge 14-18 I/min

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn
0,05 0,60 1,30

Wichtige Grundwerkstoffe

$235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-
P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffoaustéhle: A, B, D,
A32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A 283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A 588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,
X52, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 500

Zugfestigkeit R | [MPa] 560

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 25

Kerbschlagarbeit Av [ 80 bei -20°C / 50 J bei -40°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25 % CO,), CO,

Zulassungen

CE
Lieferformen
Spule |@mm 1,0 1,2 1,6

Andere Abmessungen auf Anfrage
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FCW 30

Norm

EN SO 17632-A T424BM3H5/T424BC3H5

ENISO 17632-B T 494T5 OMA H5 / T494T5-0CA-H5

AWS A5.36 E70T5-M21A4-CS1-H4 / E70T5-C1A4-CS1-H4
Anwendung

Basische Fulldrahtelektrode mit hohen mechanischen Gitewerten. Geeignet fir risssichere und zahe
SchweiBverbindungen in der Herstellung von Druckbehaltern, Kessel, Lagertanks, Stahlkonstruk-
tionen und Schiffen. AuBerdem fur Pufferlagen beim Auftragschweien auf schwer schweiBbaren
Stahlen sowie flr hdhergekohlte Stahle und spannungsbehafteten Konstruktionen mit unbegrenzter
Wanddicke. Feingezeichnete SchweiBnéhte, réntgensicher.

Besondere Hinweise
VerschweiBbar unter Mischgasen und CO,. Durchflussmenge 14-18 I/min.

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn
0,02 0,40 1,20

Wichtige Grundwerkstoffe

S235JR-8355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-
P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffbaustahle: A, B, D,

A 32-D 36

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A283 Gr. B, C, D; A 285 Gr. A, B, C; A 513 Gr. 1021, 1026;
A 516 Gr. 60, 65, 70; A588 Gr. B, C; A633 Gr. A, C, D; A662 Gr. A, B, C; A678 Gr. B; API 5 L B, X42,
X562, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 520

Zugdfestigkeit R | [MPa] 580

Dehnung A (L= 5d)% [%] 28

Kerbschlagarbeit Av [J] 80 bei -20°C / 60 J bei -40°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25 % CO,), CO,

Zulassungen
TOV, TL

Lieferformen
Spule ‘@ mm 1,0 1,2 1,6
Andere Abmessungen auf Anfrage
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FCW 140

Norm

ENISO 17632-A T464 INiPC1H5
ENISO 17632-B T554T1-1CA-N1-H5
AWS A5.36 E81T1-C1A4-Ni1-H4
Anwendung

Rutile Filldrahtelektrode zum SchweiBen unter CO, flir Verbindungen an kaltzéhen Stéhlen im Anla-
gen-, Behalter- und Rohrleitungsbau. Leicht kontrollierbares Schmelzbad, durch schnell erstarrende
Schlacke mit hohem Strom und dadurch bedingt hoher Abschmelzleistung in allen Positionen ver-
wendbar. Stabiler Lichtbogen mit geringer Spritzerbildung. Leicht entfernbare Schlacke und feinge-
zeichnete SchweiBnahte.

Besondere Hinweise
Speziell zum SchweiBen unter Schutzgas CO,, Durchflussmenge 14-18 I/min

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn Ni
0,04 0,45 1,10 0,90

Wichtige Grundwerkstoffe

S355JR, S355J0, S450J0, S355J2, S355N-S460N, S355M-S460M, S355NL-S460NL, S355ML-
S460ML, S460Q, S460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NH-P460NH, L245NB-L415NB, L450Q8B,
L245MB-L450MB, L360QB-L450QB, GE200-GE300, Schiffbaustahle: A-E,A32-E36

ASTM A 106 Gr. C; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 65, 70; A 572 Gr. 42, 50, 55, 60, 65; A 573 Gr. 70;
A588Gr.B, C;AB33Gr. A, C, D, E; A662Gr. A, B, C; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas C1 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 525

Zugfestigkeit R | [MPa] 600

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 26

Kerbschlagarbeit Av [J] >47 bei -30°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: CO,

Zulassungen

RINA
Lieferformen
Spule |@mm 1,0 1,2 1,6

Andere Abmessungen auf Anfrage
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FCW 201

Norm

ENISO 17634-A TMoLPC1H5
ENISO 17634-B T554T1-1C-2M3-H5
AWS A5.36 E81T1-C1A2-A1H4
Anwendung

Rutile Fulldrahtelektrode zum SchweiBen unter CO, fiir Verbindungen an warmfesten Stéhlen im An-
lagen-, Behélter- und Rohrleitungsbau mit Betriebstemperaturen bis 500°C. Leicht kontrollierbares
Schmelzbad, durch schnell erstarrende Schlacke mit hohem Strom und dadurch bedingt hoher Ab-
schmelzleistung in allen Positionen verwendbar. Stabiler Lichtbogen mit geringer Spritzerbildung.
Leicht entfernbare Schlacke und feingezeichnete SchweiBnahte.

Besondere Hinweise
Speziell zum SchweiBen unter Schutzgas CO,, Durchflussmenge 14-18 I/min.

Richtanalyse in % (SchweiBgut)
C Si Mn Mo
0,03 0,30 0,80 0,50

Wichtige Grundwerkstoffe

16Mo3, 20MnMoNi4-5, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-
S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N-P460N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, L360QB-
L450QB, GE200-GE300

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. A, B, C; A 182 Gr. F1; A 234 Gr. WP1; A283 Gr. B, C, D; A 335
Gr. P1; A533 Gr. B, C; 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 70; A 633 Gr. C; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas C1 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 550

Zugdfestigkeit R | [MPa] 630

Dehnung A (L= 5d)% [%] 20

Kerbschlagarbeit Av ] 60 bei -20°C

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: CO,

Zulassungen
Lieferformen

Spule |@mm 1,2 1,6
Andere Abmessungen auf Anfrage
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AX-FD-DW307

Norm

EN ISO 17633-A T188MnRM21 3
ENISO 17633-B TS Z307-F M21 0
AWS A5.22 E307T0-G
Anwendung

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung fiir vorwiegend waagrechte und horizontale SchweiBpo-
sitionen. Die Fulldrahtelektrode steht flr exzellentes SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke,
geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenet-
zung und gleichmaBig sicherem Einbrand.

Besondere Hinweise

Eigenschaften des SchweiBgutes: kaltverfestigungsféhig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit,
rissicher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Versprédung
Uber 500°C, kaltzah bis -100°C. Betriebstemperaturen bis 650°C

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni P S
0,07 0,6 6,4 19,2 81 0,02 0,008

Wichtige Grundwerkstoffe

Der AX-FD-DW307 ist geeignet flir hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, VergUtungs- und Panzer-
stéhle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten
Cr- und Cr-Ni-Stéhlen; hitzebestandige Stahle bis 850° C; austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzdhen austeniti-
schen Werkstoffen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] >350

Zugfestigkeit R | [MPa] >500

Dehnung A (L= 5d.)% [%] >30

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,), C1 (100%CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (Toleranzen nach EN ISO 544)
Spule 15kg ‘@ mm ‘1,2 ‘ ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB; PC ‘ =+ ‘ ‘ ‘
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AX-FD-DW308L

Norm

ENISO 17633-A T199LRM213
ENISO 17633-B TS 308L-F M21 0
AWS A5.22 E308LT0-4/308LTO-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode fir VerbindungsschweiBungen an korrosionsbestandigen austenitischen CrNi-
Stéhlen. Das SchweiBgut besitzt eine hohe Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion bei Betrieb-
stemperaturen bis 350°C; kaltzah bis -120°C.

SchweiBeigenschaften

Der AX-FD-DW308L lasst sich fast spritzfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweiBen und erzeugt glat-
te, fein gefiederte Nahte mit kerbfreien Ubergangen. Er zeigt eine gute Flankenbenetzung und einen
sicheren Einbrand. Die Schlacke lasst sich sehr leicht entfernen.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
¢] Si Mn P S Cr Ni
0,03 08 1,8 0,02 0,01 20,5 95

Wichtige Grundwerkstoffe

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321,
TP347

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 370

Zugfestigkeit R | [MPa] 550

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule g mm
15 bzw.
12,5kg

0,9 1,2

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC ‘@ ‘ ‘ ‘

0,9 mm alle Positionen

196 | ALUNOX Handbuch |

AX-FD-DW308LP

Norm

EN ISO 17633-A T1I99LPM21 1
ENISO 17633-B TS 308L-F M21 1
AWS A5.22 E308LT1-4/E308LT1-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode fur VerbindungsschweiBungen an korrosionsbesténdigen austenitischen CrNi-
Stéhlen mit rutiler Schlacke fir das PositionsschweiBen. Durch die rasch erstarrende Schlacke ist
das Schweien mit hohem Strom in der Zwangslage moglich. Das SchweiBgut besitzt eine hohe Be-
sténdigkeit gegen interkristalline Korrosion bei Betriebstemperaturen bis 350°C; kaltzéh bis -120°C.

SchweiBeigenschaften

Der AX-FD-DW308LP lasst sich fast spritzfrei mit runigem Lichtbogen verschweien und erzeugt
glatte, fein gefiederte Nahte mit kerbfreien Ubergangen. Er zeigt eine gute Flankenbenetzung und ei-
nen sicheren Einbrand.

Die Schlacke lasst sich sehr leicht entfernen.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn P S Cr Ni
0,03 0,8 1,8 0,02 0,01 20,5 9,5

Wichtige Grundwerkstoffe

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8

ASTM A 213 Gr. TP304L, TP347; A 240 Gr. 304L, 347; A 312 Gr. TP321, TP347; A 403 Gr. WP304L,
WP304, WP321, WP347; A 451 Gr. CPF3, CPF8; A 743 Gr. CF3; A 813 Gr. TP304L, 304, TP321,
TP347

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 370

Zugfestigkeit R | [MPa] 550

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@mm [1,2 | | | |

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PD; PE; = +
PF; PG
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AX-FD-DW309L

Norm

ENISO 17633-A T2312LRM213
ENISO 17633-B TS 309L-F M21 0
AWS A5.22 E309LT0-4/E309LTO-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fllung zum SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hoch-
legierten Cr- und CrNi-St&hlen mit un- bzw. niedriglegierten Stahlen fir vorwiegend waagrechte und
horizontale SchweiBpositionen. Auch fur die erste Lage bei PlattierungsschweiBungen auf un- und
niedriglegierten Grundwerkstoffen.

SchweiBeigenschaften

Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensiv schweiBende Sprihlichtbogen, der sichere Einbrand, die
selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung flihren zu einer

hohen SchweiBqualitat bei gleichzeitig kurzen SchweiBzeiten. Das SchweiBgut eignet sich flr einen
Betriebtemperaturbereich von -60°C bis 300°C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %

C Si Mn Cr Ni P S

0,02 0,7 14 24,0 13,0 0,019 0,005

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Fulldrahtelektrode eignet sich fir hochfeste, unlegierte und legierte Bau- und Vergttungsstéhle
mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten Cr- und
CrNi- Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen) fir den Dampfkessel- und Druckbehélterbau.
SchweiBplattierungen: fir die erste Lage von korrosionsbesténdigen SchweiBplattierungen an

P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N - S500N. Fir die erste Lage von korrosionsbestandigen
SchweiBplattierungen an warmfesten verglteten Feinkornbaustahlen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 450

Zugdfestigkeit R | [MPa] 580

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,); C1 (100% CO,)
Zulassungen

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)
Lieferformen
Spule @ mm
15kg bzw.
12,5kg

0,9

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC ‘@ ‘ ‘ ‘

@ 0,9mm |alle Positionen
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AX-FD-DW309LP

Norm

EN ISO 17633-A T2312LPM21 1
ENISO 17633-B TS 309L-F M21 1
AWS A5.22 E309LT1-4/E309LT1-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung zum SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hochle-
gierten Cr- und CrNi-Stahlen mit un- bzw. niedriglegierten Stéhlen flr alle SchweiBpositionen. Auch
fur die erste Lage bei PlattierungsschweiBungen auf un- und niedriglegierten Grundwerkstoffen.

SchweiBeigenschaften

Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensiv schweiBende Spruhlichtbogen, der sichere Einbrand, die
selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung fiihren zu einer

hohen SchweiBqualitét bei gleichzeitig kurzen SchweiBzeiten. Das Schweigut eignet sich fir einen
Betriebtemperaturbereich von -60°C bis +300°C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn P S Cr Ni
0,03 0,8 1,8 0,02 0,01 20,5 9,5

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Fulldrahtelektrode eignet sich fur hochfeste, unlegierte und legierte Bau- und Vergiitungsstahle
mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten Cr- und
CrNi- Stahlen (Schwarz-WeiB-Verbindungen) fir den Dampfkessel- und Druckbehélterbau.
SchweiBplattierungen: fur die erste Lage von korrosionsbesténdigen SchweiBplattierungen an
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N - S500N. Fur die erste Lage von korrosionsbestandigen
SchweiBplattierungen an warmfesten verglteten Feinkornbaustahlen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 440

Zugfestigkeit R | [MPa] 560

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 38

Kerbschlagarbeit Av [J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,); C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule |@mm [1,2 | | | |

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PD; PE; = +
PF; PG
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AX-FD-DW309MC‘)L

Norm

ENISO 17633-A T23122LRM213

ENISO 17633-B TS 309LMo-F M21 0

AWS A5.22 E309LMoT0-4/E309LMoTO-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung zum SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hoch-
legierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen mit un- bzw. niedriglegierten Stahlen fir vorwiegend waagrechte
und horizontale SchweiBpositionen. Der Fiilldraht zeichnet sich in diesem Anwendungsgebiet durch
besondere Sicherheit gegen HeiBrisse bei hoher Aufmischung aus und ist bei Mo-Legierten Plattie-
rungsschweiBungen fur die 1. Lage erforderlich.

SchweiBeigenschaften

Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensiv schweiBende Sprihlichtbogen, der sichere Einbrand,
die selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung flihren zu einer hohen
SchweiBqualitat bei gleichzeitig kurzen SchweiBzeiten. Das SchweiBgut eignet sich fiir einen
Betriebstemperaturbereich von -60°C bis 300°C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu P S
<0,04 <1,0 2,0 24 13 2,5 <0,5 <0,04 <0,03

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Fulldrahtelektrode eignet sich flr hochfeste, unlegierte und legierte Bau- und Vergttungsstahle
mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit hochlegierten Cr-, CrNi-
und CrNiMo - Stahlen. Ferrit -Austenitverbindungen flr den Dampfkessel- und Druckbehélterbau.
SchweiBplattierungen: fir die erste Lage von korrosionsbesténdigen SchweiBplattierungen an
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N - S500N. Fur die erste Lage von korrosionsbestandigen
SchweiBplattierungen an warmfesten verglteten Feinkornbaustahlen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 540

Zugfestigkeit R | [MPa] 700

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 30

Kerbschlagarbeit Av [J] 55

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,); C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule ‘@ mm ‘1,2 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG |PAPB;PC = | | |
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A‘X-FD-DW309MOLP

Norm

EN ISO 17633-A T23122LPM211

EN ISO 17633-B TS 309LMo-F M21 1

AWS A5.22 E309LMoT1-4/E309LMoT 1-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung zum SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hoch-
legierten Cr- und CrNi(Mo)-Stéhlen mit un- bzw. niedriglegierten Stahlen fur alle SchweiBpositionen.
Der Flldraht zeichnet sich in diesem Anwendungsgebiet durch besondere Sicherheit gegen Heil3-
risse bei hoher Aufmischung aus und ist bei Mo-Legierten PlattierungsschweiBungen fir die 1. Lage
erforderlich.

SchweiBeigenschaften

Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensiv schweiBende Spruhlichtbogen, der sichere Einbrand,
die selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung fiihren zu

einer hohen SchweiBqualitat bei gleichzeitig kurzen SchweiBzeiten. Das SchweiBgut eignet sich flr
einen Betriebtemperaturbereich von -60°C bis +300°C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni Mo |Cu |P S
0,025 <1,0 2,0 24 13 25 |<0,5 [<0,04 <0,03

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Fulldrahtelektrode eignet sich flr hochfeste, unlegierte und legierte Bau- und Vergiitungsstahle
mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit hochlegierten Cr-, CrNi-
und CrNiMo - Stahlen. Ferrit -Austenitverbindungen fiir den Dampfkessel- und Druckbehélterbau.
SchweiBplattierungen: fur die erste Lage von korrosionsbestandigen SchweiBplattierungen an
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N - S500N. Fur die erste Lage von korrosionsbesténdigen
SchweiBplattierungen an warmfesten verglteten Feinkornbaustéhlen.

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 540

Zugfestigkeit R | [MPa] 700

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J1 65

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon + 15- 25% CO,); C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule 15kg ‘@ mm ‘1,2 ‘ ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC; PD; PE; =+
PF; PG
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AX-FD-DW310 ‘

Norm

ENISO 17633-A T2520RM21 3
ENISO 17633-B TS 310-F M21 0
AWS A5.22 E310T0-4/E 310T0-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode flr artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstéhle. z.B. Glihereien,
Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut.
Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase. Zunderbestandig
bis 1200°C. Kaltzah bis -196°C.

SchweiBeigenschaften
Wegen Versprédungsgefahr soll der Temperaturbereich zwischen 650° - 900°C vermieden werden.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni P S
<0,2 <1,0 21 27 21 <0,03 <0,03

Wichtige Grundwerkstoffe

Austenitische hitzebestandige Werkstoffe

1.4841 X15CrNiSi25-20, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4832 GX25CrNiSi20-14,
1.4837 GX40CrNiSi25-12, 1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4848 GX40CrNiSi25-20
ASTM A 167 Gr. 310; A 182 Gr. F310; A 276 Gr. 310, 310S, 314; A 314 Gr. 310, 310S, 314;

A 409 Gr. TP310S, A 580 Gr. 310, 310S, 314;

Ferritische hitzebestandige Werkstoffe

1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priiftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 420

Zugdfestigkeit R | [MPa] 620

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 33

Kerbschlagarbeit Av [J1 95

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule15kg‘®mm ‘1,2 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG |PA;PB;PC = | | |
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‘ AX-FD-DW316L

Norm

EN ISO 17633-A T19123LRM213
EN ISO 17633-B TS 316L-F M21 0
AWS A5.22 E316LT0-4/E316LTO-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode fir VerbindungsschweiBungen an korrosionsbesténdigen austenitischen
CrNiMo-Stéhlen in horizontaler und waagerechter Position. Das SchweiBgut besitzt eine hohe Be-
standigkeit gegen interkristalline Korrosion bei Betriebstemperaturen bis 400°C; kaltzah bis -120°C.

SchweiBeigenschaften

Der AX-FD-DW316L lasst sich fast spritzfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweiBen und erzeugt glat-
te, fein gefiederte Nahte mit kerbfreien Ubergéangen. Er zeigt eine gute Flankenbenetzung und einen
sicheren Einbrand. Die Schlacke lasst sich sehr leicht entfernen.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
¢ Si Mn P S Ni |Cr |[Mo
0,03 06 15 0,02 0,01 12 |19 |26

Wichtige Grundwerkstoffe

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,

1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-8, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,

1.4580 XBCrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti;

A 812 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN;
A 408 Gr. WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN;
A 988 Gr. UNS S31600, UNS S31603, UNS S31653

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priuftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,,, [MPa] 380

Zugfestigkeit R | [MPa] 540

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J1 55

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spule @ mm 0,9 1,2 1,6
156 bzw.

12,5kg

SchweiBposition/Polung
MAG PA; PB; PC

@ 0,9mm |alle Positionen

— ‘ ‘ ‘
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AX-FD-DW316LP ‘

Norm

ENISO 17633-A T19123LPM21 1
EN ISO 17633-B TS316L-F M21 1

AWS A5.22 E 316LT1-4/E316LT1-1
Anwendung

Fulldrahtelektrode fur VerbindungsschweiBungen an korrosionsbesténdigen austenitischen
CrNiMo-Stahlen in allen Positionen. Durch die rasch erstarrende Schlacke ist das Zwangslagen-
schweiBen moglich. Das Schweigut besitzt eine hohe Besténdigkeit gegen interkristalline Korrosion
bei Betriebstemperaturen bis 400°C; kaltzah bis -120°C.

SchweiBeigenschaften

Der AX-FD-DW316LP laBt sich fast spritzfrei mit ruhigem Lichtbogen verschweiBen und erzeugt glat-
te, fein gefiederte Nahte mit kerbfreien Ubergéngen. Er zeigt eine gute Flankenbenetzung und einen
sicheren Einbrand. Die Schlacke I8t sich sehr leicht entfernen.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
¢] Si Mn P S
0,03 0,6 1,5 0,02 0,01

Ni
12

Cr

19 2,6

Mo ‘

Wichtige Grundwerkstoffe

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2,

1.4429 X2CrNiMo17-13-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 X2CrNiMo17-12-3,

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,

1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

ASTM A 182 Gr. F316, F316L, F316LN, F316Ti; A213 Gr. TP316, TP316L, TP316LN, TP316Ti;

A 312 Gr. TP316, TP316J, TP316LN, TP316Ti; A 314 Gr. 316, 316L, 316Ti, 316Cb; A 351 Gr. CFMN;
A 403 Gr. WP316, WP316L, WP316LN; A 580 Gr. 316, 316L; A 688 Gr. AISI 316, TP316L, TP316LN;
A 988 Gr. UNS 831600, UNS S31603, UNS S31653

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN ISO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 380

Zugfestigkeit R | [MPa] 540

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 35

Kerbschlagarbeit Av [J] 55

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100% CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen

Spule @ mm 1,2

15 kg

SchweiBposition/Polung

MAG PA; PB; PC; PD; PE; =+
PF; PG
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‘ AX-FD-DW329A

Norm

EN ISO 17633-A T2293NLRM213
ENISO 17633-B TS 2209-F M21 0
AWS A5.22 E2209T0-4/E2209T0-1
Anwendung

Duplex-Stahl-Flldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fllung zum VerbindungsschweiBen in vorwiegend
waagerechter und horizontaler SchweiBposition. Die Fulldrahtelektrode ist fir das SchweiBen ferri-
tisch-austenitischer-Duplexstéhle sehr gut geeignet. Der SchweiBzusatz zeichnet sich neben hohen
Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften, sowie guter Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion
und LochfraB aus. Der SchweiBzusatz kann im Temperaturbereich von —-40°C bis +250°C eingesetzt
werden.

SchweiBeigenschaften
Vorwarmung und Warmenachbehandlung sind flr das SchweiBgut nicht erforderlich. Die Zwischen-
lagentemperatur sollte 150°C nicht Uberschreiten.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %
C Si Mn Cr Ni Mo N P S
0,03 0,8 1,5 23 9 3,5 0,2 |0,01 |0,008

Wichtige Grundwerkstoffe

Artgleiche Duplex-Stéhle, sowie Mischverbindungen mit austenitischen hochlegierten und unlegier-
ten Stéhlen

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

ASTM A 988 Gr. UNS 31803

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren MAG Mechanische Giitewerte
Schutzgas M21 des SchweiBgutes
Priftemperatur 20°C nach EN I1SO 15972-1
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 610

Zugfestigkeit R | [MPa] 810

Dehnung A (L= 5d )% [%] 29

Kerbschlagarbeit Av J] 60

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
MAG: M21 (Argon mit 15-25% CO,), C1 (100 % CO,)

Zulassungen
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen
Spule 15kg ‘@ mm ‘1,2 ‘ ‘ ‘ ‘

SchweiBposition/Polung
MAG ‘PA; PB; PC ‘ = ‘ ‘ ‘
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SchweiBzuséatze Sonderwerkstoffe

Massivdrahte/WIG-Stabe Fe-Basis
* AX-MaCr1 1.4122

* AX-MaCr2 1.4115

* AX-MaCo12 1.6356

Stranggussstédbe Kobalt-Basis
* AX-Col Stab  Stellite®1

* AX-Co6 Stab  Stellite®6

* AX-Co12 Stab  Stellite®12

* AX-Co21 Stab Stellite®21

Metallpulver Kobalt-Basis

* AX-Col P Stellite®1

* AX-Co6 P Stellite®6
* AX-Co12 P Stellite®12
e AX-Co21 P Stellite®21

Metallpulver Nickel-Basis
* AX-Alloy 40 P Alloy 40
* AX-Alloy 50 P Alloy 50
* AX-Alloy 60 P Alloy 60
* AX-625 P Alloy IN 625

Metallpulver Eisen-Basis
* AX-316 P Alloy 316
* AX-316 P/LC  Alloy 316L

Magnesium
* AX-Mg61A AZB1A

Titan
o AX-Ti2 3.7035

Spritzdraht
o AX-Zn99,99 Spritzdraht
o AX-ZnAl5 Spritzdraht

Sonderwerkstoffe
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Die Gruppe Sonderwerkstoffe
beinhaltet Legierungen zum
Auftrag- und Verbindungsschwei-
Ben, die nicht den klassischen
SchweiBzusétzen zugeordnet
sind.

AX-MaCr1 und AX-MaCr2
sind Legierungen, die zum Auf-
tragschweiBen von nichtros-
tenden Dichtflachen auf Gas-,
Wasser- und Dampfarmaturen
flir Betriebstemperaturen bis ca.
500°C verwendet werden.

AX-MaCo12ist eine Legierung
zum Auftragen auf Warm-
arbeitswerkzeugen, die Harte
kann durch warmauslagern auf
ca. 50 HRC gesteigert werden.
AX-Mg61Awird zum SchweiBen
von Magnesium und Magnesi-
umlegierungen, AX-Ti2 zum
SchweiBen von Titan und Titan-
legierungen verwendet.

AX-Zn99,99 und AX-Znal15 wer-
denals Spritzdraht zum Auftragen
von korrosionsbesténdigen Zink-
schichten eingesetzt.

Die Kobaltbasis-Strangguss-
stabe werden zum Auftragen von
korrosions-, hitze- und verschleiB-
festen Schichten an Armaturen,
Ventilenin Verbrennungsmotoren,
Schnecken, Pumpen sowie hoch-
beanspruchten Warmarbeits-
werkzeugen verwendet.

Neu in diesem Handbuch sind
die Metallpulver auf Kobalt,
Nickel- und Eisenbasis. Der
Anwendungsbereich der Ko-
baltbasispulver entspricht dem
der Stranggussstabe.

Die Nickelbasispulver AX-Alloy
40P, AX-Alloy 50 Pund AX-Alloy
60 P habenin etwaden gleichen
Anwendungsbereich. Die Metall-
pulver AX-625 P, AX316 P und
AX316 P/LC entsprechen von der
Anwendung den vergleichbaren
WIG-Stében, Massivdrahtenund
Stabelektroden.

Strangussstabe auf Kobaltba-
sis kénnen im WIG oder Gas-
verfahren verschweiBt werden.
Beim Gasschweil3en muss ein
Acetylenlberschuss, Flammen-
einstellung 3:1, eingestellt werden.

Metallpulver kénnen je nach
Kérnung im Plasmapulver-
Auftragsverfahren (PTA) oder als
Flammspritzpulver verwendet
werden.

Das Plasmapulver-Auftrag-
schweiBen (PTA=Plasma-Trans-
ferred-ARC) ist ein thermisches
Beschichtungsverfahren zum
Auftragen von verschlei- und kor-
rosionsbestandigen Schichten.
Annlich wie beim WIG-Verfahren
brennt der Hauptlichtbogen
zwischen Wolframelektrode
und Werkstuck. Er wird durch
einen Pilotlichtbogen, der zwi-
schen Wolframelektrode und
Kupferanode brennt, geztindet
und stabilisiert. Haupt- und Pilot-
Lichtbogen haben jeweils eine
eigene Stromquelle.

Durch lonisierung des Argon-Ga-
sesim Lichtbogen wird ein Plas-
magas mit hoher Energiedichte
erzeugt. Durch eine duBere Dise
wird Argon zugefiihrt, welches
als Schutzgas das Schmelzbad
vor der Umgebungsluft schiitzt.
Das Pulver wird durch eine Do-
siereinrichtung mit Hilfe von Pul-
verfordergas (Argon) zugefihrt.

Eskénnen AuftragschweiBungen
mit sehr niedriger Aufmischung
(5-10%) und hoher Wirtschaft-
lichkeit (bis zu20 kg/h) erzeugt
werden.

Bei allen Flammspritzverfahren
gleichist, das keine eigentliche
Aufschmelzung, sondern je
nach Verfahren eine mehr oder
weniger starke Verklammerung
mit dem Grundwerkstoff er-
folgt. Diese hangt von der Art
des Verfahrens und von der
Aufprallgeschwindigkeit ab.
Vor dem Spritzverfahren muss
die Oberflache des Werkstiickes
von allen Verunreinigungen wie
Rost, Fettund Ol gereinigt werden.
AuBerdem muss die Oberflache
durch Strahlen oder Drehen auf-
gerauht werden, um eine bessere
Verklammerung zu erreichen.

Die hauptsachlichen Flamm-
spritz-Verfahren sind Flamm-
spritzen, Flammspritzschweien
und Plasma/Hochgeschwin-
digkeit-Flammspritzen.
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AX-MaCr1

1.4122
Norm
ENISO 14343-A W Z17MoH/G Z17MoH
EN ISO 14343-B SS7430
EN 14700 S ZFe7
DIN 8555 MSG 6-GZ-50-ZR/WSG 6-GZ-50-ZR
AWS A5.9 ER430 mod.
Werkstoff-Nr. 1.4122

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fur Auftragung von nichtrostenden Dichtflachen auf Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen aus unlegierten- oder niedriglegierten Stahlen und Stahlgusssorten fur Betriebs-
temperaturen bis 500°C sowie flr Verbindungen an artgleichen Stahlen. Hohe Warmfestigkeit, Ver-
schleiBbestandig, Seewasser- und Zunderbestéandig bis 900°C.

Besondere Hinweise

Nichtrostendes martensitisches SchweiBgut, Vorwarmen und Zwischenlagentemperatur bei Auftra-
gungen je nach Grundwerkstoff 150-350°C; bei Verbindungen 300-400°C, anschlieBend anlassen
bei 760°C/2h.

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr Mo Ni

0,4 0,5 0,5 17,5 1,0 0,5

Wichtige Grundwerkstoffe
Rost- und saurebestandiger artgleicher und artahnlicher Stahl: Armaturenteile, Wellen,
Spindel, Ventile.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M11 Mechanische Giitewerte des
Warmebehandlung unbehandelt SchweiBgutes nach
Priiftemperatur 20°C EN ISO 15792-1 und DIN 32525-4
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 550 nach WB 760°C/2h
Zugfestigkeit R | [MPa] 750-900 nach WB 760°C/2h
Dehnung A (L= 5d.)% [%] 12 nach WB 760°C/2h

Harte [HB] 230 nach WB 760°C/2h

Harte [HRC] 47-52 ungegliht/SchweiBzustand
Weichglihen 2h bei 750-850°C Abkiihlen im Ofen

Hérten 980-1060°C abkuhlen in Ol oder Luft

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase wie z.B.: M11, M12, M13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 12 1,6
Stab @ mm 1,6 2,0 24 3,2
x1000mm
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AX-MaCr2
1.4115

Norm

EN ISO 14343-A W Z17Mo/G Z17Mo

ENISO 14343-B S87430

EN 14700 S ZFe7

DIN 8555 MSG 6-GZ-45-ZR/WSG 6-GZ-45-ZR
AWS A 5.9 ER430 mod.

Werkstoff-Nr. 1.4115

Anwendungsgebiet

SchweiBstab/Drahtelektrode fur Auftragung von nichtrostenden Dichtflachen auf Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen aus unlegierten- oder niedriglegierten Stahlen und Stahlgusssorten flr Betriebs-
temperaturen bis 500°C sowie flr Verbindungen an artgleichen Stahlen. Hohe Warmfestigkeit, Ver-
schleiBbestandig, Seewasser- und Zunderbestandig bis 900°C.

Besondere Hinweise

Nichtrostendes, martensitisches Schweigut, Vorwarmen und Zwischenlagentemperatur bei Auftra-
gungen je nach Grundwerkstoff 150-350°C; bei Verbindungen 300-400°C, anschlieBend anlassen
bei 720°C/2h.

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr Ni Mo
0,21 0,4 0,3 17,5 0,5 11

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas M11 Mechanische Giitewerte des
Warmebehandlung unbehandelt SchweiBgutes nach
Priiftemperatur 20°C EN ISO 15792-1 und DIN 32525-4
0,2%-Dehngrenze Rp,, [MPa] 450 nach WB 720°C/2h
Zugfestigkeit R, [MPa] 690 nach WB 720°C/2h

Dehnung A (L= 5d,)% [%] 15 nach WB 720°C/2h

Harte [HB] 200 nach WB 720°C/2h

Harte [HRC] 35-45 ungegliiht/SchweiBzustand

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG:Argon I1; MAG: Mischgase z.B.: M11, M12, M13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm x 16 2,0 2,4 3,2
1000
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AX-MaCo12
1.6356

Norm

EN 14700 S ZFe5

DIN 8556 W/MSG 3-GZ-350-T
Werkst.-Nr. 1.6356

Anwendungsgebiet

Hochlegierte Drahtelektrode/ SchweiBstab, warmaushértbar, sehr zaher SchweiBzusatz. Fur hoch-
verschleiBfeste Auftragungen an hochbeanspruchten Werkzeugen der Kalt- und Warmarbeit. Das
SchweiBgut ist im Schweizustand sehr gut spanabhebend bearbeitbar. Optimale WarmverschleiB-
und Temperaturwechselbestandigkeit werden nach dem Warmauslagern erzielt.

Besondere Hinweise

Hochlegierter, martensitaushartbarer, sehr z&her SchweiBzusatz. Schweibereich metallisch blank
bearbeiten, etwaige Risse vollstandig ausarbeiten. Vorwarmen auf 100-150°C.

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr Mo Ni Co Ti
0,01 0,4 01 0,2 4,0 18,0 12,0 1,6
Wichtige Grundwerkstoffe

Aushartbare WIG- bzw. MAG-Auftragungen auf Kalt- bzw. Warmarbeitswerkzeugen, wie Stanzwerk-

zeuge, Warmschnittwerkzeuge, Alu-DruckgieBformen, Kalt-Schmiedegesenke, Zieh-, Préage- und
Abkantwerkzeuge.

Werkstoffeigenschaften

Schutzgas Argon Mechanische Giitewerte des
Warmebehandlung unbehandelt SchweiBgutes nach
Priiftemperatur 20°C EN ISO 15792-1 und DIN 32525-4
0,2%-Dehngrenze Rp, , [MPa] 885

Zugfestigkeit R | [MPa] 980

Harte unbehandelt [HRC] 32-35

Harte warmausgelagert 3-4 h bei 480°C [HRC] |50-54

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1; MAG: Mischgase z.B. M11, M12, M13

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
Stab @ mm 1,6 2,0 24 3,0 3,2 4,0
x1000mm
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AX-Co1-Stab
Stellite®1

Norm

EN 14700 R ZCo3

DIN 8555 G/WSG 20-GO-55-CSTZ
AWS A 5.21 ERCoCr-C mod.

Anwendungsgebiet

Schweissstab aus einer Kobalt-Chrom-Wolfram-Legierung fur korrosionsbesténdige, hitze- und ver-

schleiBfeste Hartauftragungen. Stellitlegierung mit hoher Bestandigkeit gegen Abrieb, Oxidation und
Erosion. Bestens geeignet gegen Gleitbeanspruchung von Metall auf Metall. AX-Co 1 ist fur die WIG-
und Gas-SchweiBung geeignet. Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-307 empfehlens-

wert.

Besondere Hinweise

Hérteste der géngigen Kobaltbasislegierungen. Das SchweiBgut ist sehr abriebbestandig, warmfest
und hitzebesténdig. Die hohe Harte erlaubt nur noch schleifende Bearbeitung. Die Legierung ist kor-
rosionsbesténdig, speziell gegen reduzierende Sauren und zunderbestandig bis ca. 1000°C.
Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften.

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr W Fe Co
25 2,0 1,0 30,0 15,0 3,0 Rest

Wichtige Grundwerkstoffe

Fir Mahl- und Kollergénge, VerschleiBringe, VerschleiBelemente in der chemischen Industrie sowie
Salz- und Laugenpumpen. Rost- und séurebestandiger Stahl: Armaturenteile, Wellen, Spindel, Venti-
le sowie fur Lauf- und Dichtflachen an Armaturen und Ventilsitze und -kegel in Verbrennungsmotoren
sowie flr hdchstbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung.

Werkstoffeigenschaften
Harte bei 20°C [HRC] 52-58
Harte bei 600°C [HRC] ca. 40

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 1
GAS: Acetylenliberschuss einstellen (reduzierende Flamme)

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (andere Langen auf Anfrage)
Stab @mm 3,2 4,0 50
x1000mm
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AX-Co6-Stab
Stellite®6

Norm

EN 14700 R Co2

DIN 8555 G/WSG 20-GO-40-CSTZ
AWS A5.21 ERCoCr-A

Anwendungsgebiet

Zahe, hochfeste und hitzebestandige Stellitlegierung fir AuftragsschweiBungen, wenn VerschleiB-
beanspruchung mit leichter Schlagbeanspruchung und Korrosion begleitet ist. Bei AX-Co6 handelt
es sich um den Uberwiegend eingesetzten Stellit-Typ. Sehr gut geeignet fur Werkstticke, die Druck
und Abrieb unter hohen Temperaturen aushalten mussen. Zunderbestandig bis ca. 900°C. AX-Co6
ist fur die WIG- und GasschweiBung geeignet. Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-307
empfehlenswert.

Besondere Hinweise

Durch die in der Kobalt-Basislegierungen mit eingelagerten Cr- und W-Karbiden, widersteht diese Le-
gierungen neben hohem Abrieb auch starken Korrosionsangriffen. Das SchweiBgut ist noch gut mit
Hartmetallwerkzeugen spangebend bearbeitbar.

Hervorragende Gleiteigenschaften und gute Poliereigenschaften, gute Zahigkeit.

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr W Fe Co
1,2 2,0 1,0 30,0 50 3,0 Rest

Wichtige Grundwerkstoffe

Besonders geeignet fur Dichtflachen an Armaturen, Ventilsitze und —kegel in Verbrennungsmotoren,
hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge ohne Thermoschockbeanspruchung, Salz- und Laugen-
pumpen, rost- und saurebestandige Armaturenteile, Wellen und Spindel, Mahl- Ruhr- und Bohrwerk-
zeuge sowie fur Gleitflachen von Metall auf Metall.

Werkstoffeigenschaften
Harte bei 20°C [HRC] 40-42
Harte bei 600°C [HRC] ca. 33

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I

GAS: Acetyleniiberschuss einstellen (reduzierende Flamme)

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (andere Léngen auf Anfrage)
Stab @ mmx (24 3,2 4,0 5,0 6,4
1000mm
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AX-Co12-Stab
Stellite®12

Norm

EN 14700 R Co3

DIN 8555 G/WSG 20-GO-50-CSTZ
AWS A5.21 ERCoCr-B

Anwendungsgebiet

Die Co-Basis-Legierung Co 12 ist gegentiber Co 6 etwas verschleiBfester. Die Zahigkeit und die Harte
sind zwischen Co1 und Co6 anzusiedeln. Besonders geeignet bei VerschleiBbeanspruchung in
Verbindung mit Korrosion, zunderbestéandig bis ca. 900°C. AX-Co12 ist fur die WIG- und Gas-
SchweiBung geeignet. Je nach Grundwerkstoff ist eine Pufferlage mit AX-307 empfehlenswert.

Besondere Hinweise
Diese Legierungen widersteht neben hohem Abrieb auch starker Korrosionsbeanspruchung.
Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen bearbeitbar.

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr w Fe Co

1.4 2,0 1,0 28,0 8,2 3,0 Rest

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Legierung ist besonders geeignet flr Bearbeitungswerkzeuge in der Hartholz-, Papier- und
Kunststoff-Industrie, fur Extruderschnecken, Ventilspindeln, Erdbohrer. Fir Lauf- und Dichtflachen
von Armaturen, Warmpressmatrizen, Hochtemperaturflissigkeitspumpen, Ventilsitze und -kegel von
Verbrennungsmotoren und Kniippelscheren, sowie fiir hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge.

Werkstoffeigenschaften
Harte bei 20°C [HRC] 47-51

Harte bei 600°C [HRC] ca. 40

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon 11
GAS: Acetylenliberschuss einstellen (reduzierende Flamme)

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (andere Langen auf Anfrage)
Stab @ mm x 2,4 3,2 4,0 5,0 6,4
1000mm
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AX-Co21-Stab
Stellite®21

Norm

EN 14700 R Cot

DIN 8555 G/WSG 20-GO-300-CKTZ
AWS A5.21 ERCoCr-E

Anwendungsgebiet

Das SchweiBgut dieser gegossenen Stabe zum WIG-SchweiBen oder Gas-SchweiBen ist hochwarm-
fest und besténdig gegen hohe Temperaturen, Korrosion und Oxidation. Mit diesen SchweiBstében
erreicht man eine gute VerschleiBfestigkeit, sehr gute Zahigkeit und gute Thermoschockbestandigkeit.
Diese Legierung hat hervorragende Gleiteigenschaften und ist kaltverfestigungsfahig auf ca. 45 HRC.

Besondere Hinweise

Diese Legierung widersteht neben hohem Abrieb und starker Korrosion auch Schlagbelastung sowie
extremen Temperaturwechseln. Das SchweiBgut ist mit Hartmetallwerkzeugen sehr gut spangebend
bearbeitbar.

Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr Mo Ni Fe Co
0,35 1,5 1,2 28,0 6,0 3,0 3,0 Rest

Wichtige Grundwerkstoffe

Die Legierung ist besonders geeignet flr Warmarbeitswerkzeuge mit thermischer Wechselbelastung,
fur Dichtflachen an Dampf-, Wasser-, Gas- und Saurearmaturen, Extruderschnecken, Ventilspindeln,
Erd-bohrer. Fir Hochtemperaturfliissigkeitspumpen, Ventilsitze von Verbrennungsmotoren und Kniip-
pelscheren.

Werkstoffeigenschaften

Hérte bei 20°C [HRC] 30-35
Hérte bei 300°C [HRC] 28-30
kaltverfestigt [HRC] ca. 45

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I1
GAS: Acetylentiberschuss (reduzierende Flamme)

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (andere Langen auf Anfrage)

Stab O mmx [24 ‘3,2 4,0 ‘5,0 ‘6,4 ‘ ‘ ‘
1000mm

Andere Langen auf Anfrage
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- Legiertes Metallpulver, gasverdust
Ax C_O1 P Hartlegierung auf Kobalt-Basis, C-Cr-W-legiert
Stellite®

Norm

EN 14700 P Co3

DIN 8555 Typ 20-55 CTZ
AWS A 5.21 Typ CoCr-C

Anwendungsgebiet

Fur AuftragschweiBungen bzw. Panzerungen von Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf-
und Saurearmaturen, hochbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen, Ventilsitzen und —kegeln von
Verbrennungsmotoren, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln, PreBformen und
Extruderschnecken.

Hochwarmfest, korrosionsbesténdig, hitzebesténdig bis 900°C, gute VerschleiBfestigkeit, hervorra-
gende Gleit- und Abrasionseigenschaften, hohe Kavitationsbestandigkeit, naturhart, d.h. Warmebe-
handlungen beeinflussen die Harte nur unwesentlich, gute Polierfahigkeit, nicht aushartbar, schwach
magnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitat ist zum gleichzeitigen und nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen
nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Cr W Co

2,4 31,0 13,0 Rest

Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ca. 53 PTA-SchweiBen in der 2. Lage
Harte bei 500°C [HRC] ca. 43 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberflache von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar, jedoch ist Schleifen zu
empfehlen.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 pm
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdist
Hartlegierung auf Kobalt-Basis, C-Cr-W-legiert

AX-Co6P
Stellite®6

Norm

EN 14700 P Co2

DIN 8555 Typ 20-40 CTZ
AWS A 5.21 Typ CoCr-C

Anwendungsgebiet

Fur AuftragschweiBungen bzw. Panzerungen von Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf-
und Saurearmaturen, hochbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen, Ventilsitzen und —kegeln von
Verbrennungsmotoren, Mahl-, Rihr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln und PreBformen.
Hochwarmfest, korrosionsbestandig, hitzebesténdig bis 900°C, gute VerschleiB- und Schlagfestig-
keit, hervorragende Gleiteigenschaften, hohe Kavitationsbestandigkeit, fur Hartlegierungen gute Za-
higkeit, gute Polierfahigkeit, nicht aushartbar, unmagnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitét ist zum gleichzeitigen und nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen
nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Cr w Fe Ni Co

11 28,0 4,5 1,0 1,0 Rest
Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ca. 41 PTA-SchweiBen in der 2. Lage
Hérte bei 500°C [HRC] ca. 32 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberfldche von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdéglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehéltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdust
Hartlegierung auf Kobalt-Basis, C-Cr-W-legiert

AX-Co12P
Stellite®12

Norm

EN 14700 P Co2

DIN 8555 Typ 20-50 CTZ
AWS A 5.21 Typ CoCr-B

Anwendungsgebiet

Fur AuftragschweiBungen bzw. Panzerungen von Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf-
und Saurearmaturen, hochbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen, Ventilsitzen und —kegeln von
Verbrennungsmotoren, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln, PreBformen und Ext-
ruderschnecken.

Hochwarmfest, korrosionsbesténdig, hitzebesténdig bis 900°C, gute VerschleiBfestigkeit, hervorra-
gende Gleit- und Abrasionseigenschaften, hohe Kavitationsbestandigkeit, naturhart, d.h. Warmebe-
handlungen beeinflussen die Harte nur unwesentlich, gute Polierfahigkeit, nicht aushartbar, schwach
magnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitat ist zum gleichzeitigen und nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen
nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Cr W Co

1,4 30,0 8,56 Rest

Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ca. 48 PTA-SchweiBen in der 2. Lage
Harte bei 500°C [HRC] ca. 40 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberflache von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdist

Hartlegierung auf Kobalt-Basis, Ax_c°21 P
C-Cr-Mo-Ni-legiert Ste"ite®21

Norm

EN 14700 P ZCot

DIN 8555 Typ 20-300 CKTZ
AWS A 5.21 Typ CoCr-E

Anwendungsgebiet

Fur AuftragschweiBungen bzw. Panzerungen von Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf-
und Saurearmaturen, hochbeanspruchte Warmarbeitswerkzeuge, Ventilsitze und —kegel, Extruder-
schnecken . Hochwarmfest, hoch korrosionsbesténdig, hitzebestandig bis 900°C, hervorragende
Gleiteigenschaften, fur Hartlegierungen ausgezeichnete Zahigkeit, naturhart, d.h. Warmebehandlun-
gen beeinflussen die Harte nur unwesentlich, gute Polierfahigkeit, nicht aushértbar, schwach mag-
netisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitét ist zum gleichzeitigen und nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen
nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Cr Mo Ni Co

0,25 28,0 5,0 2,8 Rest

Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ca. 32 PTA-SchweiBen in der 2. Lage
Harte bei 600°C HB] ca. 260 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwérm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberfldche von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdéglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Das SchweiBgut ist gut mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar, bei Druck- oder Schlag-be-
anspruchung kann die Harte durch Kaltverfestigung ansteigen.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehéltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdust
Hartlegierung auf Nickel-Basis, Cr-Si-B-legiert

AX-Alloy 40P
Alloy 40

Norm

EN 14700 P Ni3

DIN 8555 Typ 22-40 CTGR
AWS A 5.21 Typ NiCr-A

Anwendungsgebiet

Zum Beschichten von Lauf- und Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Saurearmaturen, Ventil-
sitzen und —kegeln flr Verbrennungsmotoren, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln,
PreBformen und Plungern in der Glasindustrie.

Hochwarmfest, korrosionsbesténdig, gute VerschleiBfestigkeit, hervorragende Gleiteigenschaften,
hohe Erosions- und Kavitationsbesténdigkeit, gute Polierfahigkeit, temperaturwechselbestandig, un-
magnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitét ist aufgrund der selbstflieBenden Eigenschaften zum gleichzeitigen und nachfolgen-
den Einschmelzen beim thermischen Spritzen sehr gut geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Si Cr Fe B Ni

0,3 3,5 8,0 3,0 1,6 Rest
Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ‘ca, 40 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberflache von Rost,
Fett und Ol sorgféltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdist
Hartlegierung auf Nickel-Basis, Cr-Si-B-legiert

AX-Alloy 50P
Alloy 50

Norm

EN 14700 P Ni3

DIN 8555 Typ 22-50 CTGR
AWS A 5.21 Typ NiCr-B

Anwendungsgebiet

Zum Beschichten von Lauf- und Dichtflachen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Saurearmaturen, Ventil-
sitzen und —kegeln flr Verbrennungsmotoren, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln,
PreBformen und Plungern in der Glasindustrie.

Hochwarmfest, korrosionsbestandig, gute VerschleiBfestigkeit, hervorragende Gleiteigenschaften,
hohe Erosions- und Kavitationsbestandigkeit, gute Polierfahigkeit, temperaturwechselbestandig, un-
magnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitét ist aufgrund der selbstflieBenden Eigenschaften zum gleichzeitigen und nachfolgen-
den Einschmelzen beim thermischen Spritzen sehr gut geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Si Cr Fe B Ni

0,6 3,8 11,0 4,0 2,5 Rest
Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ‘ca. 50 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberfldche von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdéglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefuhrt werden.

Das SchweiBgut ist noch mit Hartmetallwerkzeugen drehend bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehéaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdust
Hartlegierung auf Nickel-Basis, Cr-Si-B-legiert

AX-Alloy 60P
Alloy 60

Norm

EN 14700 P Nit

DIN 8555 Typ 22-60 CTGR
AWS A 5.21 Typ NiCr-C

Anwendungsgebiet

Zum Beschichten von Lauf- und Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Saurearmaturen, Ventil-
sitzen und —kegeln flr Verbrennungsmotoren, Mahl-, Ruhr-, Férder- und Bohrwerkzeugen, Stempeln,
PreBformen und Plungern in der Glasindustrie.

Hochwarmfest, korrosionsbesténdig, gute VerschleiBfestigkeit, hervorragende Gleiteigenschaften,
hohe Erosions- und Kavitationsbesténdigkeit, gute Polierfahigkeit, temperaturwechselbestandig, un-
magnetisch.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen. Die-
se Pulverqualitét ist aufgrund der selbstflieBenden Eigenschaften zum gleichzeitigen und nachfolgen-
den Einschmelzen beim thermischen Spritzen sehr gut geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Si Cr Fe B Ni

0,8 4,3 16,0 4,5 3,5 Rest
Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HRC] ‘ca, 60 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberflache von Rost,
Fett und Ol sorgféltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefihrt werden.

Die Auftragung sollte durch Schleifen bearbeitet werden. Unter Sonderbedingungen ist eine drehen-
de Bearbeitung mit Spezial-Hartmetallwerkzeugen noch maéglich.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 pm
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdist

Metallpulver auf Nickel-Basis, Ax_625 P
Cr-Mo-Nb-Fe-legiert Alloy IN 625

Norm
ENISO 18274 S Ni 6625 (in Anlehnung)
AWS A 5.14 ER NiCrMo-3 (in Anlehnung)

Anwendungsgebiet

Zum AuftragschweiBen bzw. Beschichten von Ventilen fur Verbrennungsmotoren, Lauf und Dichtflé-
chen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Saurearmaturen, hochbeanspruchten Warmarbeitswerkzeugen
sowie von Teilen der chemischen Industrie. Das Pulver ist auch zur korrosionsbestandigen Auftrag-
schweiBung und Beschichtung an Gusseisen geeignet.

Hochwarmfest, korrosionsbestandig, zunderbestandig, HeiBgaskorrosionsbesténdig, hervorragende
Gleiteigenschaften, gute Polierfahigkeit, extrem hohe Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion
und Lochkorrosion, thermoschockbestandig.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-Auftragschweien sowie zum thermischen Spritzen
(Hochgeschwindigkeits-(HVOF) und Plasma-Spritzen). Diese Pulverqualitét ist zum gleichzeitigen und
nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)
C Si Mn Cr Mo Nb
<0,05 <0,5 <0,5 22,0 9,0 3,6

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberfldche von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu ermdéglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefuhrt werden.

Das SchweiBgut ist mit Hartmetallwerkzeugen bearbeitbar.

Fe
4,0

Ni
Rest

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehéltern von & kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdust
Metallpulver auf Eisen-Basis, Cr-Ni-Mo-legiert

AX-316 P
Alloy 316

Norm

EN ISO 14343-A/EN ISO 14343-B -/ 88316 (in Anlehnung)
DIN 8555 Typ 9-200 CR

AWS A 5.9 ER 316 (in Anlehnung)

Anwendungsgebiet

Zum AuftragschweiBen bzw. Beschichten von Lauf und Dichtflachen an Saure-, Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen bei Betriebstemperaturen bis 300°C, korrosionsbesténdigen Beschichtungen in der
chemischen Industrie, Textil- und Zelluloseindustrie, Getrankeerzeugung, Féarbereibetrieben sowie
Kunstharzanlagen .

Austenitisches SchweiBgut mit geringen Ferritanteilen, hohe Korrosionsbesténdigkeit, durch Mo-
Zusatz fur Beanspruchungen durch chlorhaltige Medien besonders geeignet. Das SchweiBgut ist bei
artgleichen Grundwerkstoffen kornzerfallsbestandig ohne Abschrecken nach dem SchweiBen, Be-
triebstemperatur bis max. 300°C. Bei héheren Temperaturen ist die Anwendbarkeit nur bei Medien
gegeben, die keine interkristalline Korrosion (IK) auslésen.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen
(Hochgeschwindigkeits-(HVOF) und Plasma-Spritzen). Diese Pulverqualitét ist zum gleichzeitigen und
nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

C Cr Ni Mo Fe

0,1 17,0 13,0 2,2 Rest

Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C [HB] ‘ 150-200 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberfléche von Rost,
Fett und Ol sorgféltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu erméglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefiihrt werden.

Das SchweiBgut ist mit Hartmetallwerkzeugen bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 um
Thermisches Spritzen: 20-45 um
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehaltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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Legiertes Metallpulver, gasverdust|
Metallpulver auf Eisen-Basis, Cr-Ni-Mo-legiert

AX-316 P/LC
Alloy 316L

Norm

EN ISO 14343-A/EN ISO 14343-B P 1912 3 L/ SS316L (in Anlehnung)
DIN 8555 Typ 9-200 CR

AWS A5.9 ER 316L (in Anlehnung)

Anwendungsgebiet

Zum AuftragschweiBen bzw. Beschichten von Lauf und Dichtflachen an Saure-, Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen bei Betriebstemperaturen bis 400°C, korrosionsbesténdigen Beschichtungen in der
chemischen Industrie, Textil- und Zelluloseindustrie, Getrankeerzeugung, Féarbereibetrieben sowie
Kunstharzanlagen .

Austenitisches SchweiBgut mit geringen Ferritanteilen, hohe Korrosionsbesténdigkeit, durch Mo-
Zusatz fur Beanspruchungen durch chlorhaltige Medien besonders geeignet. Das SchweiBgut ist bei
artgleichen Grundwerkstoffen kornzerfallsbestandig ohne Abschrecken nach dem SchweiBen.

Besondere Hinweise

Metallpulver in kugeliger Form zum Plasma-AuftragschweiBen sowie zum thermischen Spritzen
(Hochgeschwindigkeits-(HVOF) und Plasma-Spritzen). Diese Pulverqualitat ist zum gleichzeitigen und
nachfolgenden Einschmelzen beim thermischen Spritzen nicht geeignet.

Zusammensetzung des Metallpulvers (Richtwerte in%)

[¢) Si Mn Cr Ni Mo Fe

<0,03 0.8 0,1 17,0 12,5 2,25 Rest
Werkstoffeigenschaften

Harte bei 20°C ‘ [HB] ‘ 150-200 PTA-SchweiBen in der 2. Lage

Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien

Beim AuftragschweiBen sind die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen je nach Grundwerkstoff
und Abmessung festzulegen.

Beim thermischen Spritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die Oberflache von Rost,
Fett und Ol sorgfaltig zu reinigen. Das Aufrauhen der metallisch reinen Oberflache sollte durch Strah-
len, Drehen oder Schleifen erfolgen, um eine gute Verzahnung mit der Spritzschicht zu erméglichen.
Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberflachenvorbereitung ausgefiihrt werden.

Das SchweiBgut ist mit Hartmetallwerkzeugen bearbeitbar.

Lieferformen
PTA-SchweiBen: 50-150 pm
Thermisches Spritzen: 20-45 pm
Andere Kérnungen auf Anfrage

Die Verpackung erfolgt in Kunststoffbehéltern von 5 kg. Weitere Verpackungseinheiten auf Anfrage.
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AX-Mg61A

Norm
DIN EN 1754 Mg-Legierungen
AMS 4350 AZB1A

Anwendungsgebiet
Massivdrahtelektrode/ SchweiBstab fir die Instandhaltung und Reparatur von Bauteilen aus Magnesi-
um und Magnesium-Legierungen.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
Mg Al Mn Zn
Basis 6,5 0,3 0,8

Wichtige Grundwerkstoffe
Magnesium-Legierungen

Werkstoffeigenschaften

Dichte

SchweiBverfahren MIG Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes nach
Priiftemperatur 20°C EN ISO 15792-1
Dehngrenze Rp,,, [MPa] 160
Zugfestigkeit R | [MPa] 280
Dehnung A (L= 5d)% [%] 7
E-Modul [GPa] 45
Liquidus.- Solidustemperatur [°C] 610- 525
Warmeausdehnungskoeffizient [1/K] 27,2 x 10

[

bei 20°C inkg/dme]  |1,8

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG/MIG: Argon I1

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule @ mm 1,2 16
Stab @ mm x 2,0 2,5 3,0
1000mm
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AX-Ti2
3.7035

Norm

ENISO 24034 S Ti 0120 (Ti99,6)
Werkstoff-Nr.: 3.7035

AWS A5.16 ERTIi2

UNS R50120

Anwendungsgebiet

WIG-SchweiBstab zum SchweiBen von Reintitan und Titan-Legierungen. Die Glte hat eine hohe
Kerbschlagfestigkeit, ist sehr gut schweiBbar und korrosionsbestandig in stark oxidierenden sowie
mittleren reduzierenden Umgebungen, seewasserbestandig.

Wegen der groBen Affinitat zum Sauerstoff ist hdchste Sorgfalt und gréBte moglichste Reinheit beim
SchweiBen zu beachten. Zusétzlicher Gasschutz auch wahrend der AbkUhlphase (Schleppduse) ist
zu gewahrleisten.

Besondere Hinweise
Zusammensetzung des SchweiBstabes (Richtwerte in%)

Ti Fe C N
Bal. 0,12 0,08 0,05

Wichtige Grundwerkstoffe
Titan-Legierungen

Werkstoffeigenschaften

SchweiBverfahren wiGg Mechanische Giitewerte
Warmebehandlung unbehandelt des SchweiBgutes
Pruftemperatur 20C° nach EN ISO 15792-1
Dehngrenze Rp, [MPa] 275

Zugfestigkeit R | [MPa] 450

Dehnung A (L= 5d.)% [%] 40

Kerbschlagarbeit Av [J] 80

E-Modul 10° [psi] 14,9

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
WIG: Argon I

Zulassung
(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)
Stab @ mm x 15 2,0 2,5 3,0
1000mm
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AX-Zn 99,99
(Spritzdraht)

Norm
DIN EN 1179 71 (Reinzink 99,995)
Legierungsbezeichnung Zn99,99

Anwendungsgebiet
Spritzdraht fur Auftragungen aus Zink zum Lichtbogendrahtspritzen.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)

Zn Pb Cd Sn Cu Fe Al

Basis <0,003 <0,003 |<0,001 <0,001 <0,002 <0,001
Wichtige Grundwerkstoffe

Werkstoffeigenschaften

Zugfestigkeit R | [MPa] 100-120
Dehngrenze Rp,,, [MPa] 40-90
Dehnung A, [%] >40
Dichte [g/cm3)] 714
Schmelzpunkt [C] ca. 419
Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)

Argon I1

Zulassung

(Aktuellen Umfang bei Bedarf anfordern)

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)

Spule [@ mm |16 [2,0 |25 317 4,0 4,76
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AX-ZnAI15
(Spritzdraht)

Norm
DIN EN 1179 ZnAI5 (Zink mit 14-16 %Al)
Legierungsbezeichnung ZnAl15

Anwendungsgebiet
Spritzdraht flr Auftragungen aus Zink-Aluminium-Legierung zum Lichtbogendrahtspritzen.
AX-ZnAl15 bietet einen gréBeren Korrosionschutz als Al-Zn99,99 bei geringerem Verbrauch.

Besondere Hinweise

Zusammensetzung des SchweiBstabes/der Drahtelektrode (Richtwerte in%)
Zn Al Cd Sn Cu Si Fe Pb
Basis 14-16 <0,003 <0,001 <0,001 <0,12 <0,05 <0,003

Wichtige Grundwerkstoffe

Werkstoffeigenschaften

Zugfestigkeit R | [MPa] 120-180
Dehngrenze Rp,, [MPa] 80-110
Dehnung A, [%] >35
Dichte [g/cm3] 573
Schmelzbereich [C] 380-450

Anwendbare Schutzgase (EN ISO 14175)
Argon 11

Zulassung

Lieferformen (weitere Abmessungen auf Anfrage)
Spule @ mm 2,5
25 kg
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AX-Anzinder
AX-SchweiBerzange
AX-EasyGlide Liner
AX-SchweiBbadsicherung
AX-Handbuch

AX-DRW Drahtrollenrichtwerk
AX-Cera

Zubehor
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AX-Anziuinder
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AX-EasyGlideLiner

Norm

Der AX-EGL ist eine Drahtfiihrungsseele die auf Rollenbasis funktioniert.

Oft wurde uns die Frage nach einer ProblemIdsung fur die mangelbehaftete Drahtférdertechnik
gestellt. Angespornt durch diese Aufgabe haben wir unseren Easy Glide ins Leben gerufen. Es
handelt sich hierbei um eine Drahtférderseele, welche die allseits bekannte PTFE- oder PA-Seele
ersetzt. Im Vordergrund steht hier der praktisch verschleiBfreie Drahttransport.

Die Vorteile sind:

- Durch die Rollenlagerung des Drahtes kommt es nachweislich zu einer geringeren
Stromaufnahme des Feeders um Faktor 5, und eine Zwischenférdereinheit wird Uberflissig.

- Damit einher geht ein wesentlich besserer Wirkungsgrad durch die geringere Rollreibung.

- Dies hat wiederum zur Folge, dass es auch bei Entfernungen von bis zu 30 Metern zu einem
gleichmaBigen Forderverhalten kommt und das klassische ,Stottern” vermieden wird.

- Eine dezentrale Aufstellung von Fassgebinden wird nun méglich und sinnvoll.

- Aufgrund der verhaltnisméaBig kleinen BaugréBe von nur 25 mm AuBendurchmesser l&sst sich der
Easy Glide in Kabelkanalen verstauen oder durch die robuste Ausfiihrung auch an der Hardware z.B.
Roboterarm montieren.

- Der SchweiBdraht hat nach dem AusflieBen aus dem Fass genug Raum, um sich zu entdrallen und
zu beruhigen.

Die Kostenersparnis zeigt sich durch den geringeren Energiebedarf, den besseren Wirkungsgrad
durch geringere Anzugsmomente, den verschleiBfreien Betrieb der Drahtfihrungseinheit, die
geringeren Rustzeiten und weniger Proktionsausschuss.

Verbindungsstuck (Kit)
Der Easy Glide ist fur alle SchweiBdrahtmaterialien und alle Durchmesser geeignet.
Unterschiedliche Drahtvorschubgeschwindigkeiten spielen keine Rolle mehr.

Der Easy Glide besteht aus einzelnen flexiblen Gliedern im Kern und einem robusten AuBenschutz-
schlauch aus PE-Kunststoff. Die Easy Glide Elemente sind aus Polyamid 6.

Der Easy Glide ist so konstruiert, dass man ihn endlos verlangern kann.
Hierzu werden die Endkappen mit Patentkupplungen verbunden.

Technische Daten:

Abmessungen @ 25 mm (Schlauch) @ 40 mm (Endkappe)
Drahtdurchmesser: bis 2 mm

Gewicht: ca. 380 gr. / mtr.

Forderlangen: bis 30 Meter
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AX-SchweiBerzange
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AX-SchweiBbadsicherung

AX-SchweiBbadsicherung
Keramische Badsicherungen fUr das EinseitenschweiBen erschlieBen sich mehr und mehr Anwen- Keramische Schweibadsicherungen

dungsbereiche. Was in der Vergangenheit mit dem Einsatz im Schiffbau begann, gewinnt heute auch . .

fur den Druckbehalter-,Tank-, Brlicken- und Anlagenbau zunehmend an Bedeutung. Die Vorzlige Ceramic Weld Backings
des Verfahrens wurden in vielen schweiBtechnischen Betrieben erkannt. Doch wo genau liegen die
besonderen Vorteile der EinseitenschweiBung auf Keramik?

Typ AX-TG 500/13

{Farbgebung: grau)

1. Hohere Abschmelzleistung durch héhere SchweiBstrome
Die Badsicherung ermdglicht die Anwendung eines hdheren SchweiBstroms in der Wurzellage. Das
bedeutet zum Beispiel beim MAG-Verfahren spritzerfreies Schweien im Sprihlichtbogen, beim E- 1.5

Hand-SchweiBen die Méglichkeit, mit gréBeren Elektrodendurchmessern zu arbeiten. [T oy P ——r———

. . it trape=férmiger Mut
2. Einfachere Nahtvorbereitung | o
Breite Aussparungen der Keramiken erlauben die Anpassung an schwankende LuftspaltmaBe. Mit Linge 500 mm "
einigen Keramiktypen kénnen Luftspaltbreiten bis 10 mm ausgeglichen werden. Dies reduziert den Mutbraite 13 mm I}
Zeitaufwand beim Ausrichten der Bleche. Muttiefe 16 mm L 73

Teilung 30 %26 25

3. Wegfall des Ausfugens oder Ausschleifens der Wurzellage

Das SchweiBen auf keramischer Badsicherung erzeugt eine sehr gute Wurzelqualitat, so dass die
\Wurzelim Gegensatz zum herkdmmlichen Verfahren mit Kapplage Bestandteil der Naht bleibt und nicht
ausgeschliffen werden muss. Weitere Vorteile: geringerer SchweiBzusatzverbrauch, weniger SchweiBzeit.

4. Zuverlassiger Einbrand und hohe optische Nahtgiite Keramische SchweiBbadsicherungen
Haohere SchweiBstrome bei der Wurzellage erzeugen einen tiefen Einbrand mit deutlich vermindertem Ceramic Weld Backings

Risiko von Bindefehlern. Die Wurzel erhlt durch ihre gute Ausbildung die Funktion einer Kapplage.
Nach Entfernen der Badsicherung wird eine gldnzende Nahtunterseite sichtbar mit weichem, kerbfreien
Ubergang in den Grundwerkstoff.

Typ AX-HRG 500/10
(Farbgebung: grau)

5. Formiereffekt auf Nahtunterseite

BeiVerwendung von Keramiken auf selbstklebender Aluminiumfolie entsteht ein Formiereffekt an der
Nahtunterseite, der insbesondere bei der Verarbeitung nichtrostender Stahle genutzt werden kann.
Der Einsatz von Formiergasen kann oftmals entfallen

Art: Keramik auf selbstklebenden Aluminiumband

mit halbrunder Mut o
.'-v

Lénge 500 mm

Nutbreite 10 mm ‘ s 15,

Huttiefe 15 mm 25

Tellung 2625 7
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AX-SchweiBbadsicherung AX-SchweiBbadsicherung|
Keramische SchweiBbadsicherungen Keramische SchweiBbadsicherungen
Ceramic Weld Backings Ceramic Weld Backings
Typ AX-HRG 500112 Typ AX-RG 500/7 - RG 500/9
[Farbgebung: grau} (Farbgebung: grau)
b
P
L
:T:;le;::‘r:::'l{‘l:msmemnﬂm Aluminiumband nl | Art: Keramik auf selbstklebenden Aluminiumband
Fi = zylinderische Form iram
‘“E /
Lénge 500 mm 4 " w00 0 -

" 15 ange mm mm o5 [20°
:ﬁ::! :25:":'" T Durchmesser  65mm | 80mm =i
Tellung 26 x 25 7 Tellung 20 I 26 mm

Keramische SchweiBbadsicherungen Keramische Schweilbadsicherungen
Ceramic Weld Backings Ceramic Weld Backings
Typ AX-HRG 500/16 o Typ AX-RG 500/12
(Farbgebung: grau) (Farbgebung: grau) \
J4
§
1,5
Art: Keramik auf selbstklebenden Aluminiumband
mit halbrunder Nut Art: Keramik auf selbstklebenden Aluminiumband -
= Zylinderische Form =
Lénge 500 mm
Mutbreite 16 mm Linge 500 mm 25
Nuttiefe 15 mm L J Durchmesser 11,6 mm
Teilung 0 x26 25 7 Teilung 25
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AX-Handbuch

Neben der Auflistung aller AX-SchweiBzusatzwerkstoffen, stehen viele Nutzliche Dinge und Hilfe flr
den SchweiBer im AX-Handbuch.

In Zukunft sollen Sie auch dazu Aktualisierungen auf unserer Website www.alunox.eu finden.

AX-Drahtrollenrichtwerk

Norm|
Drahtrollenrichtwerke (DRW) unterstitzen die Funktion des problemlosen AusflieBens eines SchweiB-
drahtes (Aluminium) aus einem Fassgebinde (80-136kg).

Die Idee hinter dem AX-DRW ist, eine technische Losung zur Prozesssicherung bereitzustellen. Eine
Wartung ist nicht nétig und die Bedienung (Drahteinflihrung) ist sehr einfach gestaltet.

Der SchweiBdraht wird im AX-DRW physikalisch/mechanisch dahingehend umgeformt, dass er samt-
liche vordressierte, charakteristischen Eigenschaften verliert.

Insbesondere bei langlagernden Fassdrahten, aber auch bei K bzw.D-Spulen aller GréBen.
Das AX-DRW ist so konzipiert, dass eine variable Riemenspannung einzustellen ist.

Das AX-DRW wird auf der Fasshaube fest montiert und ist gegen Axialverdrehung gesichert.
Der Einlauf ins AX-DRW wird von einer keramischen Huilse gefthrt, bevor der Draht durch eine Rie-
menscheibe geflhrt auf das ,Sonnenrad” mit Rille/Nute einlauft.

Mit einer Umschlingung von min. 270° wird der Draht dann weiter durch eine keramische Hdilse in den
Easy Glide Liner oder die Teflonseele Uibergeben.

Die Umschlingung und Arretierung des Drahtes auf dem Sonnenrad erfolgt durch einen
O-Ring. Als Lager dienen Rillenkugellager, einreihig, mit Ringnut im AuBenring.
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AX-Cera

Norm
AX-Cera ist ein keramikbasierendes Schutzspray flr Ihre Brennereinrichtungen und zu schitzenden
Oberflachen.

Anwendung

Mehr Produktivitat und Zeitersparnis Dank seiner ausgekliigelten Zusammensetzung sorgt AX-Cera

daflr, dass SchweiBspritzer nicht an SchweiBspitzen und GasdUlsen anhaften kénnen. Der SchweiB-

vorgang braucht nicht langer zur Reinigung von SchweiBspitzen und Gasdusen unterbrochen zu wer-
den - Sie konnen produktiver arbeiten.

Geld sparen. SchweiBspitzen und Gasdisen werden durch AX-Cera nicht nur physisch, sondern
auch thermisch geschutzt, was bedeutet, dass die Teile im Schnitt eine vier- bis flinfmal hhere Le-
bensdauer haben. Uber das Jahr gesehen kann dies zu erheblichen Kostenersparnissen flhren.

Sauberer schweiBen. Da die GasdUse keine Spritzer annimmt und der Gasfluss nicht unterbrochen
wird, erhalten Sie jedes Mal eine perfekte SchweiBnaht. -->
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Robotergesteuertes MIG/MAG-SchweiBen

Die Verwendung von AX-Cera bei robotergesteuerten SchweiBverfahren bietet Ihnen nicht nur alle
der oben genannten Vorteile flr automatische und halbautomatische
MIG/MAG-SchweiBprozesse, sondern darliber hinaus noch einige zusétzliche Vorteile.

Einsparungen bei Kapitalaufwendungen und Verbrauchsmaterialien

Durch AX-Cera ist das Wegfrésen von Spritzern von SchweiBspitze und GasdUse nicht langer er-
forderlich. Mit dem Ergebnis, dass Kapitalaufwendungen fiir teure Fras /Reinigungsanlagen und die
Kosten fur Anti-Spritzer-Mittel entfallen. AX-Cera reduziert ferner den Verschlei von Gasdusen und
SchweiBspitzen, d. h. Sie sparen Kosten bei den Verbrauchsmaterialien.

Hoéhere Einnahmen. Die mit dem Frasen und Reinigen verbundenen Ausfallzeiten kénnen ab sofort
produktiv genutzt werden. Indem lhre Roboter unterbrechungsfrei schweiBen, steigern Sie Produkti-
vitat und Umsatz.

MIG/MAG PUNKTSCHWEIBEN LASER/PLASMA

Spannbacken, Gerate und Vorrichtungen

Geringere Arbeitskosten. Durch AX-Cera versehen Sie Spannbacken, Gerate und Vorrichtungen
mit einer Schutzschicht, die verhindert, dass sich SchweiBspritzer an den Oberflachen festsetzen.
Die arbeitsintensive Entfernung von Spritzern am Ende der Arbeitsschicht und teure Reinigungsche-
mikalien sind nicht l&nger erforderlich. Die Spritzer lassen sich miihelos mit einer weichen Blirste ab-
bursten, die Flachen missen nicht langer aufwandig gereinigt werden.

Gesteigerte Produktivitat. Arbeitszeit, die bislang auf die manuelle Entfernung von SchweiBsprit-
zern verwendet wurde, kann jetzt fur die Produktion genutzt werden. Ihre Produktivitat wird dadurch
erheblich gesteigert.

AX-Cera schitzt nicht nur Spannbacken, Gerate und Vorrichtungen. Es kann auch fir Stromkabel,
Sensoren, Halterungen, Metallteile und Backen von PunktschweiBanlagen verwendet werden, bei de-
nen anhaftende Spritzer ein immerwahrendes Problem darstellen. Eine einmalige Beschichtung mit
AERODAG CERAMISHIELD kann diese Anwendungen bis zu einer Woche lang schitzen.

Laser- und Plasmaschneidemaschinen

Laser- und Plasmadusen sind besonders empfindlich gegentiber Spritzern, da diese den Produkti-
onsprozess leicht unterbrechen. Ein dinner Schutzfilm mit AX-Cera bietet Schutz, ohne den Betrieb
der Gerate zu beeintréchtigen.

Kosten sparen.

Plasma- und Laserdusen werden durch AX-Cera physisch und thermisch geschutzt, was bedeutet,
dass die Teile im Schnitt eine vier- bis funfmal hdhere Lebensdauer haben.

Zeitersparnis und Produktivitatssteigerung.

Zuverlassige, kontinuierliche Arbeitsprozesse ohne lastige Ausfallzeiten steigern Ihre Produktivitat.
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Wissenswertes fur den SchweiBer

Al

Alid

Al.2
A13
Al.4
A15

Al1.6

A.2.

A.21.

A2.2.
A.2.3.
A.2.4.
A.2.5.

A.3

A4,
A.5
A.6
A7
A.8
A.9

A0

Auswahlunterstitzung der
SchweiBzuséatze

Auswahltabelle Alu
Auswahltabelle Kupfer
Auswahltabelle Nickel
Auswahltabelle Hochlegiert

Vorwéarmung und Nachbehandlung
von Stahlen

Unterteilung der un- und
Mittellegierten Stahle

Berechnungen

Lauflangen der Massivdrahte

Anzahl der Stébe pro kg
Abschmelzleistung
Elektrodenberechnung Anzahl/Meter
SchweiBparameter

Kurziibersicht der wichtigsten
AX-Werkstoffe

Technische Schutzgase

Legierungsgruppen, Legierungselemente,
Einfluss der Elemente

Verpackung
Positionen des SchweiBens
Hérten im Vergleich

Normen der SchweiBtechnik

Gewahrklausel / Nachwort
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aus der Technik
1050 AL99,5
1060 AL99,6
1070A AL99,7
1080A AL99,8A
2001 AlCu5,5MgMn
2007 AlCu4PbMgMn
2011 AICUBBIpB
2011A AICu6BIPb(A)
2014 AlCu4SiMg
2014A AlCu4SiMg(A)
2017A AICU4MgSI(A)
2024 AlCu4Mg1
5005 AlMg1(B)
5006A AlMg1(,0)
5019 AlMg5
5040 AlMg1,5Mn
5049 AlMg2Mn0,8
5050 AlMg1,5(,C)
5050A ALMg1,5(.0)
5051A AlMg2(B)
5052 AMg2,5
5056 AlMg5
5083 AlMg4,5Mn0,7
5086 AlMg4
5149 AlMg2Mn0,8(A)
5154A AIMg3,5(A)
5182 AlMg4,5Mn0,4
5183 AlMg4,5Mn0,7(A)
5251 AlMg2 AIMg2Mn0,3
5454 AlMg3Mn
5754 AlMg3 AMg3
6003 AlMg1Si0,8
6005 AISiMg
6005A AISIMg(A)
6012 AlMgSiPb
6060 AlMgSi
6061 AMgiSiCu
6061A AlMg1SiCu(A)
6063 AIMgO,7Si
6082 AISiiMgMn
7020 AlZn4,5Mg1
7022 AlZn5Mg3Cu
7075 AlZn5,5MgCu
8011 AlFeSi

Al99,5
AlI99,6
AI99,7
AI99,8A

AICUMgPb
AICUBiPb

AlCuMgt
AlCuMg2
AlMg1
AlMg5
AlMg2Mn0,8
AMg1,5

AMg2,5

AMg4,5Mn

AMg4,5Mn (Automotive)

AIMg2,7Mn

AlMgSio,7
AlMgSiPb
AIMgSi0,5F22

AIMgSI0,5F25
AMgSit

AlZnMgCu0,5
AlZnMgCu1,5
AlFeS

A1 | Aluminiumlegierungen

3.0255

3.0275
3.0285

3.1645
3.1655

3.1255

3.1325
3.1355
3.3315
3.3315
3.3555

3.3527

3.3316
3.3326

3.3555
3.3547
3.3545

3.3549

3.3525
3.3537
3.3535

3.3210
3.0615
3.3208
3.3211

3.3208
3.2315
3.4335
3.4345
3.4365
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Al

ALUNOX Empfohlener SchweiBBzusatz
|

Reinaluminium

3.0285 Al99,8 AX-1080 AX-EAISI5 +
3.0275 Al99,8 AX-1080 AX-EAISI5 +
3.0375 E-Al AX-1080 AX-EAISI5 +
3.0255 Al99,5 AX-1080 AX-EAISI5 +
3.0205 Al99 AX-1080 AX-EAISI5 +
‘AIMn-Verbindungen

3.0506 AIMn0,6 AX-5183 +
3.0515 AlMn1 AX-5183 +
3.0517 AMnCu AX-5183 +
‘AIMg-Verbindungen

3.3315 AlMg1 AX-5356 AX-EAISi12 +
3.3326 AlMg1,8 AX-5356 AX-EAISI12 +
3.3535 AlMg3 AX-5356 AX-EAISi12 +
3.3527 AlMg2Mn0,8 AX-5183 AX-EAISiI12 +
3.3206 AISi0,5 AX-4043 AX-EAISi12 +
3.3210 AMgSi0,7 AX-5183 AX-EAISI12 +
3.2305 AlMgSi AX-5183 AX-EAISi12 +
3.2315 AlMgSi1 AX-5183 AX-EAISi12 o
3.3211 AlMg1SiCu AX-5183 AX-EAISiI12 o
‘GuB-AISi-Verbindungen

3.2581 G-AlSI12 AX-4047 AX-EAISi12 +
3.2583 G-AISI12Cu AX-4047 AX-EAISI12 +
3.2211 G-AISi11 AX-4047 AX-EAISi12 +
3.2381 G-AISi1OMg AX-4047 AX-EAISI12 +
3.2383 G-AISi1OMgCu AX-4047 AX-EAISI12 +
3.2373 G-AISi9Mg AX-4047 AX-EAISi12 +
3.2371 G-AISiMg AX-4043 AX-EAISI5 o
3.2341 G-AISi5Mg AX-4043 AX-EAISI5 +
3.2161 G-AISi8Cu3 AX-4047 AX-EAISI12 +
3.2151 G-AlISi6Cu4 AX-4047 AX-EAISi12 +
3.3241 G-AIMg3Si AX-5754 AX-EAISI5 o

SchweiBeignung + = Gut geeignet o = geeignet
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2.0040
2.0070
2.0075
2.0076
2.0082
2.0090
2.0109

2.0220
2.0230
2.0240
2.0241

2.0250
2.0261
2.0265
2.0280
2.0321

2.0335
2.0360
2.0460
2.0470
2.0490
2.0492
2.0510

CuZn-Verbindungen

Reinkupfer-Verbindungen

OF-Cu
SE-Cu
G-SCuL50
SW-Cu
G-Cul45
SF-Cu
G-Cu

Cuznb
Cuzn10
Cuznis
G-Cuznis
CuzZn20
Cuzn28
CuzZn30
Cuzn33
Cuzn37
CuZn36
CuzZn40
CuZn20AI2
CuzZn28Sni
CuZn31Sit
G-CuzZn15Si4
Cuzn37Al

AX-CuSn
AX-CuSn
AX-CuSn
AX-CuAg
AX-CuAg
AX-CuAg
AX-CuAg

AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40

A1.2. | Kupfer.
Empfohlener SchweiBzusatz.
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2.0630
2.0540
20550

2.0572
2.0590
2.05692
2.0596
2.0598

2.0730
2.0740
2.0815
2.0830
2.0835
2.0842
2.0872
2.0882
2.0890

2.0916
2.0920
2.0928
2.0960
2.0962
2.0966
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CuNi-Verbindungen

CuAl-Verbindungen

CuZn38Sn1
CuZn35Ni2
CuZn40Al
CuZn40Mn2
G-CuZn40Fe
G-CuZn35Al1
G-CuZn34AI2
G-CuzZn25AI5

CuNi12Zn24
CuNi18Zn20
G-CuNi10
CuNi25
G-CuNi30
CuNi44Mn1
CuNi10Fe1Mn
CuNi30Mn1Fe
CuNi30Mn1

CuAl5
CuAl8
G-CuAl9
CuAl9Mn2
G-CuAl8Mn

CuAI10Ni5Fe4
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AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40
AX-LCuZn40

L-CuzZn40

L-Cuzn40

AX-CuNi10Fe
AX-CuNi30Fe
AX-CuNi30Fe
AX-CuNi30Fe
AX-CuNi10Fe
AX-CuNi30Fe
AX-CuNi30Fe

AX-CuAl8
AX-CuAl8
AX-CUuAI8
AX-CuAl8
AX-CuAl8

AX-CUAI8Ni6

2.0970
2.0971

2.0975
2.0978
2.0980

21010
21016
21020
2.1030
21050
21052
21056
2.1060
21080
21086
21090
21093
21096

CuSn-Verbindungen

G-CUAI9Ni
CUuAI9Ni3Fe2
G-CuAl1ONi
CuAl11Ni6Fe5
G-CuAIT1Ni

CuSn2

CuSn4

CuSn6

CuSn8
G-CuSn10
G-CuSni2
G-CuSni4
G-CuSn12Ni
CuSn6Zn6
G-CuSn10Zn
G-CuSn7ZnPb
G-CuSn6ZnNi
G-CuSn5ZnPb

SchweiBeignung + = Gut geeignet o = geeignet

AX-CUAI8Ni2
AX-CuAI8Ni6
AX-CuAlI8Ni2
AX-CUAI8Ni6
AX-CUAI8Ni2

AX-CuSn6
AX-CuSn6
AX-CuSn6
AX-CuSn12
AX-CuSn12
AX-CuSn12
AX-CuSn12
AX-CuSn12
AX-CuSn6
AX-CuSn12
AX-CuSn12
AX-CuSn6
AX-CuSn6
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A1.3 | Nickel.
Empfohlener SchweiBzusatz.

2.4360 S) NiCu30Fe AX-NiCu30

2.4361 LC-NiCuB0Fe AX-NiCu30 +
2.4365 G-NiCu30Nn AX-NiCu30 +
2.4375 NiCu30Al AX-NiCu30 +
2.4605 NiCr23Mo16Al AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4816 NiCr15Fe AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4618 NiCr22Mo6Cu AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4619 NiCr22Mo7Cu AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4630 NiCr20Ti AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4631 NiCr20TiAl AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4641 NiCr21Mo6Cu AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4660 NiCr20CuMo AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4669 NiCr15Fe7 TiAl AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4816 NiCr15Fe AX-82 AXE-82 AX-FD82 +
2.4817 LC-NiCr15Fe AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4856 NiCr23Fe AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4858 NiCr22Mo9Nb AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4867 NiCr21Mo AX-625 AX-E625 AX-FD625 +
2.4869 NiCr6015 AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4870 NiCr8020 AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4951 NiCr10 AX-82 AX-E82 AX-FD82 +
2.4952 NiCr20TiAl AX-82 AX-E82 AX-FD82 +

SchweiBeignung + = Gut geeignet o = geeignet
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1.4000

1.4001

1.4002

1.4008

1.4006

1.4008

1.4016

1.4021

1.4024

1.4027

1.4067

1.4069

1.4107

1.4113

1.4120

1.4122

1.4301

X6Cr13

X7Cr14/G-X7Cr1 3

XBCrAlI3

X2CrNil2 1 X2Crll

(G)X12CrI3

GX8CrNil3 (GX7CIN-
1Mol2-1)

X6Crl7

X200rI3

X15Cr13

GX20Cr1 4

XI7CrNil6-2

GX22CrN117

GX8CrNil2

X6CrMol7-1

(G)X200rMol3

X39CrMol7-1/ (G)X35Cr-
Mo17

X5CrNi18-10

AX-410

AX-410

AX-410

AX-410

AX-410

AX-410

AX-430

AX-410

AX-410

AX-410

AX-430

AX-430

AX-1.4937

AX-1.4122

AX-308L

A1.4 | Hochlegiert.
Empfohlener SchweiBzusatz.

AX-E308AC

AX-FD-DW308L

| ALUNOX Handbuch |

259

nﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ“



14303 | X4CrNi18-12 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
14306 |X2CrNi19-11 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L. +
1.4308 ﬁﬁg%”\‘”g'm /GXE0r | ax 3081 AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.4311 X2CrNiN18-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.4312 GX10Ci18-8 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +

X3CrNiMo13-4 / X4Cr-
14318 INita-4/GXsONita-4 | AX 14851 *

14315 X5CrNiN19-9 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.4318 X2CrNiN18-7 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L &
14335 | XI1CrNi25-21 AX-310 AX-E310AC AX-FD-DW310L +
14339 | GX32CrNi28-10 AX-312 AX-E312AC +
14340 | GXAOCHNi27-4 AX-2551 o
1.4347 %z(_:;)“"\‘zeq (GXBOMN- | \y o551 +
14362 | X2CrNiIN23-4 +
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L %

X2CrNiMo17-12-2 / GX-
1.4404 2CrNIMON18-10 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +

X5CrNiMo16-561  GX-
1.4405 4CrNiMo16-51 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +

1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
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T ——
1.4407 GX5CrNiMo13-4 AX-1.4851

1.4408 Sgﬁ\ﬁa‘;’:ﬂs‘ﬂg'w 12/8% | axeatel AX-316AC AX-FD-DW316L. +
1.4410 X2CrNIMoN25-7-4 AX-410 +
1.4414 GX4CrNIMol 3-4 AX-1.4351 +
1.4418 X4CrNiMo16-5-1 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
1.4420 X5CrNIMol8-11 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
1.4436 X3CrNiMol7-13-3 AX-316L AX-EB16AC AX-FD-DW316L +
1.4487 GX6CrNiMolg-12 AX-316L AX-EB16AC AX-FD-DW316L +
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 AX-317L AX-DW 317 +
1.4439 X2CrNiMoNI7-13-5 AX-317L AX-DW 317 +
1.4446 GX2CrNiMON 1 7-1 8-4 | AX-317L AX-DW 317 +
1.4448 GXBCrNiMol7-13 AX-17L AX-DW 317 +
1.4460 X3CrNiMoN27-5-2 AX-2293 AX-E2209 AX-FD-DW329A +
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 AX-2293 AX-E2209 AX-FD-DW329A +
1.4463 GX6CrNiMo24-8-2 AX-2293 AX-E2209 AX-FD-DW329A +
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14464 | GX4OCKNiMo27-5 AX-2293 AX-E2209 AX-FD-DW329A

1.4465 )2(2;?,[":"\';‘2"’\";2522522/ O% ax1.4465 +
14466 XICNIMON25-22-2 AX-1.4465 +
14467 | X2CrMnNiMON26-5-4 +
14500 | GX7NICrMoCUNb25-20 | AX-904L +
14501 | X2GINIMOCUWN25-7-4 | AX-2594 +
14503 | X3NICrCuMoT127-23 +
14505 | XANICrMoCuND20-18-2 | AX-904L +
14506 | XSNICrMoCUTI20-18 | AX-004L +
14507 | X2CINIMOCUN25-6-3 | AX-004L +
14500 | X2CITIND18 o
14510 |X3CriH7 AX-410 o
1.4511 X3CrNbi7 AX-410 o
14512 | X2CTi2/X6CrTiH2 AX-410 +
14515 | GX3CNIMOCUN26-6-3 | AX1.4501 +
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GX2CrNiMoCuN25-6-3-3/|

14817 e AX-1.4501

:
14531 | GX2NICIMOCUN20-18 | AX-904L +
14536 | GX2NICMoCUN25-20 | AX-904L +
14538 | X2NICrMoCUN20-18 | AX-904L +
14539 |XINICMoCu25-20-5 | AX-904L +
14541 | X6CINI18-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
14550 | X6CrNiNb18-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
14552 ?gf&"gﬁg"'ﬂ/ G% | Ax-a08L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
14558 | X2NiCrATi32-20 +
14561 | XICINIMOTi8-18-2 +
14562 | XINICrMoCu32-28-7 +
14563 émg{"f‘;g:m'z?"‘ V| ax1.4656 +
1:4565 ﬁﬂgﬂh;;;s-s-zt *
1.4569 ﬁﬁf:ﬁ"‘g"'"” AX-1.3954 +
14571 | X6CINIMOTi17-12-2 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DWS16L +
14573 | X100rNIMoTil8-12 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DWS16L +
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1.4577 XB3CrNiMoTi25-25 AX-1.4465 +

1.4580 X6CrNiMoNbI7-12-2 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +

GX5CrNiMoNb19-11-2 /
1.4581 GX5CrNIMOND18-10 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +

1.4582 X4CrNIMoNb25-7 AX-2293 4
1.4583 (G)XIOCrNiMoNbI8-12 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DW316L +
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 | AX-904L +
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 AX-904L +
1.4589 X5CrNIMoT115-2 +

Hitzebestandige Stahle

1.4710 GX300rSi6 AX-430 o
1.4712 X10CrSi6 AX-430 o
1.4713 X10CrAI7 (X100rAISI7) AX-430 o
1.4724 X10CrAlI3 (X100rAIS1I3)  |AX-430 o
1.4729 GX400rSi13 AX-430 o
1.4740 GX400rSi17 AX-430 o
1.4742 X100rAI18 (X100rAISi18) | AX-430 o
1.4745 GX400rSi23 o
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14746 X8CTi25 o
14762 | X100rAI24 (XIOCrAISI2S) o
14776 | GX400rSi20 o
14815 | GXECPNi19-10 AX-316L AX-E316AC AX-FD-DWa16L +
14821 ﬁggg‘_ﬁi%"‘ KI5Cr- | Ax 551 ol+
14822 | GX400rNi24-5 AX-2551 o
14823 | GX40OINISI27-4 AX-2551 o
14825 | GX25CrNiSiB-9 +
14826 | GX400MNiSI22-9 AX-300L AX-E300AC AX-FD-DW309L +
14827 | GX8CININD19-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW309L +
14828 | XI5CINiSi20-12 AX-300L AX-E309AC AX-FD-DW309L +
14832 | GX25CINISi20-14 AX-309L AX-E308AC AX-FD-DW309L +

X7CrNi23-14 / XI2Cr-
1.4833 Ni24-12 (X12CrNi23-13) AX-310 AX-E310AC AX-FD-DW310L +

14837 | GX400MNiSi25-12 AX-310 AX-ES10AC AX-FD-DW310L +

14840 | GXISCrNi25-20 AX-310 AX-E310AC AXFD-DW3IOL |+
X15CINiSi25-20 (XISCr-

rasa AX-310 AX-ES10AC AX-FD-DW310L +

1ages | N120NS-21 (XEOE |y a4 AX-E310AC AXFD-DW3IOL |+

Ni25-21)
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14847 XBCINIAITI20-20 AX-1.4850

14848 | GX40CINISI25-20 AX-310 AX-E310AC AX-FD-DWS10L +
14849 GX4ONICISIND3B-18 AX-1.4850 +
14852 | GX4ONICISIND3525 | AX-1.4853 +
14857 | GX4ONICrSia5-25 AX-2.4607 +
14859 | GX1ONICrND32-20 AX-1.4850 +
14861 | XION1Cr32-20 AX-1.4850 +
1.4864 ﬁéﬁ?‘éﬁﬁ?ﬂ% AX1.4850 +
14865 | GX4ONICrSi3s-18 AX-1.4850 +

X1ONICrAIT132-20
1.4876 (X1ONICrAITi32-21) AX1.4850 *

1.4877 X6N1CrNbCe32-27 o
:
1.4885 X12CrNiMONb20-15 +
1.4893 X8CrN1SiN21-11 AX-309 AX-E309AC AX-FD-DW309L +
2.4816 NiCrl5Fe (NiCrl5Fe8) AX-82 AX-ENig2B AX-FD-Nig82 +
2.4817 LC-NiCrI5Fe AX-82 AX-ENi82B AX-FD-Nig2 +
2.4819 NiMol6CrIsW +
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24851 |NiCr23Fe AX-82 AX-E82 AX-FD-82

24856 | NICr22MO9Nb AX-625 AX-EB25 AX-FD-625 +
24858 |NiCr2Mo AX-2.4656 +
‘Hochwarmfeste Stéhle

14903 | XIOCMOVNGO-1 AX-1.4903 5
14905 |XI1CIMOWVNDS-1-1 | AX-1.4905 +
14919 | X6CrNiMot7-13 +
14921 |XI9CrMol2-1 AX-1.4936 o
14922 |X20CrMovi2-1 AX-1.4936 o
14923 |X220rMovi2-1 AX-1.4936 o
14926 | X21CrMovi2-1 AX1.4936 o
14981 | GX23CrMovi2-1 AX-1.4986 o
14985 | X20CrMowWVi2-1 AX1.4936 o
14948 @%m;ﬁ_‘;@ AX-1.4948 AX-308 | AX-E308 +
14949 | X3CPNIN1B-1 AX-1.4948 AX-308 | AX-E308 +
14969 | XBNICIAITI32-21 AX-1.4850 +
14961 |XBCrNIND16-13 +
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1.4968 GX7CrNiNb16-13 +
1.4981 X8CrNiMoNb16-16 +
1.4988 (G)X8CrNiMoVNb16-13 +
2.4951 NiCr20Ti AX-82 AX-ENig2B AX-FD-Nig2 4
2.4952 NiCr20TiAl AX-82 AX-ENig2B AX-FD-Nig2 +

Legierte Edelstahlbaustahle

1.6637 12Ni14 / 10N114 +
1.5638 GONi14 / GS-IONil4 +
1.5662 (G)X8Ni9 +
1.5680 12Ni19/X12Ni5 s
1.6681 GXIONi5/GS-IONil9 +

G-X6CrNi18-10
16902 (GXBCrNi18-10) AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +

1.6905 GX5CrNiNb18-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.6907 X3CrNiN18-10 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.6909 X5CrMnNiN18-9 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
1.6967 X3CrNiMoN18-14 AX-308L AX-E308AC AX-FD-DW308L +
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Hochwarmfeste und korrosionsbesténdige Stéhle/Legierungen

2.4602 NiCr2IMol4w +
2.4605 N1Cr23Mo16Al AX-2.4607 +
2.4606 NiCr2IMo16W +
2.4610 NiMol6CrIBTi AX-2.4607 +
2.4630 NiCr20T1 AX-82 AX-E82 AX-FD-Nig2 +
2.4631 NiCr20TiAl AX-82 AX-ENig2 AX-FD-Nig2 +
2.4633 NiCr25FeAlY AX-2.4627 +
2.4642 NiCr29Fe AX-1.4642 +
1.4652 XI CrNiMoN24-22-7 AX-1.4607 +
2.4660 NiCr200uMo AX-1.4642 +
2.4663 NiCr23Col2Mo AX-2.4627 +/o
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St.35.8, St45.8
<15
HLHIIL .
>15 bis 30
C22.3,C22.8
>30
17Mn4

<15
15Mo3| >15 bis 30
>30

<8
10CrMo910 >8 bis 30
>30

<8
>=8

X10CrMovNb91

A1.5 | Vorwarmen un
Nachbehandlung von Stahilen

nicht erforderlich
>75°C
>100°C

nicht erforderlich
>75°C
>100°C

>75°C
>200°C
>250°C

200°C
250°C

nicht erforderlich
nicht erforderlich
>1h bei 520° bis 580°

nicht erforderlich
nicht erforderlich
>1h 530° bis 620°C

>15 min. 650° bis 7560°C
>30 min. 650° bis 7560°C
>1h bei 650° bis 750°C

>2h bei 780°C
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1. Stéhle mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze ReH
<= 460 N/mm? und einer Ana-
lyse in %: C <= 0,25 Si <= 0,60
Mn <= 1,70 Mo <=0,70 b) S <=
0,045 P<=0.045 Cu <= 0,40 b)
Ni<=0,5b) Cr <= 0,3 (0,4 fiir
Gusswerkstoffe) b) Nb <= 0,05
V<=0, 12 b Ti<=0,05.

1.1 Stéhle mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze ReH <
275 N/mm?

1.2 Stéhle mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze 275 N/
mm2 < ReH <= 360 N/mm?

1.8 Normalisierte Feinkorn-
baustahle mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze

ReH > 360 N/mm?

1.4 Stéhle mit einem erhdhten
Widerstand gegen atmosphari-
sche Korrosion, deren Zusam-
mensetzung die Anforderung
flr die einzelnen Elemente der
Gruppe 1 Uberschreiten drfen.

2. Thermomechanisch ge-
walzte Feinkornbaustahle und
Stahlguss mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze ReH >
360 N/mma2.

A.1.6 | Unterteilung der
un- und mittellegierten Stahle.

2.1 Thermomechanisch ge-
walzte Feinkornbaustahle und
Stahlguss mit einer
spezifizierten Mindeststreck-
grenze 360 N/mm? < ReH <=
460 N/mm?2

2.2 Thermomechanisch ge-
walzte Feinkornbaustahle und
Stahlguss mit einer spezifizier-
ten Mindeststreckgrenze ReH >
460 N/mm?

3. Vergltete und ausschei-
dungshartende Stéhle, jedoch
keine nichtrostenden Stahle,
mit einer spezifizierten Mindest-
streckgrenze ReH > 360 N/mm?2

3.1 Vergltete Stéhle mit einer
spezifizierten Mindeststreck-
grenze 360 N/mm? <= ReH <=
690 N/mm?

3.2 Vergltete Stahle mit einer
spezifizierten Mindeststreck-
grenze

ReH > 690N/mm?

3.3 Ausscheidungsgehartete
Stahle, jedoch keine nichtros-
tenden Stahle

4. Niedrig vanadiumlegierte
Cr-Mo-(Ni) Stéhle mit
Mo <=0,7% und V <= 0,1%

4.1 Stahle mit Cr
<=0,3 % und Ni<=0,7 %

4.2 Stahle mit Cr <= 0,7 % und
Ni<=15%

5. Vanadiumfreie Cr-Mo Stah-
le mit C <= 0,35%

5.1 Stahle mit 0,75 %
<Cr<=1,5%und 0,7 % <= Mo

5.2 Stahle mit 1,5 %
< Cr<=3,5%,0,7 % <Mo
<=1,2%

5.3 Stahle mit 3,5 %
<Cr<=7,0%,0,4 % <Mo
<=0,7%

5.4 Stahle mit 7,0 %
< Cr<=10,0 %, 0,7 % < Mo
<=1,2%

6. Hoch vanadiumlegierte Cr-
Mo-(Ni) Stahle

6.1 Stahle mit 0,3 % < Cr <=
0,75 % und 0,7 % <= Mo und
V<= 0,35%

6.2 Stahle mit 0,75 %
<Cr<=35%,0,7 % <Mo <=
1,2% und V <= 0,35 %

6.3 Stahle mit 3,5%
<Cr<=7,0%,Mo<=0,7%
und 0,45% <=V <= 0,55 %

6.4 Stahle mit 7,0%
< Cr<=12,5%, 0,7% < Mo <=
1,2% und V <= 0,35%
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A.2.2 A.2.3 | Kennwerte.
Anzahl von Staben pro kg

Gas 82/18
Vd m/min
SchweiBstrom A
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A.2.3 A.2.4

Abschmelzleistung Anzahlberechnung Elektroden
es.: Anzahl der Elektroden n
Prozess mm A. V. kg/h. geg.: Kehlnaht t=4mm
Standard Elek- | 4 180 24 1.62 Nahtlange einer Kehlnahtbaugruppe 550 mm
trode Nahtlénge von 15 Baugruppen 8250 mm
5 250 25 2.01 550 mm x 15 = 8250 mm
6 Elektroden pro 1000 mm (aus Tabelle)
Hochleistungs- | 4 240 25 2.97 8250 mm = 49,5 Elektroden
elektrode
5 350 26 4.30
Nahtart Blechdicke |Spaltbreite | Elektrodenanzahl pro Meter
@ mm 25 @ mm 3,25 g mm4
. einseitig 3 1,5 2,4
Massivdraht 1.2 150-300 23-30 2.2/5 I-Naht beidseitig 4 2 54 29 23
beidseitig 5 2 3,5
16 200-390 25-33 3/5.5 6 ) 4 23
V — Naht 60°V 8 1,5 Wurzel 4 6,3
10 4 11,5
t=3 4 2,7
Filldraht 1,2 120-200 22-27 2/5,0 Kehlnaht t=4 6 4
t=5 9,3 6,2
1.6 150-300 25-29 3/6.5
24 250-400 26-31 4/75
2.8 270-450 26-31 5/9.5
3.2 300-500 26-31 6/11
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A.4
Schutzgase
Symbol Anteile in Volumen %
Gruppe Ident-Nr. Oxidierend Inert Reduzierend
| 1 100
2 100
3 Rest 0,95
M1 1 0-5 Rest 0-5
2 0-5 Rest
3 0-3 Rest
4 0-5 0-3 Rest
M2 1 5-25 Rest
2 3-10 Rest
3 0-5 3-10 Rest
4 5-25 0-8 Rest
M3 1 25-50 Rest
2 10-15 Rest
5-50 8-15 Rest
Cc 1 100
2 Rest 0-30
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A.5

Legierungszusammensetzung

Legierungsgruppe 1 | unlegiertbis 04% C oder | Eine Anwendung ist tiberall dort gegeben, wo
niedriglegiertmitmehrals | keine allzu hohen Anforderungen an die Harte
0,4% C und bis max. 5% | und die VerschleiBbesténdkeit gestellt werden:
Legierungsbestandteile | weiche AuftragschweiBungen, Auf Fill- und
Cr,Mn, Mo, Niinsgesamt. | Pufferlagen. Das SchweiBgutlaBtsichin der Regel

nach dem Schweilen oder im angelassenen
Zustand spanend bearbeiten und ist hartbar.

Legierungsgruppe 2 | unlegiertmitmehrals0,4% | Wegen der héheren Karbidgehalte weisen diese
C oder niedrig-legiert bis | Werkstoffe eine gréBere VerschleiBbestandigkleit
0,4% Cund mitmehrals | als Gruppe 1 auf. Spanende Bearbeitung ist
max. 5% Legierungsbe- | nichtimmer mdglich.
standteile Cr, Mn, Mo, Ni
insgesamt.

Legierungsgruppe 3 | legiert, mit den Eigen- | Eineausreichende Warmharte bleibt bis zu Tem-
schaften von Warm- | peraturenvon ca. 500 °C erhalten. Der Einsatz
arbeitsstahlen. erfolgt meistim geharteten und angelassenen

Zustand. Vor der spanenden Bearbeitung ist
weichzugltihen. Beim SchweiBen wird Vorwér-
men und langsames Abkuhlen zur Vermeidung
von Rissen empfohlen.

Legierungsgruppe5 | legiertmitmehrals5% Cr | Diese SchweiBglter eignen sich flr zunder-
und niedrigem C-Gehalt | bestandige Auftragungen auch bei S-haltigen
bis etwa 0,2% C. Gasen; sie sind ab 12% Cr auch rostbestandig.

Jenach C-und Cr-Gehalt sind sie nichtimmer
spanend bearbeitbar.

Legierungsgruppe 6 | legiert mitmehrals 5% Cr | GegenUber der Legierungsgruppe 5 werden
und héherem C-Gehalt | hdhere Harten, aber geringere Rostbestan-
(etwa 0,2 bis 2,0% C). digkeit erzielt. Bei gleichzeitig auftretender

VerschleiBbeanspruchung durch Abrieb und
Schlag findet diese Gruppe ihre Anwendung.
Das SchweiBgut ist lufthartend und meistens
nur durch Schleifen bearbeitbar. Vorwarmen
auf200 — 300 °C wird empfohlen.
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Zusammensetzung | Anwendung

Legierungsgruppe 7

Mn-Austenite mit 11 —
18% Mn und mehr als
0,5% C und bis 3% Ni.

Durch Kaltverfestigung steigt die Harte in einer
relativ diinnen Oberflachenschicht, der Kern
bleibtjedoch z&h; so ergibt sich eine hohe Ver-
schleiBbesténdigkeit bei Beanspruchungen die
eine Kaltverfestigung bewirken: Druck, Rollen,
Schlag und StoB. Dabei 300 — 900 °C eine Ver-
sprédung durch Karbidausscheidungen auftritt,
istauf moglichst geringe Warmeeinbringung zu
achten und fiir eine gentigend groBe Abkuihlge-
schwindigkeit (z.B. SchweiBenim Wasserbad)
zu sorgen. Spannungsabbau durch Hdmmern
der SchweiBung st von Vorteil.

Zusammensetzung | Anwendung

Legierungsgruppe 8

Cr- Ni- Mn -Austenite.

Diese Werkstoffe sind zaher, jedoch geringer
kaltverfestigungsfahig als die der Gruppe 7.
Die Rostbestéandigkeit ist gut. Wegen ihrer
Rissunempfindlichkeit werden sie haufig als
Pufferschicht zwischen Grundwerkstoffe und
Auftragswerkstoffe gelegt, die sonst keinen
ausreichenden Verbund bilden. Eine spanende
Bearbeitung ist méglich.

Legierungsgruppe 20

Co-Basis, Cr-W-legiert,
mit oder ohne Niund Mo.

Die HartschweiBlegierungen Akrit werden insbe-
sondereinden Fallen eingesetzt, indenenneben
rein mechanischer VerschleiBbeanspruchung
noch Korrosions-, Erosions-, Kavitations- oder
Verzunderungsbeanspruchung vorliegen. Eine
hohe Warmhérte ist die hervorstechende Eigen-
schaft dieser Gruppe. Spanende Bearbeitung
ist nur durch Hartmetallwerkzeuge maoglich.
Das Fertigbearbeiten erfolgtin der Regel durch
Schleifen. Hierbei sollten zu hoher Druck, Erwar-
mung und damit das Auftreten von Schleifrissen
vermieden werden. Vorwérmen auf400 - 600°c
und sehr langsames Abkuhlen wird empfohlen.

Legierungsgruppe 9

CrNi-Stéhle (rost-, sdure-
und hitzebestandig).

Sie lassen sich auf artgleiche Stahle sowie
aufun- bzw. niedriglegierte Stahle auftragen
und werden flr groBflachige, korrosions- und
hitzebestandige Plattierungen eingesetzt. Das
SchweiBgutist gut spanend bearbeitbar; es kann
kaltverfestigt werden und hat eine hohe Z&higkeit.

Legierungsgruppe 21

Karbid-Basis
(gesintert, gegossen
oder geflllt).

Die Eigenschaften der Geomant-SchweiBzusétze
werden einerseits durch die sehrhohe Harte der
Karbide, und andererseits durch die weiche, zéhe
Grundmatrix bestimmt. Beim SchweiBenist die
Dauer der Temperatureinwirkung kurz zu halten,
umdas Anschmelzen der Karbide zu begrenzen.
Der Grundwerkstoff muss gegebenenfalls durch
eine Pufferung eine ausreichende Hérte aufwei-
sen, um dem Eindringen der Karbidkarner bei
hoher Druck- beanspruchung zu widerstehen.
Vorwarmen auf 400 - 600 °C wird empfohlen.

Legierungsgruppe 10

hoch C-haltig

und hoch Cr-legiert
mit und ohne
zuséatzlichen
Karbidbildner

Mit steigendem C-Gehalt nehmen die Harte,
die Bestandigkeit gegen schmirgelnden Ver-
schleiB, die Empfindlichkeit gegen Sto3 und
Schlag sowie die Rissanfallgkeit zu. Entsprechend
sollte die Auftragshéhe kleiner gewahlt, und bei
geringer beanspruchten Flachen nur teilweise
(z.B. Netzgitter) aufgetragen werden. Eine z.B.
austenitische Pufferschicht gleicht Spannungen
zwischen Grundwerkstoff und Auftragung aus.
Vorwarmen und langsames Abkuhlen verrin-
gertdie Rissanféllgkeit. Das SchweiBgutist nur
schleifend bearbeitbar.

Legierungsgruppe 23

Ni-Basis, Mo-legiert mit
oderohneCr.

Diese Legierungsgruppe zeichnet sich durch
sehr gute Warmarbeitseigenschaften aus. Das
SchweiBgutist hochwarmfest, sdure- und zun-
derbestandig. Erfolgt die Hartesteigerung nicht
wahrend des Betriebes, so kann es entweder
durch Hammern oder Warmaushérten verfestigt
werden. Im SchweiBzustandist eine spanende
Bearbeitung moglich.
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A.5
Legierungsgruppen

Gruppe: 1 Hartbar

SchweiBgutcharakteristik:

Unlegierter oder niedriglegierter Stahl bis 0.4%C, max. 5% Leg. Bestandteile.
SchweiBeigenschaften: Hartbar / MaBiger Verschleisswiderstand bei Me: 1,2,3,4
Anwendung: Schienen, landwirtschaftliche Maschinenteile, Traktorenbander, Laufrader flr Festsitz,
Lagerstelle.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.4Cr0-3Mn0.5-3Mo 0-1 Ni0-3 Andere:

Harte: 200-400 HB

Bearbeitbarkeit: sp

Vorwarmung: keine

Gruppe: 2 Hartbar

SchweiBgutcharakteristik:

Unlegierter oder niedriglegierter Stahl bis 0.4%C, max. 5% Leg. Bestanditeile.
SchweiBeigenschaften: Befriedigender VW beiMe: 1,2,3,4. VW mit wachsendem
C-Gehalt zunehmend hértbar.

Anwendung: Transportschnecken, Ventilatorenrader, Mischer, Festsitz- und Gleitlager bei landwirt-
schaftlichen Maschinen und Bergbauteilen.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.4Cr0-5Mn0.5-3 Mo 0-1 Ni0-3 Andere:

Hérte: ca. 500HB

Bearbeitbarkeit: spni

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: 250°-350°C.

Gruppe: 3 Warmarbeitsstahle

SchweiBgutcharakteristik: SchweiBgut mit W, Cr, manchmal mit Mo, Ni, V (Co) legiert.
SchweiBeigenschaften: Warmfest auch bei Me 3 + 4 (meistim gehérteten und angelassenen Zustand
verwendet).

Anwendung: Warmarbeitswerkzeuge, Gesenke, Scheren, Blockzangenspitzen, falls hohe Temperaturen
auftreten, Walzenauftragungen.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C00.2-0.5Cr1-5W 1-10V0.15-1.5Mo 0-4 Ni 0-5

Harte: 48-52 HRC

Bearbeitbarkeit: spw

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Vorwarmen des Grundwerkstoffes und langsames
Abkiihlen nach dem SchweiBen. SchweiBposition waagerecht (PA) oder leicht steigend.
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Legierungsgruppen

Gruppe: 4 Schnellarbeitsstahle

SchweiBgutcharakteristik: Schweigut mit W, Cr, V manchmal mit Co oder Mo, WundV legiert.
SchweiBeigenschaften: Schneidhaltig, durch Co-Gehalt noch schneidhaltiger. Hartbar.
Anwendung: Schneidwerkzeuge, Dorne, Scherenmesser, Schneiden, Bohrerkanten, Drehmeissel, Fraser.
SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.6-1.5Cr4-6 Co0-15Mo 0-10W 1.5-18V0-3

Harte: 58-65 HRC

Bearbeitbarkeit: spw.

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Warmeflihrung nach MaBgabe der flr den Grund-
werkstoff geltenden Vorschriften. Meist wird SchweiBgut ein bis zweimal angelassen.

Gruppe: 5 Chromstahle mit niedrigen C-Gehalte

SchweiBgutcharakteristik: Cr-Gehalt variiert von 5-30%, der C-Gehallt bis 0.2%.
SchweiBeigenschaften: Rostbestandig + niedriger Verschleisswiderstand (VW) bei Me3+Me7. Hartbar.
Anwendung: AuftragSchweiBungen, die (auch bei schwefelhaltigen Gasen) zunderbestandig und ab
12% Cr auch rostbestandig sind. z.B. Ventile, Pluhger.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.2Cr5-30Ni0-5Mo0-2Si1-2

Harte: 200-500 HB

Bearbeitbarkeit: spni

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Warmeflihrung nach Massgabe der fir den Grund-
werkstoff geltenden Vorschriften. Falls Si, zunder- und hitzebestéandig bei Me4.

Gruppe: 6 Cr-Stdhle mit h6herem C-Gehalte
SchweiBgutcharakteristik: Cr-Gehalt variiert von 5-18% der C-Gehalt bis 0.2-2%.
SchweiBeigenschaften: Schneidhaltig, Verschleisswiderstand (VW) bei 3. Hartbar.
Anwendung: Schneidwerkzeuge, Scherenmesser, Walzen fir Kaltwalzwerke, Pressformen,
Stanzwerkzeuge usw.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.2-2.0Cr5-18 Mo 0-2

Harte: 500-600 HB

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Vorwarmen des Grundwerkstoffes
auf200°-300°C,

Bearbeitbarkeit: schi

SchweiBposition waagerecht (PA) oder leicht steigend.
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Legierungsgruppen

Gruppe: 7 Entsprechend Manganhartstahl

SchweiBgutcharakteristik: Mn-Austenite mit 11-18% Mn und mehr als 0.5% C

und bis 3% Ni.

SchweiBeigenschaften: Kaltverfestigungsfahig, VW bei Me7 und Me 1, 3 oder Me:Mi3.
Anwendung: AuftragsSchweiBen auf grossen Flachen, z.B. Verschleissplatten (auch in NetzSchweiBart),
Brecherplatten, Baggerzahne, Bolzen usw.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.5-1.2Cr0-3Mn 11-18Ni0-3

Hérte, nach Druckverfestigung:

400-500HB

Bearbeitbarkeit: sp (Hartmetall) Schleifen moglich (Rissgefahr)

Vorwarmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Moglichst kalt schweiBen. Himmern des SchweiB-
gutes vorteilhaft.

Gruppe: 8 Legierungen der Gruppe 7, zusatzlich

gute Rostbestandigkeit

SchweiBgutcharakteristik: Cr-Ni-Mn-Austenite. SchweiBgut ist zaher als LG7.
SchweiBeigenschaften: Nicht magnetisierbar, rostbestandig und kaltverfestigungsfahig, VW bei
Me:Me: 1,2,3,4,7 auch Me: 15

Anwendung: Brecherteile fir nicht zu harte Beanspruchung, Weichenzungen, Kreuzungen, Schienen, usw.
SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.25Cr 18-20Mn 5-8 Ni5-9

Harte (Naturharte):200-250 HB

Bearbeitbarkeit: sp

Vorwéarmung: keine

Gruppe: 9 Nichtrostende Cr-Ni-Stéhle

SchweiBgutcharakteristik: Nichtrostende Cr-Ni-Stahle

SchweiBeigenschaften: Korrosionsbestandig, nicht magnetisierbar (nur Vollaustenit)
Anwendung: Korrosions- und hitzebesténdige AuftragsSchweiBungen, Plattieren von Kesselbdden
und Armaturen in der chemischen Industrie.

SchweiBgut Richtwerte in %:

C0.3Cr 13-30 Mo 0-5 Ni8-25 Nb/Ta: 0-1.5

Harte (Naturhérte):200-250 HB

Bearbeitbarkeit: sp

Vorwarmung: keine
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Legierungsgruppen

Gruppe: 10 Ledeburitische Cr-C-Fe-Legierungen

SchweiBgutcharakteristik: Cr-C-Fe-Legierungen. Hoch C-haltig und oder hoch Cr-legiert, mit oder
ohne Co, Mo, W.

SchweiBeigenschaften: Warmfest (Warmarbeitsstahlen) bei Me:Me3 und Me 14a, VW bei Me:Mi 3
sehrhoch.

Anwendung: Reparaturen an Bergwerks u. Stahlwerkseinrichtungen, AuftragSchweiBungen an
Maschinenteilen der Bau und Landwirtschaft, Baggerzéhne, Mischerteile, Pressschnecken usw.
SchweiBgut Richtwerte in %:

C1.56-5C00-5Cr27-356 Mo 0-3W0-5

Harte (Naturharte): 400-500 HB

Lieferform: E, Spa (SchweiBpaste)

Vorwarmung: kein.

Informationen zu Auswahl der richtigen Legierungsgruppe.
Bearbeitbarkeit:

sp: im geschweiBten oder angelassenen Zustand gewdhnlich
spangebend zu bearbeiten.

spni: spangebende Bearbeitung nichtimmer gewahrleistet!
spw: spangebend bearbeitbar im weichgegltihtem Zustand
schl: (meist) nur durch Scheifen bearbeitbar.

Bearbeitbarkeit:

Me: 1 Metall:Metall-Schmier-Gleitverschleiss
Me: 2 Metall:Metall-Schmier-Roll-Verschleiss
Me: 3 Metall:Metall-Trocken-Gleit-Verschleiss
Me: 4 Metall:Metall-Trocken-Roll-Verschleiss
Me: 5 Metall:Metall-Korn-Gleit-Verschleiss
Me: 6 Metall:Metall-Korn-Roll-Verschleiss

Bearbeitbarkeit:

Me:7  Metall-Metall-Stoss-Verschleiss

Me Mi 3: Metall:Mineral-Trocken-Gleit-Verschleiss
Me 14a: Metall-Gleit-Strahl-Verschleiss

Me 14b: Metall-Schrag-Strahl-Verschleiss

Me 14c: Metall-Prall-Strahl-Verschleiss

Me 15: Metall-Sog-Verschleiss (Kavitation)
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A.5.2

Legierungselement
Legierungselement Divisionsfaktor
Cr,Co,Mn,Ni,Si,W 4
Al,Cu,Mo,Pb)V,... 10
C.CeN,PS 100
B 1000
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A.5.3
EinfluB der Elemente

Aluminium (Al)
Erhoht Verformungsvermdgen, Altersunempfindlichkeit und Zunderbesténdigkeit.
Fordert Feinkornbildung

Chrom (Cr)

Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze, Hartbarkeit, Warmfestigkeit, Druckwasserstoffbestandigkeit,
Zunderbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit. Verringert Kerbschlagzahigkeit, Warmeleitfahigkeit und
Warmeausdehnung. Fiihrt zur Korrosionsbesténdigkeit mit mehr als 13%.

Kohlenstoff(C)
Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze. Verringert Dehnung, Kerbschlagzahigkeit und Warmeleitfahigkeit.
Fihrt beimehrals 0,22% zu einer kritischen Aufhértung.

Kupfer (Cu)
Erhéht Streckgrenze und Héartbarkeit. Verringert kritische Abkihlungsgeschwindigkeit. Fordert
Witterungsbestéandigkeit.

Mangan (Mn)
Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze, Hartbarkeit und Warmeausdehnung. Verringert Warmeleitfa-
higkeit. Fiihrt zu Austenitgeflige mit mehr als 12% bei gleichzeitig hohem C-Gehallt.

Molybdén (Mo)
Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze, Warmfestigkeit und Hartbarkeit, Verringert AnlaBsprodigkeit,
Zunderbestandigkeit und LochfraBanfalligkeit. Fuihrt zur Feinkornbildung.

Nickel (Ni)
Erhoht Kerbschlagzahigkeit und Warmeausdehnung. Verringert Warmeleitfahigkeit. Fihrt zu Auste-
nitgeflige mit mehr als 7% in chemisch besténdigen Stahlen.

Niob (Nb)
Zur Stabilisierung von chemisch bestandigen Stahlen und Zusatzwerkstoffen gegentber interkristalliner
Korrosion.

Phosphor (P)
Fuhrt zur Anlassversprodung (Kaltbruch, Sprédbruch)- Zuldssige Mengen im Stahl haben keinen

Einfluss auf seine mechanischen Eigenschaften und SchweiBeignung.

Sauerstoff(O)
Fordert Versproédung. Verringert Zahigkeit.
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EinfluB der Elemente

Schwefel (S)

Fihrt zum Rotbruch bzw. HeiBbruch.

Zulassige Mengen im Stahl haben keinen Einfluss auf seine mechanischen Eigenschaften und
SchweiBeignung.

Silizium (Si)
Erhoht Zugfestigkeit und Streckgrenze. Zunderbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit. Verringert
Warmeleitfahigkeit. Fihrt zur Z&hflissigkeit des Schmelzbads (Porenbildung) bei mehr als 0,4%.

Stickstoff (N)
Flhrt zur Versprédung (Alterungsanfalligkeit). Zulassige Mengen im Stahl (etwa 0,004 bis 0,008%)
haben keinen Einfluss auf seine mechanischen Eigenschaften und Schweieignung.

Titan(T)
Zur Stabilisierung von chemisch besténdigen Stahlen gegentiber interkristalliner Korrosion.

Vanadium (V)
Erhoht Warmefestigkeit, Anlassbestandigkeit, Druckwasserstoffbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit.
Verringert Uberhitzungsempfindlichkeit. Fiihrt zu Kornverfeinerung

Wolfram (W)

Erhoht Zahigkeit, Warmfestigkeit, AnlaBfestigkeit und VerschleiBfestigkeit bei hohen Temperaturen.
Verringert Kornwachstum und Zunderbestandigkeit.
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Unterschiede zwischen unlegierten und hochlegierten Werkstoffen

Die hochlegierten Werkstoffe unterscheiden sich physikalisch von den unlegierten oder Niedriglegierten
Stahlen hinsichtlich spezifischem Gewicht, der Warmeausdehnung, der Warmeleitfahigkeit, den
mechanischen Eigenschaften und dem elektrischen Widerstand.

Mechanische Eigenschaften:

* Zugfestigkeit + Dehnung liegen bei den hochlegierten Stahlenim kaltgewalzten Zustand hoher als bei
den gebrauchlichen unlegierten Stahlen, die Streckgrenzen sind ungeféhr gleich.
¢ Durch Kaltverformung kénnen diese Eigenschaften noch bedeutend verandert werden.

Warmeausdehnung:

o Ist bei den ferritschen / martensitischen etwa gleich wie bei den unlegierten Werkstoffen.

* Beiden Austeniten liegt er etwa um 50 % hoher.

¢ Dadurch entstehen gréBere Schrumpfspannungen, und bei diinnen Blechen leicht Verzug.

Warmeleitfahigkeit:

 Betragt bei den austenitischen Werkstoffen nur 1/3 des unlegierten Stahles; das heiBt, es muss mit
etwa 20% weniger Energieeinbringung beim Schweien gearbeitet werden.
¢ Auf Vorwarmung kann bei den Austeniten verzichtet werden.

Ferritische, martensitische und DUPLEX-Stahle

* Werkstoffe sind groBtenteils vorzuwarmen;

* Der Warmebedarfliegt etwa 10 % unter dem von niedriglegierten Stahlen.

* Auch eine Warmenachbehandlung, besonders bei martensitischen Stahlen, ist zu beachten.
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A.6
Lieferformen

Lieferformen (es gelten die Toleranzen nach EN ISO 544)

Abmessungen:

MIG - SchweiBdrahte (diverse Spulformen)
0,6%)

0,8

1,0

1,2

1.6

2,07

2,4%)

000000 O0 !

WIG - SchweiBstébe
0,8%)

1,0

1,6

2,0

2,4

3,2

4,0

5,0

6,0%)

00000000 O0 !

UP — SchweiBdrahte
24
3,2
4,0
5,0

oOo0oo0ooo !

FD - Fulldrahte
1,0
1.2
1,6
2,0
2,4
2,8

OO0 O0OO0O0O0 !

*) = Auf Anfrage
Weitere Abmessungen und Ausflihrungen auf Anfrage

->  Spulformen und Verpackungseinheiten unter Lieferformen - VE

Weitere Abmessungen zu den hier aufgefiihrten Lieferformen kdnnen Sie gerne bei uns anfragen.
ALUNOX fuhrt die géangigen MIG- und WIG- Qualitdten standig in groBen Mengen an Lager.
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- Gewicht Flansch /a
(Kg) (mm)
D100 1/0,9 100
D200 5/7 200
D300 15/7 300
KS300 15/7 300
K300 15/7 300
K415 25 415
H500 max. 150 500
H560 max. 200 560
H760 max. 300 760
D100

Kern /b DornmaB /c | Breite /d
(mm) (mm) (mm)
60 17 45
100 52 55
210 51,5 102
210 51,5 102
188 Adapter 98
300 103
290 40,5 290
200 127 260
360 40,5 240

 §
i\

L
r
&

Gewicht

(kg)
Alu 125
Alu 136
Alu 80
CuSi 3 200
CuSi3 250
Hochlegiert | 250
Mittellegiert | 250
Mittellegiertll 500
Superpak 500

2,00 300
2,50 300
3,25 350
4,00 350
5,00 450
6,00 450

Hohe

(mm)
840
840
810
810
810
825
800
800
950

Paket

kg, ca.

4

4

5

5

6,6

6,6

Karton
kg, ca.

20
20
25
25
33
33

Durchmesser Form

(mm)
600 vierkant
600 vierkant
520 rund
520 rund
520 rund
520 rund
560 rund
560 vierkant
720 vierkant

Gewicht

pro 1000St.

kg, ca.

10
15
30
40
86
125

Austattung

Fingerring + Kern
Fingerring + Kern
Niederhalter + Kern
Niederhalter + Zylinder
Niederhalter +Zylinder
Fingerring

Fingerring

Fingerring

Fingerring
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A.7
SchweiBpositionen

PA Wannenposition PB.Horizontal

“
' 4

PE.Uberkopf PA Horizontal Uberkopf

N

PG Fallend PF.Steigend PA Quer
O
0
0
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A.8

Hartevergleichstabelle

Vickers | Brinell | Rock- Vickers | Brinell | Rock- Vickers | Brinell | Rock- Vickers | Rock-

well well well well

HV HB HRC HV HB HRC HV HB HRC HV HRC

kg/mm?2|kg/mm?2 kg, 2| kg 2 kg/mm?2|kg/mm?2 kg/mm?
200 200 12,6 330 328 33,6 460 434 45,7 670 58
205 205 13,4 335 332 34,2 465 438 46 680 58,6
210 210 14,2 340 336 34,8 470 442 46,4 690 59
215 215 15 345 340 35,4 475 447 46,8 700 59,6
220 220 16 350 345 36 480 452 47,2 710 60
225 225 17 355 349 36,5 485 457 47,6 720 60,5
230 230 18 360 358 37 490 462 479 730 61
235 235 19 365 357 37,5 495 466 48,2 740 61,4
240 240 20 370 360 38 500 469 48,5 750 61,8
245 245 21 375 365 38,6 510 477 491 760 62,2
250 250 22 380 369 39 520 485 49,7 770 62,6
255 255 22,8 385 373 39,5 530 493 50,3 780 63
260 260 23,6 390 377 40 540 501 50,9 790 63,4
265 265 24,4 395 381 40,5 550 509 51,5 800 63,8
270 270 25,2 400 385 40,9 560 517 52,1 810 64,2
275 275 26 406 389 41,3 570 525 52,7 820 64,6
280 280 26,8 410 394 a7 580 533 53,3 830 65
285 285 276 415 398 421 590 540 53,9 840 65,4
290 290 28,3 420 402 42,5 600 546 54,6 850 65,7
300 300 29,7 425 406 42,9 610 555 55 860 66
305 305 304 430 410 43,3 620 563 55,56 870 66,4
310 310 31,1 435 414 437 630 571 56 880 66,7
315 315 31,8 440 418 44,1 640 579 56,5 890 67
320 320 32,4 445 422 44,5 650 588 57 900 67,3
325 324 33 450 426 44,9 660 596 57,5

455 430 45,3
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A.9
Normen der SchweiBtechnik

Ubersicht iiber EN-Normen fiir SchweiBzusétze:
EN-Norm | Titel der Norm

EN 440 | Drahtelektroden und SchweiBgut zum Metall-SchutzgasschweiBen

von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen.

ENISO 2560 | Umhtillite Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiBen

von unlegierten Stéhlen und Feinkornstahlen.
EN 756 + EN 760 | Massivdrahte, Fulldrahte und Draht-Pulver-Kombinationen zum
UnterpulverschweiBen von unlegierten Stéhlen und Feinkornstahlen.

Pulver zum UnterpulverschweiBen.

EN 757 | Umhtillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiBen

von hochfesten Stahlen.

EN 758 | Fulldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiBen mit

und ohne Schutzgas von unlegierten Stéhlen und Feinkornstéhlen.

EN 1599 | Umhtillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiBen

von warmfesten Stéahlen.

EN 1600 | Umhtillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweiBen

von nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen.

EN 1668 | Stabe, Drahte und SchweiBgut zum Wolfram-SchutzgasschweiBen von

unlegierten Stahlen und Feinkornstéhlen.

EN 1270 | Drahtelektroden, Drahte und Stabe zum LichtbogenschweiBen

von warmfesten Stahle.
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EN 12071 | Fulldrahtelektroden zum Metall-SchutzgasschweiBen

von warmfesten Stahlen.

ENISO 14343 | Drahtelektroden, Bandelektroden, Drahte und Stabe zum Schmelz-

schweiBen von nichtrostenden und hitzebesténdigen Stahlen.

EN 17633-A | Fulldrahtelektroden zum Metall-LichtbogenschweiBen mit oder

ohne Schutzgas von nichtrostenden und hitzebstandigen Stéhlen.

von hochfesten Stahlen.

EN 12535 | Fulldrahtelektroden zum Metall-SchutzgasschweiBen von
hochfesten Stahlen.

EN 12536 | Stabe zum GasschweiBen von unlegierten und warmfesten Stahlen

| ALUNOX Handbuch |

ENISO 16834 | Drahtelektroden, Drahte, Stabe und SchweiBgut zum SchutzgasschweiBen

Die oben angegebenen Europdischen Normen werden oder wurden von den nationalen

Normungsinstituten Ubernommen und sind somit inhaltsgleich zu den nationalen Normen.
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Impressum

Gewabhrleistung

jedoch weisen wir ausdriicklich darauf hin, dass wir keine
Haftung fur diese Angaben Ubernehmen kénnen und wir
ausdrucklich empfehlen, die Werkstoffe — vor Beginn der
SchweiBarbeiten — eigenverantwortlich auf Ihren speziellen
Einsatz zu prifen.

Die Gewahrleistung der Eignung fur einen bestimmten
Verwendungszweck bedarf in jedem Fall einer ausdriicklichen
schriftlichen Vereinbarung.

Ausgabe Q3/2013
Printed in Germany
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Wir haben alle Informationen sorgfaltig ausgewahlt und gepruift,

ALUNOX
SchweiBtechnik GmbH

GieBerallee 37a
D-47877 Willich

Tel +49 (2154) 94 53-0
Fax +49 (2154) 9453-30
www.alunox.eu
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