Schweiflzusatzwerkstoffe

®
Normbezeichnungen
ELEKTRODEN
SE20S  SUPER ENT600E29 9R 12 DIN 8555 E 9-UM-200-CKRTZ
SE25 SPEZIAL ENT600E231221R 32 DIN 8556 E231221LR(B) 23
SE28 MULTI-WELD ENT600E29 9R 12 DIN 8555 E 9-UM-200-CKRTZ
SE40N  NIRO ENT600ET91231LR12 DIN 8556 E19123 1R 23
SE40S  SUPER EN 1600 E1912 3NbR 12 DIN 8556 E1912 3L R 33 160
SE 44 INOX EXTRA ENT600ET91231LR12 DIN 8556 E191231R 23
SE30V2A SPEZIAL ENT600ET99LR12 DINET99LR12
SE 48 ZINK EXPERT ENT600E20103LR12 DIN 8556 E20 103 LR 23

SE60 BETON SUPER

EN 1599 E CrMol R 12

DIN 8575E Crto 1 R 22

SE80 DOPPEL KB

ENISO 2560-AE382B32

DINT913E51 43 B(R) 10

SE 88 MAGNA KB

ENISO 2560-AE382B32

DINT913E51 43 B(R) 10

SE90B

ENISO 2560-AE 42 6 B 4215

SET00  FALLNAHT EN1SO 2560-AE420RCTI DIN 1913 E51 32R(C) 3
SET02  ZINK/ROST EXTREM EN1S0 2560-AE 38 O RCTI DINT913E4332RR(0) 6
SET03  UNI-FALL EN1S0 2560-AE 38 O RCTI DINT913E4332RR(0) 6
SET05S  MONTAGE EN1SO 2560-AE420RCT DIN 1913 E51 32R(C) 3
SE1000 EN1S0 2560-AE 38 0 RCTI

SETI0  EXACTA EN1SO 2560-AE420RR 12 DINT9I3ES51 32RR 6
SETI5  ROTSUPER EN1SO 2560-AE420RR 12 DINT9I3EST 22RR 6
SETI8 EN1SO 2560-AE38 2RB 12

SE120  ELASTIC EN1600 E18 8 MnR 53 DIN 8555 E 8-UM-200 CKNPZ
SET60  THERMOLIT EN1600E254R 12 DIN 8556 E254R 23
LE10 ALUMINIUM DIN 1732 EL-AISIT2

VET50  AUFTRAG EN 14700 EFe 15 DIN 8555 E 10-UM-65-6RZ
VE6BT  AUFTRAGSELEKTRODE DIN 8555 E 10-UM-70-GTRZ
VE700  AUFTRAG DIN 8555 E 10-GF-UM-60-6R

GE 20 SPEZIAL-GUSS

DIN 8573 ENi-BG 11

GE 30 NICKEL-SPEZIAL

DIN 8573 ENiCu-B6 11

NE 40 VARIO

NUT-ELEKTRODE

2AG-P KLEMPNERLOT, 2 % SILBERGEHALT

DIN8513L—Ag2P

AG560F  GELB

DIN 8513 L —Aq 40 Cd

AG 560 FS  ROSA/CADMIUMEREI

DIN 8513 L —Ag 55 Sn

AG620F  WEISS, SILBERLOT

DIN 8513 L —Aq 20 Cd

CA20F  ROSTLOT

DIN 8513 L—CuZn40

CA30 SPEZIAL HARTLOT DRILLSTAB

DIN 8513 L —Cu Zn 39 Sn

LA20FS  SPEZIAL ALUMINIUMLOT

SA100  SCHWEISSDRAHT VERKUPFERT

EN 1253601l

DIN 85546 Il

SAT0F  EXTREM HOCHFEST

DIN 8513 L—CuNi10Zn 42

STAB SN 25 VARIO

EN 29453 S—Ph 74 Sn 25Sh 1

STAB SN 35 TIN

EN 29453 S —Pb 65 Sn 35

STAB SN 40 SPEZIAL

EN 29453 S —Pb 60 Sn 40

MAG-SCHUTZGASDRAHTE

MAG-DRART 6S 3 EN1SO 14341-A: G 46 4 M 3511 DIN 855956 2
MAG-DRAHT FK 600N EN1SO 14341-A: G 46 4 M 4Si1 DIN 8559563
MAG-DRAHT KDS-SPEZIAL EN1SO 14341-A: G 46 4 M 3511 DIN 855956 2
MAG-DRAHT KF 100 EN1SO 14341-A: G 46 4 M 4Si1 DIN 8559563
MAG-DRAHT SILVER EN1SO 14341-A: G 46 4 M 4Si1 DIN 8559563
MAG-DRAHT N-A-XTRA DIN EN1S0 16834-A 6 Mn3NiTCrio
MAG-DRART 056 60 ENISO 14700 TFe 8 DIN 8555 MF6-GF-60-6P
MAG-DRAHT ZINK/ROST EXTREM EN1SO 14341-A: G 46 4 M 4Si1 DIN 8559563
MAG-DRAHT ZINK/ROST PERFEKT DIN EN 1S0 14341-A: 62Si1 DIN 855956 2
MAG-DRAHT Cu Si 3 DIN 1733 S6-Cu Si 3
MAG-DRART V-DUR ENISO 14700 EFe 8 DIN 8555 MSG 6-60
MAG-DRART W ENISO 14700 EFe 8 DIN 8555 MSG 6-60

MIGORAHT 19/12/3 EN 120726 19 123 Nb DIN 8556 56 X 5 N o Nb 19 12
MIG-ORAHT ALU VARIO 40 DIN 1732 56 Al Hg 5
MIG-DRAHT_ALU 7F 300 DIN 1732 56 Al by 45
MIG-ORAHT_CHRONIWELD BN 1207261991 DIN 8556 56 X 2 CrNi 19.9

WIG-SCHUTZGASDRAHTE
WIG-DRAHT ALU ZF 300

DIN 1732 SG6 Al Mg 4,5 Mn

WIG-DRAHT VARIO 40 SPEZIAL

DIN 1732 S6 Al Mg 5

WIG-DRAHT CHRONIWELD EN12072W19 91 DIN 8556 S6 X 2 CrNi 19 9
WIG-DRAHT 19/12/3 SPEZIAL EN 12072 W19 123 Nb DIN 8556 S6 X 5 Cr Ni Mo Nb 19 12
WIG-DRAHT 600 N SPEZIAL EN 1668 W2Si DIN 8559 WSG 1
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Schweif3positionen nach DIN EN 1SO 6947

PA Wannenposition

PE
PDI:II:

™1

PC ~— -—

H/;

P( Querposition

SHAATRE

PE Uberkopfposition

PA (W) — woagerecht (Stumpfnhte, Kehlnaht in Wannenpasition)
PB (H) — horizontal (Kehlnghte)

PC(Q) — quer (waagerechtes Schweifien an senkrechter Wand)
PD (HU) — horizontal dberkopf (Kehlndhte)

PE(0) — dberkopf

PF (S) — steigend (von unten nach oben)

PG (F) — fallend (von oben nach unten)

[
PF Steigposition

PG Fdllposition

PA Wannenposition

PB Horizontal-

Vertikalposition

PD Horizontal-

Uberkopfposition

PG Fallpasition

PF Steigposition

Stumpfniihte Rohr

& & &

PA Rohr: rotierend
Achse: waagerecht
SchweiBung: Wanne

PG Rohr: fest

Achse: waagerecht
SchweiBung: fallend

PF Rohr: fest

Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

o

P( Rohr: fest
Achse: senkrecht
SchweiBung: quer

PF Rohr: fest

Achse: geneigt
SchweiBung: steigend

PB Rohr: rotierend PG Ro

Achse: waagerecht
SchweiBung:
horizontal-vertikal

hr: fest
Achse: waagerecht
SchweiBung: fallend

PF Rohr: fest

Achse: waagerecht
SchweiBung: steigend

PD Rohr: fest
Achse: geneigt

SchweiBung:
horizontal-iberkopf

Achse: senkrecht
SchweiBung:
horizontal-vertikal




Technische Informationen zu SchweifBzusatzwerkstoffen

Grundwerkstoffe
B Bei den Grundwerkstoffen geben wir nur die wichtigsten Werkstoffnummern nach DIN EN 10027 XXXXX Beispiel: 1.0307
an. Die angegebenen Werkstoffnummern bestehen aus 5 Ziffern, die nach der ersten Stelle durch Werkstoff-Hauptgruppe <
einen Punkt getrennt sind.
Stahlgruppennummer
Lihlnummer

Stahl und Stahlguss
Stéihle mit im Mittel < 0,12% C oder Ry, < 400 N/mm?
Zdhlnummer 07

Tabelle der Stahlgruppennummern nach DIN EN
10027 - Ziffern 2-5 der Werkstoffnummern

Tabelle der Hauptgruppennummer
L]
Ziffer 1 der Werkstoffnummer
10 20 30 40 50 60 j0 80 . .
Stihlemit ~ |Cr Nichtrostende|Mn, Si, Cu  [Cr-Ni mit  |Cr USio 0 Roheisen, Ferrolagierungen, Gusseisen
bmoid?eﬂ nghéeﬂ/m';t >§? . s Erémm 1 Stahl und Stohlguss
physikalischen < 2,5%Ni <3% G 1Sio
Figenschaften ohne Mo, Nb CSihn-Mo-V 2 Schwermetalle (auBer Eisenlegierungen)
] 9 T 7 3 i?d : 3 3 7 g a Lol
Allgemeine Baustdhle  [Bau-, CrSi Nichtrostende | Mn-Si 0Si GSiv 4-8 Nichtmetallische Werkstoffe
mit Ry <500 N/mm?  |Maschinen- |Cr-#n Stahlemit  |Mn-Cr CrMn Cr-Mn¥ 9 i fir ;
bau, Beh- <2,5% Nimit B [CeSitiny 10 Urineine benutaung
terstihle mit #o, ohne Nb CSi-Mn
<0,50% C und Ti
02 92 12 22 32 42 52 62 72 82 L] L]
Sonstige, nicht fiir eine | Maschinen-  |Cr-V Schnell- My Nisi GMomit  |CrMoW z u g f e s ' I g ke I '
Wirmebehandlung baustihle mit|Cr-V-Si arbeitsstahle MY Nitn <0,3% Mo | Ceio- WY . L o .
bestimmt Baustihle  [>0.504C RVt mit Co S NG |G B Die Mafeinheit der Zugfestigkeit ist die Kraft pro Fliche
i R B00 S L (N/mm?). Sie ist eine Kennzahl fir die mechanische Belasthar-
B 7 7 3 3 e o a 73 5 keit. Zur Ermittlung der Zugfestigkeit wird eine genormte Probe in
Stihle mit irr; Mittel Buul-),Musd;i- Cr-Mo Scltmell- " Nid}]]tlrostende Hn-Ti Ni-to Cr-Mo mit eine Prifmaschine eingespannt und die maximal erreichte ZUg-
<0,12% Coder nenbav-und  |Cr-Mo-V arbeitsstahle|Stahle mit — |SiTi Ni-Mo-Mn  |<0,35 Mo . s .
R <400 N/mm? Behitrerstihle Mo~V ohne o [<2,5%Ni Ni-#o-Cu kmﬂ' bezeichnet als Zugfeshgkelt, ermittelt
mitbesond. ohne Mo, Nb Ni-Mo-V
Anforderungen und Ti Ni-Mn-V D
04 94 14 24 34 4 54 b4 74 84 h g
Stahle mit im Mittel W Nichtrostende|Mo CSi-Ti e n u n
>d0,1§<0,4205(;/nﬂ CH Stghgi/ rr'lqiT ‘Pllvb, TV Er-éﬁn,xi . B Unter Dehnung versteht man das Verhilinis zwischen der ur-
oder Ry > <2,5%Ni 1-Si-Mn-Ti _ .. . .. .. ..
<500 N/ it Mo, ohne sprungllch.en Ldnge eines Korpers und der Langentinderung durch
Mo und T Krafteinwirkung.
05 95 15 15 35 45 55 65 75 85
Stahle mit im Mittel Werkzeug- WV Wilzlager- | Nichtrostende|B CrNi-Mo |GV Nitrierstghle
>0,25<0,55% C stihle CrWy stihle Stihle Mn-B mit mit
oder Ry, >500 mit Sonder- < 1,65% Mn |<04% Mo |<2,0%Cr s k
<700 N/mm? Zusiitzen +< 2% Ni 're‘ grenze
. - . - . . - - . . | Die Streckgrenze gibt die Grenze an, bis zu der Werkstoffe bei
Stahle mit im Mittel Werkzeug- W Werkstoffe | Chemisch ~ |Ni CrNi-Mo |GV emGChSIgem und momentfreien ZUg ohne bleibende plaS“SChe
>0,55% C oder stihle aufler mitbesond. |bestndige mit mit Verformung gestreckt bzw. gedehnf werden konnen.
R >700 N/mm? Klassen 24, |magnetischen|und hoch- <04%Mo [>20%Cr
25und 27 |Eigenschaften [warmfeste Ni- +>2
ohne Co Legierungen <3,5% Ni b h I b °
07 97 17 277 37 4 57 67 77 87 Ker S‘ ugur el'
Stihle mit hiherem Werkzeug-  [mit Ni Werkstoffe | Hitze- Cr-Ni CNiMomit | Cr-Mo-V B . Lo .
P-oder S-Gehol sitle mibesnd. hestindige mit |<0%Mo 2 ® Die Kerbschlagarbeit wird in Joule gemessen und gibt an,
mognefischen Stahle mit |<1,0%Cr (435 £ wieviel Schlagarbeit nétig ist, um eine gekerbte Probe in einem
Figenschaften|< 2,5% Ni <5,0% Ni oder 2 Hrbselloghi h 70 brech
-y 0% o E erbschlagbiegeversuch zu brechen.
18 28 38 48 58 68 78 88 g
Werkzeug- (Sonstige  Werkstoffe | Hitze- Cr-Ni Cr-Ni-V =
stiihle mitbesond.  |bestdndige |mit Cr-Ni-W £
physklischen Stahle mit  [>1,0 Cr-Ni-v-W =%
Figenschaften [>2,5% Ni  |<1,5% & =%
ohne Ni _g =
19 29 39 49 59 69 79 89 ‘g g
Werkstoffe  |Hochwarm-  (Cr-Ni Cr-Ni Cr-Mn-to & E
mitbesond.  {feste mit auBer (oY | =5
physkdlischen | Werkstoffe |>1,5 Klassen g
Figenschaften <20%Cr (57 bis 68 ==
mit Ni ==
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Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

Perfekte geradlinige Naht

Kein Schlackenvorlauf, wenig Nachbearbeitung

m Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0037/1.0036/1.0038/1.0116/1.0044/1.0570/1.0345/1.0425/1.0481
1.0416/1.0443/1.0307/1.0457/1.0484/1.0409,/1.0592/1.0308/1.0300
1.0408/1.0418/1.0580/1.0481 /1.0305/1.0405/1.0461,/1.0462/1.0486

1.0487/1.0505/1.0506/1.0562/1 0566

besonders geeignet fiir waagerechte Schweilungen

SE 110 Exacta

® Rutilumhillte Sonderelektrode fiir Waagerecht- und Senkrechtschweifiungen; gut geeignet zum
Schweiflen von L:Stoflen, Eck- und Uberlappungsnihten sowie Kehl-, Stehnaht- und Uberkopf
schweiBungen. Gute Zind- und Schweifleigenschaften.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

* Frzielt optimale Kehl- und Flachndhte mit glatter Nahtoberfliche

Auch fiir wenig gelbte SchweiBer gut geeignet

Geringe Spritzerhildung und gute Schlackenloslichkeit

Universelle Einsatzmaglichkeiten im gesamten Reparaturbereich sowie fir VerbindungsschweiBiungen

im Stahl-, Kessel-, Behiilter, Fahrzeug-, Schiff- und Maschinenbau an un- und niedriglegierten
Stéihlen.

SchweiBpositionen:

TrETTh

Zugfestigkeit Streckgrenze Kerbschlagarbeit
550 N/mm? > 420 N/mm? =25% > 47 Joule (0°C)
Art.-Nr. Schweiflstrom Stromeignung VPE in kg
111.025 @ 2,5%350 mm 50-1104 = 5/7/10
111.032 @ 3,2x350 mm 80-1504 = 5/7/10

m Auszug aus den Grundwerkstoffen

S 1855 355 J0C, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, P 210 N-P 360 N, 6S 38-GS 52,
P 255 NH-P 355 NH, S 255 NH-S 355 NH

Ideal auch zum Heften

ausgezeichnete Ziindeigenschaften

SE 115 Rot Super

® Dick umhiillte Stabelektrode mit universellen Einsatzmaglichkeiten.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

* Die Elektrode ist sehr leicht verschweiBibar

o Fast keine Spritzerverluste bei richtiger Stromeinstellung

o Selbst ablgsende Schlucke bei sehr feinschuppiger Nahtzeichnung

Die Elekirode hat ausgezeichnete Ziindeigenschaften und ist einsetzhar im Industrie- und Handwerks-
hereich fiir Verbindungsschweiflungen von Stahlkonstruktionen aller Art,

SchweiBpositionen:

TEEETH

Zugfestigkeit Streckgrenze Kerbschlagarbeit
510-570 N/mm? > 420 N/mm? 20% 60 Joule (0°C)
Schweilstrom Stromeignung VPEin kg
111.520 @ 2,0x300 mm 40-60A ==, 3/5/1
111.525 @ 2,5%350 mm 70-904A ==~ 5/7/10
111.532 @ 3,2%x 350 mm 100-140 A ==, 5/7/10




Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

SE 103 uni-Fall

B Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0345/1.0425/1.0461/1.0481/
1.0560

Schiffbaustdhle A-D und
dhnliche Stihle

ie U en:
Vorteile, die Sie Uberzevy
. Schweiﬁposiﬁone
‘S\:‘rimeinsie“ung sch‘\'l::ﬁ‘:t'::derﬁ“de“'
« Leichte Zundung ~ g
|;ee|‘¢‘:1$‘e auf erkalteter schlacke i ioder
ijberbriickt breite Luftspalten

n mit einer

Position

m Die Universalelektrode fiir MontageschweiBungen; zur Verbindung von niedrigle-
gierten Baustdhlen; strengflissiges, modellierbares Schweifbad. Das Schweifigut ist
rissfest und hat hohe mechanische Eigenschaften.

Fiir Reparatur- und MontageschweiBungen; zight keine Feuchtigkeit an; auch von
oben nach unten — ohne Schlackenvorlauf — verschweifbar,

Schweiipositionen:

T TTRE

460510 N/mm? > 380 N/mm? >22% > 47 Jole (0°0)
109.125 @ 2,5%350 mm 60-954 =-, 5/7/10
109.132 @ 3,2x 350 mm 100-150 A =-, 5/7/10

Rundschweifien ohne Schlackenvorlauf
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Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

® Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0037/1.0036/1.0038/1.0116,/1.0044/1.0144/1.0570/1.0345
1.0425/1.0481/1.0416/1.043/1.0307/1.0457/1.0484/1.0409
1.0592/1.0308/1.0309/1.0408,/1.0418/1.0580,/1.0581,/1.0305
1.0405/1.0461/1.0462/1.0486/1.0487/1.0505/1.0506/1.0562
1.0566

besonders geeignet fiir ZwangslagenschweiBiungen

SE 100 ralinaht

W Diese universelle Elekirode ist auch bei geringsten Stromstirken in allen Lagen verschweifibar. Leichte
Ziindung; biegsam, Gberbriickt breite Luftspalten; glatte, schuppenfreie Schweiinaht.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

*  Sehr gute Zindeigenschaften und ruhiger Lichthogen
Hohe SchweiBgeschwindigkeit

*  Gute Spaltiherbriickung

*  Juch fiir verschmutzte Grundwerkstoffe geeignet

Die Elektrode ist aufgrund der hervorragenden Iwangslagenverschweibarkeit sehr vielseitig einsetzbar,
hevorzugt jedoch fiir Reparaturarbeiten im Stahl- und Schiffbau sowie im Fahrzeug- und Karosseriebau.

SchweiBipositionen:

T m TR

Zugfestigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
510-570 N/mm? > 420 N/mm? 22% =47 Joule (0°0)
SchweiBstrom Stromeignung VPE in kg
110.025 @ 2,5%350 mm 60-90A =~ 5/7/10
110.032 @ 3,2x 350 mm 90-140 A =~ 5/7/10

Porenreie Néhte in allen Zwangslagen

m Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0037/1.0116/1.0044/1.0144/1.0570/1.0330/1.0333/1.0338
1.0308/1.0309/1.0418/1.0408,/1.0580/1.0581,/1.0307/1.0457
1.0484/1.0429/1.0430/1.0409/1.0035/1.0050/1.0582/1.0578
1.0305/1.0405/1.0481/1.0482,/1.0345,/1.0425,/1.0473/1.0619
1.0420/1.0446/1.0552/1.0558,/1.0402/1.0501/1.1151/1.1181
1.0461/1.0486/1.0505/1.0562/1.0462/1.0487/1.0506/1.0565
1.0463/1.0488/1.0508/1.0566/1.1103/1.1104/1.1105/1.1106

besonders geeignet fiir zulassungspflichtige Schweilungen

B Kalkbasische Elektrode mit auBergewdhnlich guten SchweiBeigenschaften; ideal fir Wurzel, Lagen-,
IwangspositionsschweiBungen und Pufferlagen. Die Doppelmantelumhiillung dieser Elekirode gewdihrleistet
einen besonders stabilen Lichtbogen.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

o FEifillt alle Anforderungen des zulassungspflichtigen Schweiflens
*  Schmutz, 6l und feuchtigkeitsunempfindlich

*  Fizielt porenfreie Nahte

Geeignet fiir Konstruktionen aus Stahlprofilen, Reparaturen an Fahrzeugen, Kettenriidern und Verschleifiplatten,
fiir Hebe-, Transport- und Fordereinrichtungen, z. B. Laufkrdine, sowie zur Herstellung von Flanschverbindungen.

SchweiBipositionen: Lulassungen: i

—~Li-TTL «E o

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit
510~ 570 N/mm? > 380 N/mm? 22% > 54 Joule (0°0)

Art-Nr. | Schweifistrom Stromeignung VPE in kg
107.032 @ 3,2x 350 mm 90-150A =4+~ 5/7




Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

besonders geeignet fiir zulassungspflichtige SchweiBungen

SE 80 Doppel KB

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0037/1.0116,/1.0044/1.0144
1.0570/1.0418,/1.0408,/1.0580
1.0581/1.0307,/1.0457 /1.0484
1.0429,/1.0430,/1.0409,/1.0035
1.0050,/1.0582,/1.0578,/1.0305
1.0405/1.0481/1.0482/1.0345
1.0425/1.0473/1.0619,/1.0420
1.0446,/1.0552,/1.0558,/1.0402
1.0501/1.1151/1.1181/1.0461
1.0486,/1.0505/1.0562/1.0462
1.0487,/1.0506,/1.0565,/1.0463
1.0488,/1.0508,/1.0566,/1.1103
1.1104/1.1105/1.1106

" 1ia Cle iberzeugen:
Vol‘teﬂe: die Sie rift, daher for

B-eignungsgeP’ ceignet
htige schweiunge 31e Gistewerte

i h-iedmo\ogis ,
hu:;st:nd gute Zwungs\ugenﬂgnung

° 'ﬂl\l- und D
ubnuhmepﬂit

o Sehr gute me¢
« Sehr ruhiger Flv

m Die SE 80 Doppel KB ist eine kalkbasische Elekirode fiir beanspruchte Reparatur-
schweiBungen. Die Doppelmantelumhiillung gewdhrlsistet einen besonders stabilen
Lichthogen. Geringe Spritzerbildung; gleichmafige, feine Schweifinghte mit kerb-
freiem Ubergang zum Grundwerkstoff; quter Schlockenabgang.

Zulassungen:
& %,

ceEmm 4

Geeignet fiir Konstrukfionen aus Stahlprofilen, Reparaturen an Fahrzeugen, Ketten-

ridern und Verschleifiplatten sowig fiir Hebe-, Transport- und Férdereinrichtungen.

Schweifpositionen:

TEETTR

510610 N/mm? > 380 N/mm? > 54 Joule (0°C)
108.025 @ 2,5%350 mm 50-904 5/7/10
108.032 @ 3,2x450 mm 90-1504 =+~ 5/7/10
108.040 @ 4,0x450 mm 120-230A =+~ 3/5/7

Stark beanspruchte Teile sicher schwaifien




s sty Niedrig- und mittellegierte Elektroden
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SE 90 B Die Universal-Fallnaht-Elekirode rein basisch

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

DIN EN 10025 S235R61, S235JRG62,
S235IRG3, S2751R, 2751263,
$355)263

DIN EN 10028-2 P235GH, P2656H,
P295GH, P3556H

DIN EN 10028-3 P275N, P275NH,
P275NL2, P355N, P355NH, P420NLI

DIN 17100 St 372, St 44-2, St 523,
ST502

DIN 17175 5t 35.8, St 45.8, 17 Mn 4,
19 Mn 5

DIN 17102 StE 255 — StE 420, WSHE
255 WSHE 420, TStE 255 - TStE 420,
ESHE 255 -EStE 420

DIN 17172 StE 210. 7 - StE 415.7 TM
DIN 17155 H1, HIL, 17 Mn 4,19 Mn 6

Schiffbaustdhle: A—B — D —E, A36,
D36, E36, F32, F34

die Sie isherzeugen:

Vorteile, aeitget

1 ersiurre“des s

. ‘ 3 (3 h r
i‘t‘::l:ionsuhwemen bei relativ hohe
5“°me‘“sie“““9 'ndungsschwemungen

™ Die SE 90 B ist eine basisch umhillte Stabelektrode fir hochwertige und rissfeste
VerbindungsschweiBlungen mit hoher Kerbschlogzahigkeit. Sie verfiigt Gber sehr gute
Schweifleigenschaften und lisst sich auch in Zwangslagen hervorragend einsetzen.
Das schnell erstarrende SchweiBigut Idsst Positionsschweifiungen bei relativ hoher
Stromeinstellung zu.

Schweifipositionen:
HJ- M B I% | [Iﬁ%
PA P PC P PE pF
W H Q HU U S
530 N/mm? > 420 N/mm? >22% > 47 Joule (<60°0)
108.525 @ 2,5% 350 mm 80-110A = g 5/7/10
108.532 @ 3,2x 350 mm 110-50 & = g 5/7/10
108.540 @ 4,0x450 mm 140-200A = g 3/5/7

Fiir grobe und feine SchweiBarbeiten




Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

s E I ooo Die Universal-Fallnaht-Elekirode besonders geeignet fir Zwangslagenschweifiungen

B Auszug aus den Grundwerkstoffen

DIN EN 10025, S235JR61, S235RG2,
S235IRG3, S2751R, 52751263,
53551263, P2/5N

DIN EN 10028-2, P235GH, P2656GH,
P2956H, P3556GH

DIN EN 10028-3, P355N
DIN 17100, St 372, St 44-2, St52-3

DIN 17175, St 35.8, St 45.8, 17 Mn 4,
19 Mn5

DIN 17102, StE 255 - St 355
DIN 17172, StE 210. 7 - StE 360.7, TM
DIN 17155 H 1, HIl, 17 Mn 4,19 Mn 6

e Sie Uberzevgen:

nk, Rost und Farbe

it Femhﬁgkeii bei
onen eins

Voﬂe“&: di

o Schweifit durch Zi

+ Keine Probleme mi bt
. ‘l(: |exh'emen schweipposit!

der Lagerung
etzbar

= Die SE 1000 ist eine mitteldick mit Rufilzellulose umhiillte Stabelektrode fir Lulassungen:
das Verbindungsschweifien unlegierter Stahle. Hervorragende Zind- und Wiederziind- c € A E
sigenschaften. Das zthflieBende Schweifigut dberbriickt auch breitere Spalten. Selbst ot
in Zwangslagen kein Schlackenvorlauf.

Besonders geeignet fir MontageschweiBiungen an verzinkten und geprimerten
Blechen; auch an angerosteten Werkstiicken einsetzbar; universell geeignet im
Montagebereich, im Schiff- und Stahlbau.

SchweiBpositionen:
L L L

 Zugfestigkeit  Steckgrenze " Kerbschlagarheit

500 N/mm? > 380 N/mm? >22% min. 47 Joule (0°C)

‘ . trom Stromeignung. VPE
110.625 @ 2,5%350 mm 65-85A i 5/7/10
110.632 @ 3,2%x 350 mm 95-1454 i 5/7/10 e S

Fiir grobe und feine SchweiBarbeiten
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thr Werkstatt -Partner

SE105S Montage

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0037/1.0036/1.0038/1.0116
1.0044,/1.0144/1.0570/1.0345
1.0425/1.0481/1.0416/1.0443
1.0307/1.0457/1.0484/1.0409
1.0592/1.0308/1.0309/1.0408
1.0418/1.0580,/1.0581/1.0305
1.0405/1.0461/1.0462/1.0486
1.0487/1.0505,/1.0506/1.0562
1.0566

Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

besonders geeignet fiir ZwangslagenschweiBungen

die Sie ijherzeugen:

VQrteﬂe: geigenschaften

o Ausgezeich

in allen Schw
o Kein schlackenvor
o Auch fur versthmuizi

te Schwei
neei Bpositionen
lauf bei F

u\\nuhisthwemun.gen
kstotfe geeignet

m Mitteldick mit Rutilzellulose umhillte Elekirode mit sehr guten Ziindsigenschaften
und ruhigem Lichtbogen; weitgehend spritzerfrei; sehr ruhiger und sauberer Ablauf;
duBerst feinschuppiges Nahtbild.

Tulassungen: ’

ccm &

Sehr vielseitig einsetzbar im Stahl- und Schiffhau sowie im Fahrzeug- und
Karosseriebau.

Schweifipositionen:

T TR

Biegsame Elekirode fir unzugdngliche Stellen

510~ 570 N/mm? > 420 N/mm? =22% > 47 Joule (0°0)
110.525 @ 2,5%350 mm 60-904 5/7/10
110.532 @ 3,2x350 mm 90-1404 ~ 5/7/10
110.540 @ 4,0x 350 mm 110-1854 ~ 5/7/10




Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

SE 102 Zink/Rost Extrem

B Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.0345/1.0425/1.0461,/1.0481
1.0560

Schiffbaustdhle A-D und
dhnliche Stdhle

die Sie ijherzeugen:
ssehen
Zinkdampfe

\,oﬂ@“el

« Sehr glattes, PO !
. sl(euun? Rumheniwitk\ung ge

o Hohe Schweiliguiz’dhigke“

renfreies Nahtat
ringe

® Der Problemldser bei verzinkten, rostigen, verdreckten, grundierten Materialien;
aufgrond des niedrigen Si-Gehaltes keinerlei dunkle Stellen beim anschligfienden
Verzinken; spritzerarm; auch om kleinen Trafo ausgezeichnet verschweifibar.

Auch fir Materialien mit Fertigungsanstrichen und dhnlich imprignierten Oberfldchen
geeignet.

Hervorragend einsetzbar fiir die Reparatur- und MontageschweiBiung sowie in der
Baubranche, im Fahrzeug- und Metallbau; fir Auspufftrimmer, Gusstrimmer, fever-
verzinkte Geldnder usw.

Schweiipositionen:
T TR

Kerbschlagarbeit

Zugfestigke Streckgrenze erbschlagarbe
460510 N/mm? > 380 N/mm? >22% > 47 Joule (0°0)

‘ m. d VPEin kg
108.625 22,5%350m §0-954 —n 5/7/10
108.632 23,2x350m 100-1504 i 5/7/10

Bindet auf Rost/Zink /verschmutzten Fliichen
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B Auszug aus den Grundwerkstoffen

Niedrig- und mittellegierte Elekiroden

DIN EN 10025 S235IRG1, S235)R62,
S235IRG3, S2751R, 52751263,
53551263

DIN EN 10028-2 P235GH, P265GH,
P2956H, P3556H

DIN EN 10028-3 P275N, P275NH,
P275NL2, P355N, P355NH, P355NLI

DIN 17100 St 37-2, St 44-2, 5t 523

DIN 17175 5t 35.8, St 45.8, 17 Mn 4,
19 Mn5

DIN 17102 StE 255 - StE 355,
WSHE 255 - WSHE 355,
TStE 255-TStE 355

DIN 17172 StE 210. 7 - StE 360.7 TM
DIN 17155 H 1, HII, 17 Mn 4,19 Mn 6

. eugen:
Vorteile, die Sie Uberx uieae

dmmsthe Gitewerte

m Die SE 118 ist eine schnellfieflende rutilbasische Stabelekirode fiir dynamisch
beanspruchte Bauteile an Baustdhlen bis St 52-3 im Briickenbau, Rohrlsitungs-, Behdl-
ter-, Kessel- und Schiffbau. Das SchweiBigut hat hervorragende mechanische Giitewer-
te und eine hohe Risssicherheit. Auch in Zwangslagen und bei WurzelschweiBungen
am Rohr zeigt die SE 118 eine gute VerschweiBbarkeit und ein glattes Nohtaussehen
ohne Einbrandkerben.

Schweifpositionen:

—~Li-TTL

> 510 N/mm? > 380 N/mm? >22% > 47 Joule (<60°0)
108.725 @ 2,5%350 mm 60-1004A =~ 5/7/10
108.732 @ 3,2x 350 mm 90-1404 =~ 5/7/10
108.740 @ 4,0x350 mm 110-1904 =~ 3/5/7

Fiir Zwangslagen geeignet
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Hochlegierte Elektroden

SE 20 S Super

| Die Hochleistungselekirode fiir hochste Anforderungen.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

* Hervorragende Eigenschaften als Reparaturelektrode, da sie sich durch ihre spezielle Legierung
auch den unterschiedlichsten Materialien anpasst

o Sehr gut einsetzbar auch an mechanisch hoch belasteten Materialien

* Die Elektrode ist absolut korrosions- und hitzebestéindig, daher einsetzbar im kompletten Chrom-
Nickelstahl-Bereich sowie im Temperaturbereich bis 1.000 °C

Sonderlegierung mit hoher Festigkeit und Risshestandigkeit fiir Verbindungen und Auftragsschwei-
Bungen an sehr schwer schweiBbaren Grundwerkstoffen, z.B. Werkzeugstdhlen, Federstiihlen,
Mangan-Molyhdéin-Stahlen, Chrom- und Vanadiumstahlen. Sehr hohe Festigkeit. Ideal als erste Lage
hei harten Auftragungen — Dehnungsausgleich.

SchweiBpositionen: Tulassungen:

—~tiTrTL

Zugfestigkeit Streckgrenze Kerbschlagarbeit
800 N/mm? 580 N/mm 20% ' 30 Joule (0°0)
, Schweifistrom Stromeignung VPEinkg
102,120 @ 2,0x300 mm 30-60A =4, ~, 42V 1/3/5
102,125 @ 2,5%300 mm 50-80A =4, ~, 42V 3/5/7
102,132 3,2x 350 mm 70-100A =4, ~, 42V 3/5/7
102.140 @ 4,0x350 mm 90-140A =4, ~, 42V 3/5/7

Préizisionsschweifien

m Auszug aus den Grundwerkstoffen

Mischverbindung 1.4583 mit H 1, HIl, 174n 4, 15 Mo 3, StE 255 bis StE 355, P235GH/
P256GH,/P2956H,/1 6803, P255N bis P355N max. 300°C

1.4404 X 2CiNito 1713 2
1.4435X2CiNito 1814 3
1.4409 X 2 CrNiMoN 1911 2
1.4429 X 2GNiMoN 1713 3
1.4401 X 5CiNito 1712 2
1.4580 X 6 CiNiMoNb 1712 2

1.4436 X5 GNito 1713 3
1.4408 GX5GiNiMo 1911 2
1.4571 X 6 GNiMoTi 1712 2
1.4583 X10 Cilio Nb 1812
1.4437 6:X 6 Crhito 1812
1.4581 GX 5 GhiMoNb 1911 2

SE 48 zink Expert

| Spezidlelektrode zum Verschweifien von feuerverzinkten Materialien — der Garant fiir absolut
rostfreie Schweifindhte.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

*  Mehr Gesundheitsschutz fiir den Anwender durch sehr geringen Zinkabbrand
* Korrosionshestiindige Nahte

o Spritzerarmes Schweifiverhalten

VerbindungsschweiBungen von Vergitungsstihlen, rosthestindigen CrStdhlen, Manganhartsthlen,
Panzerstiihlen untereinander und in Verbindung mit anderen Stahlsorten.

SchweiBpositionen: Tulassungen:

TTERT R &

L

Zugfestigkeit Streckgrenze Kerbschlagarbeit
700 N/mm? 540 N/mm? 30% 50 Joule (0°0
SchweiBstrom Stromeignung VPEin ky
104.525 @ 2,5%300 mm 40-854 =4, ~, 50V 5/7
104.532 @ 3,2x350 mm 70-1154 =4, ~, 50V 5/7/10

Die Zinkschicht wird kaum angegriffen

m Avuszug aus den Grundwerkstoffen

Mischverbindung 1.4583 mit H |, H I, 17Mn 4, StE 355, P235GH,/P2566H/P295GH/

P355N max. 300 °C

1.4404 X 2GNito 1713 2
1.4435X2GNito 1814 3
1.4409 X 2 GNiMoN 1911 2
1.4429 X 2GNiMoN 1713 3
1.4401 X 5GNito 17122

1.4436 X 5 Crhito 1713 3

1.4408G:X 6 (NiMo 1911 2
14571 X 6 CiMeTi 1712 2
1.4583 X 10 GrNito Nb 1812
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Hochlegierte Elekiroden

SE 40 N niro

B Fir YerbindungsschweiBungen an rost und sdurebestindigen Stahlen. Gute SchweiBeigenschaften
in Zwangslagen. Alternative zum WIG-SchweiBen fiir schnelle Reparatur- und Montagearbeiten.

— — -
3 e !
S * S RE" TS \
ey d i By bl

Vorteile, die Sie iberzeugen:

Hohe Dehnung, gute Spaltiiberbriickung

¢ Ruhiger Lauf, im Kontakt zu verschweilen

*  Beste Frgebnisse beim Verschweiflen dinner Bleche
Hochglanzpolierfihig — gut zum Punkten und Heften gesignet

SchweiBipositionen:

TTEETE

Lulassungen: b,

cem &

Kaum thermische Verfiirbungen im Randbersich

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit
® Auszug aus den Grundwerkstoffen 5801/ 400N/mn < 35 37 e 0°0)
Mischverbindung 1.4583 mit H 1, HII, 17Mn 4, 15 Mo 3, SIE 255 bis StE
fnii gggiGcH/PZ%GH' RSB TSHO BASSNR RasM Art.~Nr. Abm. SchweiBstrom Stromeignung VPE in kg
14404 X 2 Crhita 1713 2 14436 X 5CrhiMo 1713 3 104.215 2 1,5%250 mm 30-40A =+~ 50V 3/5/1
1.4435X 2 (NiMo 1814 3 1.4408 GX5CrhiMo 1911 2 104.220 2 20x300mm 35-554 —4 ~ 50V 3/5/7
1.4409 X 2 CrNiMaN 1911 2 14571 X 6 CrNiMoTi 17122 . L
14429 X 2 CrhiMoN 1713 3 14583 X 10 Glito Nb 1812 104.225 ©2,5%x350 mm 50-804 4, 50V 5/7/10
1.4401 X 5 Crlio 1712 2 1.4437 6 6 Crlitdo 1812
114580 X 6 ClioNlb 1712 2 14581 6 5 Clilolb 1911 2 Jee 2, 2200 LI —Hrl 5/1/10

Winkelschweifien

SE 44 Inox Extra

m Chrom-Nickel-Elektrode fiir VerbindungsschweiBungen und rost- und surebestiindigen Stihlen; hohe mecha-
nische Festigkeit: saubere, feinschuppige Nhte.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

* Geringes Spritzeraufkommen durch rutile Umhillung

¢ Freibrandautomatik erméglicht das Kontaktschweifien

* Ruhiger Lauf, hohe Dehnung

* Hochglanzpolierfihiges Schweifigut

Schweilipositionen: Lulassungen: ey
k=TTl CE B &
P B K ) PE PF o
W H Q i i S
Gute Nachbearbeitung
= AUSZUg aus den Grundwerkstoffen Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit
Mischverbindung 1.4583 mit H1, HIl, 17Mn 4, 5 . 5 -
15 #o 3, SIE 255 bis SIE 355, P235GH/P2566H P295GH, 1 6M03, A0 40 Sl 2 lole0°0
P255N bis P355N max. 300 °C
14404 X 2GNiMo 17132 14436 X 5 CrliMo 17133 Art-Nr. Abm. Schweilistrom Stromeignung VPEinkg
1.4435X 2 (NiMo 1814 3 1.4408 GX5CrNiMo 1911 2 104.420 2 20x300mm 30-404A —4 ~ 50V 3/5/7
14409 X 2 GrNiMoN 1911 2 14571 ¥ 6 CiNiboTi 1712 2 ‘ e
14429 X 2. GNiMoN 1713 3 1.4583 Y10 Crhiddo Nb 1812 104425 @2,5x350mm 50-80 4 o, 50V 5/7/10
14401 X5 GiMo 17122 14437 63 6 CrhiMo 1812
14580 X 6 CNitloNb 17122 1.4581 6 5 Ciibollb 1911 2 10t e =TI —Errilit Wi
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Hochlegierte Elektroden

SE 40 S Niro Extra

m Die kernstablegierte Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung fir Verbindungsschweiflungen an rost-
und sturebestindigen Stihlen, CiNiMo-Stihlen. Hohe mechanische Festigkeit und Korrosionshestandigkeit:
problemlos in der Stehnaht zu verschweifien — ideal auch zum Punkten und Heften gesignet; im Kontakt zu
verschweiBen, auch bei niedrigster Stromeinstellung.

Vorteile, die Sie iberzeugen:
o Optimal fiir Kehl-, Flach- und Steigndhte
¢ Hochglanzpolierfihig

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit
560 N/mm? 400 N/mm? >36% 57 Joule (+60°C)
Art.-Nr. Abm. Schweifistrom Stromeignung VPE in kg
104.120 @ 2,0x 300 mm 35-554 =+,~, 50V 3/5/1
104.125 @ 2,5% 300 mm 55-75A =+,~, 50V 3/5/1
104.132 @ 3,2x 350 mm 70-105A =+,~, 50V 3/5/1

Wenig Hitzeeinbringung bei dinnen Materialien

SchweiBipositionen:

i
—LITTi
P " K P i P
W H Q HO i s

® Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.4401 X5(Nito 17122 1.4571 X10CrNiMoTi 1712 2
1.4436 X5CMiMo 17133 1.4579 GX7CiliMoNb 17122
1.4437 GX6CNiMo 1812 1.4580 X10CrNiMoNb 17122
1.4408 GX6CNiMo 19112 1.4583 X10CiNiMoNb 18 12

SE 25 Spezial

| Fiir Verbindungen an rost- und siurebestiindigen Sthlen, Pufferlagen sowie fir Auftragungen an unlegierten
Staihlen, wenn schon in der ersten Lage eine korrosionshestdndige AufschweiBlegierung verlangt wird.
Aufgrund sehr guter SchweiBieigenschaften und hoher mechanischer Giitewerte hat sich die Elektrode in der
Reparaturschweiflung an schwer schweiBibaren Stdhlen hervorragend bewdhit.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

o Aufgrund spezieller Legierungsbestandteile ist das SchweiBen von vielen verschiedenen Materialien, wie z.B.
Stahl, VA, Messing, Kupfer méglich

o Durch ausgezeichnete Wiirme- und Zunderbestiindigkeit bis +1.050 °C in hohen Temperaturbereichen
einsetzhar

o Durch spezielle Ummantelung kénnen verzinkte Materialien ohne Nachverzinken geschweiBt werden

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

590 N/mm? 400 N/mm? 28% 55 Jaule ¢+ 20°0)
Art-Nr. Abm. Schweiflstrom Stromeignung VPEin kg
102.525 @ 2,5% 300 mm 60-90A =+~ 1/3/5
102.532 @ 3,2x 350 mm 80-110A =+~ 1/3/5

Extrem: Selbst eine Feile lift sich verschweifien

SchweiBipositionen:
LT
0 @ K i i PF&“-
W H Q HO i g
Lulassungen: it

& %,

ey 2

W Auszug aus den Grundwerkstoffen
1.4401/1.4404/1 4406,/1 410/1 44371 4571 /1 4580

SE 30 V2A Spezial

B Wechselstromverschweifibare, kemstablegierte, rutilumhilllte Elektrode fiir VerbindungsschweiBungen an
korrosionshestdndigen CrNi-Stihlen mit niedrigen CGehalten sowie an artgleichen und artdhnlichen, stabilisier-
ten und nichtstabilisierten chemisch bestiindigen Werkstoffen. Die Legierung ist an der Luft und an oxidierenden
Gasen zunderbestindig bis 875 °C. Der niedrige CGehalt schlieBt interkristalline Korrosion aus. Das SchweiBgut
ist hochglanzpolierfahig.

SchweiBipositionen:

TR TR

Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

560 N/mm? 380 N/mm? 35% >32 Joule (-120°0)
Art.~Nr. Abm. SchweiBstrom Stromeignung VPE in kg
104.320 @ 2,0x 300 mm 40-55A ==, ~, 42V 1/3/5
104.325 @ 2,5% 300 mm 50-75A ==, ~, 42V 1/3/5
104.332 @ 3,2x 350 mm 65-1104 ==, ~, 42V 1/3/5

W Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.4306 X2 CNi 19-11
1.4311 X2GNi 1810
1.4300 X12GNi 188
1.4301 X5GNi 1810
1.4308 GX5CNi 1910

1.4312 GX 10 Grhi 18-10
1.4541 X 6 GNiTi 18-10

1.4550 X 6 GrNiNb 1810
1.4552 GX 5 GiNb 1911




Spezialelektroden

1 W

VE 68 T Avttrag

= Anwendung/Einsatz

Panzerungen von Teilen, die starkem
Abrieb bei geringer Stobeanspruchung
ausgesetzt sind, z. B.: Sandpumpen-
gehiuse, Schaufeliider, Abstreifer, Press-
und Forderschnecken efc.

die Sie isherzeugen:

\loﬂei\e: gegen Abrieb

o Extrem hoher Widersiund
e 210% Aushringung
o Rotkwe“hi'lﬂe . 69

m Dick umhillte Hochleistungselektrode mit ca. 210% Ausbringung. Sie wird da
gingesetzt, wo hoher schmirgelnder Verschlei auftritt, Setzt bei gleichmfigem Fluss
gin nahezu schlockefreies SchweiBgut ab.

Anwendung: Bei der Panzerung von Teilen, die starkem Abrieb bei geringer Stof-
beanspruchung ausgesetzt sind.

Das SchweiBigut besteht aus reib- und schlagfestem Chrom-Silizium-Stahl und kann
nur durch Schlgifen nachgearbeitet werden.

Fiir zihharte Auftragungen an Maschinenteilen aus Baustahl, Stahlguss oder
Manganhartstahl, z.B. Rollen, Laufflichen, Raupenketten, Laufrddem, Baggerteilen,
Forderschnecken, Walzenbrechern, Schlaghdmmern, Nocken, Spannbacken, Prall-
platten, Mischarmen, Ambossen und Pflugscharen.

Schweifipositionen:

e da

PA PB
W H

Austauschkosten sparen

166.025 @ 2,5%350 mm «. 69 HRC 80-1104 =+~ 50V
166.032 @ 3,2x450 mm «. 69 HRC 110-140 4 =+,~, 50V 3/5/7
166.040 @ 4,0x450 mm c. 69 HRC 140-180 A =+,~, 50V 3/5/7
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Spezialelektroden

VE 150 Auftrag

B Hartauftragungselektrode fiir hochverschleififeste Auftragungen an Bau- und Maschinenteilen;
hesonders widerstandsfahig bei schmirgelnder Beanspruchung mit geringer StoBbelastung. Durch
die spezielle Ummantelung ist neben einer dicken Panzerschicht auch die Auftragung an Ecken und
Kanten bei nicht abdeckender Schlacke maglich.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

 Geringe Schlackenbildung — 170% Ausbringung

Typische Anwendungsfille sind Auftragungen an Pumpenteilen, Mischerfligeln, Rihrarmen,
Betonpumpen, Forderschnecken, Koksofenschlitten, landwirtschaftlichen- und Tiefbaumaschinen,

Siebblechen usw.

SchweiBpositionen:

PA PB
W H

1. Lage ab 2. Lage
Harte 40-50 HRC 60-63 HRC
Schweillstrom Stromeignung VPEinkg
165.025 @ 2,5% 350 mm 60-90A =+, 3/5/1
165.032 @ 3,2x 350 mm 110-140A =+, 3/5/1
165.040 @ 4,0x 350 mm 140-180A =+, 3/5/1

Perfekte Modellisrung des Werkstiickes

= Anwendung/Einsatz

Roste in Sinteranlagen, Baggerzhne und -schneiden, Scheuerleisten, Walzenkdpfe,
Schnecken, Mischerfligel, Mahlanlagen, Kohlehabler.

VE 700 Auftrag

B Pulvergefillte Harfauftragungselekirode, die sich durch ca. 85%ig reines Schweifigut auszeich-
net: mit relativ niedriger Ampereleistung verschweifbar. Bereits nach der ersten Lage wird eine
optimale Hairte erreicht.

Vorteile, die Sie iberzeugen:
*  (Gesignet fir abrasiven und schlogenden Verschleif
o Das Werkstiick schmelzt kaum quf

o Finbrandkerbfreie SchweiBndhte, ausgezeichneter Abriebwiderstand, fir den Flichenauftrag
empfohlen

Spezifische Einsatzhereiche sind z.B. Hartauftragung an Forderschnecken, Mischem, Sieben,
Rutschen, Baggerloffeln, Baggerzdhnen sowie Kabelfihrungen, die in Drainagen fihren. Aufler-
dem zu verwenden im Maschinenbau sowie fiir landwirtschaftliche Gerdte wie Scheiben, Zinken,
Scharmiere usw.

SchweiBpositionen:

PA PB
W H

1. Lage ab 2. Lage
Hirte ca. 58 HRC 60 HRC
| Schweilistrom Stromeignung VPEin ky
167.063 @ 6,3%450 mm 90-1104 4y~ 50V 3/5/7
167110 @ 11,0450 mm 160-180 A 4y~ 50V 3/5/7

Hohe Zeitersparnis beim Auftrag

m Anwendung/Einsatz

Typische Anwendungsfille sind Auftragungen an Pumpenteilen, Mischerfligeln,

Rihrarmen, Betonpumpen, Forderschnecken, Koksofenschlitten, Landwirtschafts-
und Tiefbaumaschinen, Siebblechen usw.
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e Spezialelekiroden
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s E 2 8 M“"’i weld Mehrbereichselektrode

= Anwendung/Einsatz

Schwer schweifibare Grundmaterialien,
wie: hoch kohlenstoffhaltiger Stahl,
Werkzeugstahl, Federstahl, Manganhart-
stahl, Einsatzstahl, Rapidstahl, Stahlguss,
Panzerstahl, Verbindungen dieser Werk-
stoffe untereinander oder in Verbindung
mit anderen Stéhlen. Fiir Auftragungen
und Reparaturen an Schienen, Wellen,
Kupplungen, Laufriidern, Warmarbeits-
werkzeugen, Press, Abgrat, Stanz-
matrizen. Hiirte nach Kaltverfestigung

c. 360 HB.
o Clo i @
Vorteile, die Ste itherzevy p————
blemloser ZuM Verbindunqs‘s:‘\:‘v;::e“ Stihlen

o Der Probie s ander oder mi reu. -

Werksh“: “‘::‘e‘::i““f uuﬁerordenﬂithe R|sss|¢herhe .
hioni n teten Materid ie

gute Ziimlelsie““h““e mechanisch hoch belaste rhereich

tzbhar ﬂll(h an

d Reparaty
ellen Einsatz im un

o Sehr gut einse Unterhalts-

™ Diese Flekirode wurde speziell entwickelt fir schwer schweifibare Grundmaterialien
wie: hoch kohlenstotthaltigen Stahl, Werkzeugstahl, Federstahl, Manganhartstahl,
Zulassungen: Einsatzstahl, Rapidstahl, Stahlguss, Panzerstahl; fir Verbindungen dieser Werkstoffe
untereinander oder in Verbindung mit anderen Stdhlen.

Hervorragend geeignet fiir Auftragungen und Pufferlagen; auBerdem fir Reparaturen
an: Schignen, Wellen, Kupplungen, Laufridern, Warmarbsitswerkzeugen, Press,
Abgrat- und Stanzmatrizen.

Harte nach Kaltverfestigung ca. 360 HB.

Schweifipositionen:
HJ- M B I% [ [Iﬁ%
PA P PC P P P
W H Q HU U S
ca. 200 HB 860 N/mm? 580 N/mrﬁz 20% ’ 7 30 Joule (AO °0
102.620 @ 2,0x 300 mm 30-60 A 3/5/7‘
102.625 @ 2,5% 300 mm 50-80A 5/7
102.632 @ 3,2x 350 mm 70-100A 5/7/10

Alles mit- und untereinander verbinden
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Spezialelektroden

SE 60 Beton Super (rMo-legiert

m Chrom-molyhddnlegierte Elektrode, ideal zum Verschweiflen von unsauberen, verzinkten Mo-legierten
Stihlen geeignet; problemloser Lauf selbst auf stark verschmutztem, veralteten und verfetteten Material. Bindet
auch auf Rost, Teer, Farbe, Zink, Beton ohne vorherige Stuberung.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

Ruhiger Lichtbogen — im Kontak zu verschweiBien

Sehr gut fiir Steigndhte und Uberkopfschweiungen geeignet
Leichtes Zinden — gutes Wiederzinden

Hohe Zugfestigkeit, spritzerarm, absolut porenfreie Nihte

Auch an kleinen Trafos hervorragend verschweifibar.

640 N/mm? 500 N/mm? 24% 90 Joule (0°C)
106.025 @ 2,5%350 mm 60-954 =—,~, 65V 3/5/7
106.032 @ 3,2x350 mm 100-150 A =—,~, 65V 5/7/10

Ohne Vorbersitung schweiien

SchweiBipositionen:

1
LTk
0 @ K P i P
W H Q HO i s

® Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.7335 13CrMod4 1.7335 15 (iMo3
1.7335 13 CihoV42 1.7335 13 iMod4kw
1.7321 6520 MoCr 4 1.7321 20 MoCr 4
1.7354 6522 o 54 1.7262 15CMo 5

fiir besonders hoch kohlenstoffhaltige Stahle

SE 120 Elastic

m Hillenlegierte Hochleistungselekirode mit sehr guter Eignung fir Verbindungsschweifien an schwer schwei:-
baren Stiihlen.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

*  Hohe Flstizitdt des Schweifigutes

Temperaturbestandig bis +850 °C

Hohe Abschmelzleistung

Hohes Verformungsvermagen, wirkt plastisch ausgleichend
Das Schweiflgut ist amagnetisch

Die SchweiBnihte sind ausgesprochen elastisch und rissfest. Auch fiir Pufferlagen bei Hartauftragungen ausge-
zeichnet geeignet; einsetzbar z.B. fiir Erdbewegungs- und Baumaschinen, Ventilsitze, Mitnehmer und Laufrider,
Bohrwerkzeuge, Schienen und Weichen.

180 HB 600 N/mm? > 400 N/mm? >32% > 32 loule (0°C)
112.025 @ 2,5%350 mm 115-160A =+~ 3/5/7
112.032 @ 3,2x350 mm 115-160A =+~ 3/5/7

Extrem dehnbar

SchweiBipositionen:

PA PB
W H

W Auszug aus den Grundwerkstoffen

Mischverbindung 1.4583 mit HI/HII, 17 Mn 4,
StE 355, P235GH, P256GH, P295GH, P355N
Manganstahl, Panzerstahl und andere hdrthare Stahle

fiir hitzebestindige Stihle und Stahlguss

SE 160 Thermolit

m Chrom-Nickel-Speziallegierung, die sich hervorragend zum Verbindungsschweifien hitzebestindiger art-
gleicher Stahle eignet: auch als hochwdrmebestindige Auftragung bei normalen Stahlen einsetzbar.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

* Hohe chemische Besténdigkeit
o Warme- und zunderbestiindig bis +1.150 °C )
* Bestindig gegen reduzierende schwefelhaltige Ofengase, daher gesignet fir ReparaturschweiBiungen an Ofen

c.180 HB 700 N/mm? 500 N/mm? 20%
116.025 @ 2,5%300 mm 60-804 =+~ 1/3/5
116.032 @ 3,2x350 mm 80-1004 =+~ 1/3/5

Hoch hitzefest

SchweiBipositionen:

i
LT
0 " K i i P
W H Q HO i s

W Auszug aus den Grundwerkstoffen

1.4340/1 4710/1 4711 /1 4722/1 4723/1.4740/1 4741
1.4742/1 4745/1 4746 /1 4762/1 4778/1.4821/1.4822
14823
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I-E lo Aluminium Aluminivmelektrode

| Siliziumhalige Aluminiumelektrode zum VerbindungsschweiBien verschiedener Aluminiumlegierungen.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

*  Gute Ziindeigenschaften, stabiler Lichtbogen, geringe Rauchentwicklung
*  ann mit niedrigen Stromstéirken verschweifit werden

* {orrosionshestiindiges SchweiBigut — gleichfarbig mit dem Werkstoff

Besonders geeignet zum Auftragen und Anfiillen von Rissen, Briicken, Lunkern sowie fehlenden Teilen.

SchweiBpositionen:
i
=
el =
0 @ K P
W H Q s

Alu-Reparatur — Kein Problem

200 N/mm 80 N/mm? 8%

® Auszug aus den Grundwerkstoffen

32161 GAISBW3 3.2383 GASi10Mg (Cv) :

32211 GAISITT 3.2581 GAISi12 S

3.2381 GAISiT0Mg 3.2583 GAISi1 2(Cu) 139.025 @ 2,5% 350 mm 40-70A 1/3/%
139.032 ©3,2x 350 mm 60-1004 =+ 1/3/5

NE 40 Vario Nut-Elektrode

M Diese Nut-Elektrode mit einer speziellen Umhiillung eignet sich hervorragend zum Lichthogen-
fugen und Schmelzschneiden aller Stahlsorten, von Gusseisen und allen Buntmetallen. Die oxidie-
rende Wirkung des sich nach vorne bewegenden Lichtbogens garantiert saubere und riickstandsfreie
Fugen und Kanten. Die Nahtzeichnung ist besonders glatt und porenfrei; der Ubergang ist kerbfrei.

170.035 @ 3,5%350 mm 150-200A
170.040 @ 4,0x350 mm 220-300 A =~ 3/5/7

m Anwendung/Einsatz

Unlegierte Sthle, legierte Stthle, hochlegierte Stahle, Grauguss, rostfreie und
hitzebestindige Stahle, Stahlguss, Leichtmetalle, Buntmetalle usw. Zur Beseitigung von
Gusshaut oder korrodierter Metallschicht — oder bei verdlten Gussteilen zum Ausbrennen.
Dadurch wird in vielen schwierigen Fillen eine erfolgreiche SchweiBung erst méglich.
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GE 20 Spezial-Guss

| Rein-Nickel-Elekirode zum VerbindungsschweiBen von Grauguss, Temperguss und Stahlguss;
ebenso fiir die Verbindung von Stahl- und Kupferwerkstoffen an gebrochenen und gerissenen Werk-
stiicken einsetzbar. Die SchweiBnaht, einschlieBlich Ubergangszone, ist ausgezeichnet mechanisch
bearbeitbar.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

o Sehrintensiver, stabil brennender Lichthogen
*  Gut kontrollierbares SchweiBbad

o |gicht entfernbare Schlacke

Geeignet fir alle Gusswerkstiicke, Zylinderblocke, Pumpengehtiuse, Olwannen, Exzenterscheiben,
Laufrollen, Zylinder usw.

SchweiBpositionen:
i
EE LIZ l“: @ ﬂ I&\. IG |
7 & PC i) PE P PG
W H Q HU U S f
Hiirte Zugfestigkeit Dehnung
. 160 HB 400 N/mm? 8%
Art.-Nr. Abm. SchweiBstrom Stromeignung VPE in kg
132.025 @ 2,5%350 mm 55-604 =4/, ~, 50V 3/5/7
132.032 @ 3,2x350 mm 80-90 4 =4/, ~, 50V 3/5/7

GE 30 Nickel-Spezial

| Spezidlelektrode mit einer kupferlegierten Umhiillung fir Reparaturschweilungen an Gussteilen
aller Art.

Vorteile, die Sie iberzeugen:

 |eicht feilhar, keine aufgehdrteten Randzonen

*  Die hohe Dehnung vermeidet auftretende Spannungen in den Randzonen
e Hohe Farbdhnlichkeit mit den Grundwerkstoffen

Geeignet fiir Lunkerfillungen, Auftragungen an Zchnrdern, Verbindungsschweifien an Motor-
blécken, Motorgehtusen, Maschinenteilen sowie zum Ausbessern von Bearbeitungsfehlem oder
Fehlstellen an Werkstiicken aus Gusseisen.

SchweiBpositionen:
i
EE ﬂz l“: E l I% IG,
7 8 e o) PE P PG
W H Q HU U S F
Hiirte Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung
c0. 165 HB 400 N/mm? 300 N/mm? 15%
Art.-Nr. Abm. SchweiBistrom Stromeignung VPEin kg
133.025 @ 2,5% 350 mm 50-1004A =4/, ~, 50V 3/5/1
133.032 @ 3,2x 350 mm 60-125A =4/, ~, 50V 3/5/1

Sauber nachzuarbeiten
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MAG-Schutzgasdrihte

Tugelassen fir tragende Teile

Zulassungen:

€ &

= Anwendung/Einsatz

Filr fragende Teile und Konstruktionen mit TOV-und DB-Forderung zugelassen.

MAG-Draht rk 600 N

m Der MAGDraht FK 600 N ist ein Feinkorndraht fiir beanspruchbare VerbindungsschweiBungen aller Art.
Besonders fir Stahl und Feinkomstahl mit erhahter Zugfestigkeit bis 600 N/mmZ.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: M21

Vorteile, die Sie iberzeugen:

o Problemloses Verschweiflen von Feinkorstahl mit anderen Baustihlen und Rohrstdhlen, Tiefzieh- und
Diinnblechen mit- und untereinander

 Frhohte Zugfestigkeit bis 580 N/mm?2
 Durch erhghte Mn- und Si-Gehalte unempfindlich gegen Verschmutzungen

188708 | @08mm 580 N/mm? 510 N/mm? 28% 100 Joule (0°C) 15kg Korb
188710 | @1,0mm 580 N/mm? 510 N/mm? 28% 100 Joule (0°C) 15kg Korb
188712 | @1,2mm 580 N/mm? 510 N/mm? 28% 100 Joule (0°C) 15kg Korb

Fir alle Verbindungen in dllen Lagen

Tulassungen:

Fy A i

= Anwendung/Einsatz

Inshesondere an Baustdhlen, Réhrenstihlen, Kesselwerkstihlen, Feinkom-
baustihlen und Schiffbaustahlen.

MAG-Draht cs 3

= Der MAG-Draht GS 3 ist ein universell einsetzbarer niedriglegierter Schweifidraht mit hoher Zugfestigkeit ins-
hesondere zum VerbindungsschweiBien von Bau- und Rohrstiihlen, Kesselwerkstahlen und Feinkombaustdhlen.
Geringste Fertigungstoleranzen und spritzerarmes Schweifiverhalten durch niedrigen CGehalt zeichnen diesen
Schweifidraht aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: M21

Vorteile, die Sie iberzeugen:

 |agengespult auf Sandvikspule, daher kein Adapter erforderlich
* Korrosionsschiitzende Ummantelung

189.008 | @08mm 560 N/mm? 470 N/mm? 26% 150 Joule (+20°C) 15kg Korb
189010 | @1.0mm 560 N/mm? 470 N/mm? 26% 150 Joule (+20°C) 15kg Korb
189012 | @1,2mm 560 N/mm? 470 N/mm? 26% 150 Joule (+20°C) 15kg Korb

Tugelassen fir tragende Teile

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

35512 DIN EN 100252, $t35.8-St45.8, S355N DIN EN 100253,
65 38, 6552, $137.3-5t52.3, $t50.2-5t70.2, H, HII, WStE 255,
17Mn4, 19Mn6, St37.0-552.0, St37.4-5t52.4

MAG-Draht silver

I Lagengespulte Speziallegierung mit niedrigem Kupfergehalt zum Verbindungs- und Auftragsschweiflen an
niedriglegierten Stahlen im Kessel-, Behdlter-, Maschinen-, und Fahrzeugbau sowie an Feinkorbaustéhlen.

Dieser mit einer Olemulsion gezogene Draht erzeugt in Draht- und Teflonseelen von MIG/MAG-Schlauchpaketen
keinen Abrieb, wie es bei verkupferten und verbronzten Drihten der Fall ist. Das bedeutet geringere Riistzeiten
und starungsfreies SchweiBen.

Auch bei hoher Strombelastung brennt der Lichtbogen ruhig und stabil, das SchweiBgut ist nahezu spritzerfrei.

Der MAGDraht Silver besitzt keine Kupfer- oder Bronzeauflage, dadurch entstehen beim Verschweiflen keine
toxischen Rauche und die HeiBirissanfilligkeit an Feinkombaustdhlen wird reduziert.

189.108 | @0.8mm 680 N/mm? 480 N/mm? | 15kg Korb 189.035 Doppeladapter fir Korbspule
189110 | @1,0mm 680 N/mm? 480 N/mm? | 15kg Korb
189112 | @1,2mm 680 N/mm? 480 N/mm? | 15kg Korb
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MAG-Draht N-A-XTRA

m Auszug aus den Grundwerkstoffen
Feinkorbaustahle bis Re = 690 N/mm?,

wie 2.B.

SHE 460 bis StE 690V
TstE 420 bis TstE 500
N-A-XTRA 55/N-AXTRA 70
USST 1A/USST 1/BH85YV
BH70 V/HSB77V/u.d.

Voﬂeile:

« Universell v
daher keine 9

o Liisst sichin @

die Sie ¥
os fur viel
Lagerhaltung er

nd risikol
roflere

¥

bherzeugen:
e Grundwerksioﬂe

forderlich

llen Lagen yerschweifien
ssehen
A -

= Der MAG-Draht N-AXTRA wird auch ols die ,KB-Elekirode auf der Rolle” bezeich-
net. AuBerst rissfeste Verbindungen mit extrem hoher Dehnung zeichnen den MAG-
Draht N-AXTRA aus. Im Gegensatz zu herkdmmlichen Cr-Ni-Drdhten problemlos mit
dem Brenner schneidbar.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: M21; M32

Besonders geeignet fir das Schweifien von vergiiteten, hochfesten Feinkornbau-
stihlen im gesamten Konstruktionshereich; sehr gut auch einsetzbar im Hoch-

temperaturbereich. Das gilt gleichermafien fir den Rohrleitungs,, Behlter- und
Apparatebau sowie fiir den Schiffbau, hier insbesondere fiir den Tankerbau. Auch
fir Pufferlagen beim Auftragsschweifien ist der MAG-Draht N-A-XTRA zu verwenden.

> 790 N/mm? > 690 N/mm? =16% >80 Joule (+20°0)
189.208 #0,8mm 15kg Korb
189.210 #1,0mm 15kg Korb
189.212 @1,2mm 15kg Korb
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statt -Partner

Jhr Werk

MAG'DI‘(II“' Zink/Rost Perfekt

B Der MAG-Draht Zink/Rost Perfekt st ein speziell entwickelter Schutzgas-Schweifidraht fir Schweiungen
an verzinkten Karosserieblechen und galvanisch verzinkten Werkstiicken. Sowohl angerostetes als auch mit
Rostschutz iiberzogenes Material muss nicht vorbehandelt werden.

LihflieBendes, modellierbares SchweiBibad, gute Luftspaliberbriickung, saubere feinschuppige Nahte, spritzer-
freies VerschweiBen und geringer Zinkabbrand zeichnen diesen Draht aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: C1; M1 bis M3

Vorteile, die Sie iberzeugen:

o SchweiBt durch Rost, Grundierung, Zink u.v.a.m.

* Weniger gesundheitsschidliche Ddmpfe durch geringen Zinkabbrand
¢ Alterungshesttindig

* Durch die spezielle Sonderlegierung inshesondere fiir verzinkte Stihle einsetzbar, wobei die Zinkoxidschicht
kaum verbrannt wird

u Anwe“dung/ Einsatz Art.-Nr. Abm. Zugfestigkeit Streckgrenze Dehnung  Kerbschlagarbeit VPE in kg

Neben den SchweiBungen an verzinkten Karosserieblechen und galvanisch 189.028 08 500 N/mm? 420 N/mmt 22 47 Jole (0°C 15 ka Kotb
verzinkten Werkstiicken findet der MAG-Draht Zink /Rost Perfekt seine - oy > 500 W/ > 420 i/ el ptiude [0 il
Anwendung bei allen unlegierten und nisdriglegierten Stdhlen mit stark 189.030 | @1,0mm > 500 N/mm? > 420 N /mm? >22% >47 Joule 0°0 20kg Korb

verrosteter, verschmutzter oder verzinkter Oberfliiche im Stahlhochbau,
Kessel- und Behdlterbau, Apparatebau, Maschinen-, Fahrzeug-und Schiffbau.

189.032 | @1,2mm > 500 N/mm? > 420 N /mm? >22% >47 Joule 0°0 20kg Korb

MAG'DI‘“I‘I‘ V-Dur Auftragsdraht

= Der MAG-Draht V-Dur ist ein Spezialdraht fiir den superharten, abrieb- und schlagfesten Auftrag an Maschi-
nenteilen und Werkstiicken aus Baustahl oder Stahlguss. Das SchweiBigut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: (1; 11; M2; M3; M21

Vorteile, die Sie iberzeugen:

Hohe VerschleiBfestigkeit bei Schlagheanspruchung und reibendem Verschleif

*  Schon in der ersten Lage wird eine Harte von bis zu 59 HRC erreicht

*  Nur bei sehr rissempfindlichen Grundwerkstoffen ist eine Vorwdrmung auf 200 bis 300 °C

und eine Zwischenlage (Pufferlage) notwendig

Extremaufirag bis 59 HRC

= Anwendung/Einsatz

Wichtigste Anwendungshersiche sind zéhharte, abriebfeste Auftragungen
an Maschinenteilen und Werkzeugen aus Baustahl, Stahlguss oder Mangan- ;
hartstahl, wie z.B. Forderschnecken, Raupenketten, Rollen, Laufriider, b Rockwell-Hiirte Vickers-Hirte VPE in kg
Schlaghdmmer, Rekonstruktionen oder Aushesserung von Schneidwerk-

zeugen und fir Schlusslagen bei Werkzeugen aus Manganhartstahl. 192112 212mm o7 HRC 610Ky 15kq forb

Zubehor:
Doppeladapter fir Korbspule K 300

Art.-Nr. VPE in Stiick
189.035 1

32



MAG-Schutzgasdrihte

MAG'DI‘“I‘I’ 0SG 60 Auftragsdraht

m MAG-Filldrahtelektrode fir die Auftragsschweilung an hochverschleifi- und schlagheanspruchten Werk-
stiicken. Der MAG-Draht 0SG 60 bietet Widerstand gegen starke StoBhelastung und Metall-Metall-Reibung.
Weitere Vorteile sind die geringe Aufschmelzung des Grundmaterials und die optimale Hairte schon in der ersten
Lage beim Verschweiflen mit Mischgas.

Der Auftrag ist optisch mit maschineller Auftragung vergleichbar, nahezu spritzerfrei zu verschweiBen und zeich-
net sich durch leichte Schlackenldslichkeit aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: M21

192.212 @ 1,2mm 57-62 HRC 110-180 A 15 kg Korb

m Anwendung/Einsatz

Wichtigste Anwendungsbereiche sind Auftragungen auf Greiferzdhne,
Baggereimerschneiden, Férderschnecken, Férderpumpen, Schlagbohrmeifel,
Kohlehabel, Brecherteile, Walzen fir Warmformgebung, Elemente von

Erdarbeitsgerditen usw.

MAG'DI‘“I‘I’ W Auftragsdraht

m Der AuftragsschweiBdraht aus Chrom-Siliziumstahl fir zdhharte abriebfeste Auftragungen.

Neben der hohen VerschleiBfestigkeit und der hohen Schlagbestindigkeit zeichnet sich der MAG-Draht W auf-
grund seiner Speziallegierung durch eine extrem hohe Standzeit aus. Es empfighlt sich, rissempfindliche Grund-
werkstoffe auf 200 bis 300 °C vorzuwdrmen und eine Zwischenlage (Pufferlage) zu schweifien.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: C1; M2; M3; M21: 11

192.010 2 1,0mm 59 HRC 670 HV 15 kg Kob

Halt extremen Reibungen stand

m Anwendung/Einsatz

Wichtigste Anwendungsbereiche sind Auftragungen auf Maschinenteile
aus Baustahl, Stahlguss oder Manganhartstahl, wie z.B. Rollen, Lauf-
fldchen, Raupenketten, Laufrdder, Kollergdnge, Baggerteile, Farderschnecken,
Walzenbrecher, Schlaghdmmer, Nocken, Spannbacken, Prallbacken,
Mischerarme, Ambosse usw.

MAG-Draht kos Spezial

1 Speziell entwickelte Drohtelekirode fiir Karosseriearbeiten im Diinnblechbereich.

Der MAG-Draht KDS Spezial zeichnet sich durch gutes SchweiBiverhalten auch bei verzinkten, grundierten und
angerosteten Blechen aus. Glutte saubere Nahte, gute Spaltiberbriickung, kein Reifien der Schweiinaht beim
Nachrichten und gute FlieBeigenschaften beim PunkischweiBen sind weitere Vorteile.

Durch niedrige Ampereeinstellung und damit verbundene geringe Wairmeentwicklung ist ein minimaler Blech-
verzug garantiert.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: C1; M21

188.805 | 0,8mm (0,, Mischgese, 520~ 600 N/mm? | min. 430N/mm? | min. 25% | min.80 Joule (0°C) | 5kg Korb
188808 | @08mm | ENASTCMZT—M33 | 590 600 N/mm? | min. 430 N/mm? | min. 25% | min. 80 Joule 0°C) | 15kg Korb

Diinne Bleche auch Uberkopf

m Anwendung/Einsatz

Neben Karosseriearbeiten im Dinnblechbereich findet der MAG-Draht KDS
Spezial als universeller SchweiBzusatz fir unlegierte Stahle seine Ver-
wendung im Maschinen-, Fahrzeug, Kessel-, Behdlter- und Landmaschinenbau.

MAG-Draht kr 100

= Der MAG-Draht KF 100 ist ein kupferfreier SchweiBidraht speziell zum Verschweifien von Feinkornstéhlen,
Tiefziehblechen und Karosserieblechen.

Aufgrund der kupferfreien Schutzbeschichtung entstehen beim Schweifien keine toxischen Rauche. Da auch in
der Stromdise kein Kupferabrieb erfolgt, ist eine 100%ige Stromibertragung gewdhrlsistet, wodurch erheblich

weniger Kosten fiir VerschleiBteile anfallen.
Tulassungen:

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: (1; M21

A

188.608 | @0,8mm ca. 600 N/mm? ca. 500 N/mm? 28% 15kg Korb

188610 | @1,0mm | ca. 600 N/mm ca. 500 N/mn? 2% 110/30 ke 7700y

(+20/-40°0)

188.612 | @1,2mm ca. 600 N/mm? ca. 500 N/mm? 28% 15kg Korb

Keine toxischen Gase

m Anwendung/Einsatz

Besonderen Einsatz findet der MAG-Draht KF 100 beim Verbindungs-
und AuftragsschweiBien von Bau- und Rohrsthlen sowie von htherfesten
Werkstoffen im Behdlter-, Konstruktions-und Fahrzeugbau.
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MAG- DI‘CIIII' ka/RosI Exirem

Auszug aus den Grundwerkstoffen

SHE34/StE37-2/Sthd/5152-3
135 bis St55-4/StE240.7
SHE290-7 bis SHE360-7TM/H
HIl/17Mnd,/19Mné,/St50:2
Ast35 bis Ast52/St60:2/512
Ck10 bis Ck35/513/5t
SHE255 his SES00V/5135.8
$t45.8/X42 bis X52/5133
10 bis € 35,6 38 bis 65 52

-

die Sie isherzeugen:

Vorteile,

tigkeit st
» Mohe Z::;::f::“gke“ und Schutz vor Flugro
o Lunge

It
o Lagengespy
. A\ierungsbesiundm

Lulassungen: Der MAG-Draht Zink /Rost Extrem st hervorragend zum Uberschweifien von alten
C€ DB . é. Fertigungsanstrichen (Primern) und Zinkschutzschichten geeignet.

Hohe Zugfestigkeit, weniger SchweiBspritzer durch geringe Siliziumanteile und
lange Lagerfahigkeit durch Kupferummantelung (Schutz vor Flugrost) zsichnen
diesen Draht qus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: M22; M3

Fiir alle unlegierten und niedriglegierten Stdhle mit stark verrosteter, verschmutzter,
verzinkter oder geprimerter Oberfliche, insbesondere Baustahl, Feinkornstahl, Schiff-
baustahl und Automatenstdhle.

580 N/mm? 510 N/mm? 27% 100 Joule (0°0)
189.050 0,8 mm 15 kg Korb
189.051 1,0mm 15 kg Korb
189.052 @1,2mm 15 kg Korb

Ohne Vorarbeit schweifien
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MIG-Schutzgasdrihie

MIG-Draht alv vario 40

= Avuszug aus den Grundwerkstoffen |

3.3315 AlMgl 1.3545 AlMg4Mn
3.3527 AlMg2Mn 0,8 3.3535 AlMg3
1.3547 AlMgd,5Mn - 3.3211 AlMgISiCu
3.3555 AlMg5 3.3206 AlMgSi05
3.4335 AlZnd,5Mg1  3.2315 AlMgSi
3.3210 AIMgSi07  3.3561 G-AlMg5

Vorteile, die sie Uberzeugen:

) ?le:‘h:‘\:ew‘:niger festhrennen des Drahtes
adv

] . h
i festigkeit dure
he Riss- und Zvg S
) sse‘;;i‘:\,le |.egierungs\testunc:‘i"e\:e ie“m‘“
. Ireine jberbelastung der §¢

palitat -

= Der MIG-Draht Alu Vario 40 ist ein Spezial-SchutzgasSchweifidraht fiir das ein- Lulassungen: e
wandfreie VerschweiBien der unterschigdlichsten Aluminiumlegierungen bis 5% Mg A
mit- und untereinander. g

Die Legierung wurde speziell fir die Reparatur und Instandhaltung entwickelt. Hohe
Lugfestigkeit durch spezielle MgMn-Legierung, geringes Drahtabknicken, kein Abrieb,
storungsfreier Drohttransport, hohe Stabilitdt und griflere Hairte zeichnen diesen
Draht aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: 11
Besonders geeignet fiir Alu-Reparaturen an Lkws, Anhiingern, Getrieben, Ladebord-

winden, Lkw-Hebebihnen, Lkw-Rahmen sowie an Containem, Stellagen, Profilen
usw. GroBere Werksticke und Bleche tber 15 mm Dicke auf 150 °C vorwérmen.

Zugfestigkeit 0,2%-Dehngrenze Dehnung SchweiB-Argon
250 N/mm? 110 N/mm? 25% +20°C
190.210 #1,0mm 7 kg Korb
190.212 #1,2mm 7 kg Korb
190.310 #1,0mm 2kg Rolle




-Partner

thr Werkstatt

MIG-Schutzgasdrihte

Feinschuppige Naht

= Anwendung/Einsatz

Aluminiumschweiungen im Reparaturbereich und Aluminiumbau.

MIG-Draht ai zF 300

m Der MIG-Draht Alu ZF 300 ist ein spezieller Schweifidraht mit einer Magnesium-Legierung zum MIG-
Schweilen der meisten Aluminium-Legierungen. Hohe Zugfestigkeit und Dehngrenze, Risssicherheit und gute
Schleif- und Polierbarkeit des SchweiBgutes zeichnen diesen Draht aus. Durch Sonderzusiitze wird eine extreme
Hiirte und Stabilitéit des Drahtes emeicht, wodurch eine optimale Drahtforderung erlangt und damit verbundene
Ausfallzeiten durch Aufrollen bzw. Abknicken des Drahtes um ein Vielfaches reduziert werden.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: 11

Art.-Nr. Abm. Zugfestigkeit 0,2%-Dehngrenze Dehnung ~ VPEin kg
186210 | @10mm 280 N/mm? 140 N/mm? 20% 7 kg Korb
186212 | @1,2mm 280 N/mm? 140 N/mm? 20% 7 kg Korb

Besonders wenig Spritzer

m Anwendung/Einsatz

Fir VerbindungsschweiBungen von korrosionshestandigen Chrom-Nickel-
HMolybdgn-Stihlen z.B. in lebensmittelverarbeitenden Betrieben, wie Molkereien,
Schlachthifen, Bravereien, Getriinkeherstellern, GroBhiickereien usw.

sowie in allen edelstahlverarbeitenden Betrieben, im Tank- und Fahrzeugbau.

MIG-Draht 19/12/3

= Der MIGDraht 19/12/3 ist ein Spezial-SchweiBdraht fiir Werkstoffe aus Edelstahl. Stabil brennender Licht-
hogen, erheblich weniger Schweifispritzer, keine Einbrandkerben, hohe Bestindigkeit gegen interkristalline
Korrosion und hohe chemische Bestindigkeit zeichnen den MIG-Draht 19/12/3 aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: 11: M11; M23

glestigkeit 0,2%:-Dehngrenze  Dehnung ~  Kerbschlugarbeit ~  VPEinkg
191.008 | @08mm 600 N/mm? 500 N/mm? 30% 1S0Y 65 Joule +20°0 | 125kgKob
191010 | @1.0mm 600 N/mm? 500 N/mm? 30% IS0 65 Joule (+20°C) | 12,5kg Korb
191208 | @08mm 600 N/mm? 500 N/mm? 30% IS0 65 Joule (+20°C) | 2,4 kg Korb
191.218 | @08mm 600 N/mm? 500 N/mm? 30% 150 65 Joule (+20°C) | 5,0kg Korb

|mlﬂlllllI“"““"“"“I"
IIHI'“ I f; (L
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Hoch hitzefest

m Anwendung/Einsatz

Geeignet fiir alle edelstohlverarbeitenden Betriebe, z.8. im
Geldnder- und Treppenbau, im Behdlter- und Apparatebau, in der
Textil- und Zelluloseindustrie.

MIG-Draht chroniweld

i Der MIG-Draht Chroniweld ist ein SchweiBdraht aus Chrom-Nickelstahl mit besonders niedrigem Kohlenstoff-

gehalt zum Verschweiflen von nichtrostenden und kaltzdhen austenitischen Stihlen fiir Betrigbstemperaturen
bis +350 °C und kaltzéh bis ~196 °C.

Der MIG-Draht Chroniweld zeichnet sich durch hohe Bestindigkeit gegen inferkristalline Korrosion, bedingt durch
niedrigen Kohlenstoffgehalt, durch gute sture- und chemische Resistenz sowie hochglanzpolierfihiges Schweifl-
qut aus.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: 11: M11; M23

Art-Nr. | Abm.  Zugfestigheit  0,2%-Dehngrenze Kerbschlagarbeit ~ VPEin kg
186.308 | @ 0,8mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20 °C) 15 kg Korb
186.310 | @1,0mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20 °C) 15 kg Korb

Ideal auf Zinkoberfldchen

m Anwendung/Einsatz

Spezialdraht fir den Karrosserie- und Fahrzeugbau.

MIG-Draht cuvsi3

B Der MIG-Lotdraht Cu Si 3 ist ein Spezialdraht fir das MIG-Loten von verzinkten Blechen. Weitere wichtige
Anwendungsgebiete finden sich im Bereich Kupfer, niedriglegiertes Kupfer und KupferZink-Legierungen sowie
AuftragsschweiBungen auf un- und niedriglegierfen Stdhlen und auf Gusseisen. Aufgrund der geringen Ver-
arheitungstemperatur des MIG-Lotdrahtes Cu Si 3 wird ein Verbrennen der Zinkschicht vermieden. Die hinter-
lassene Lotnaht st korrosionshestiindig und sieht optisch einwandfrei aus. Gerade bei hoherfesten Blechen
entsteht kaum Verzug. Sehr gute Spaltiiberbriickung, minimale Spritzerbildung und geringe Rauchentwicklung
sind weitere Vorziige des Drahtes.

Empfohlenes Schutzgas nach EN 439: 11

rt-Nr.  Abm. Hiirte  Zugfestigkeit 0,2%-Dehngrenze Dehnung  Kerbschlugarbei v
188004 | @08mm | 80-100HB | >360 N/mm? > 150 N/mmt >40% | 60k (©°0 | SkgKob

188.008 | @08mm | B80-100HB > 360 N/mm? > 150 N/mm? >40% 60 Joule (0°C) 15 kg Kob
188.010 | @10mm | B80-100HB > 360 N/mm? > 150 N/mm? >40% 60 Joule (0°C) 15 kg Kob
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WIG-Schutzgasdrihie

WIG-Draht 19/12/3

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

Nichtrostender austenitischer
(r-Ni-Mo-Stahl/Stahlguss, z.B.

14571 X 6 CeitoTi 17 12 2
1.4404 GX 2 CrNiMo 18 10
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
1.4435 X2 CrNito 18 14 3
14580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4401 X5 CeNito 1712 2
14581 6X 5 CiNiMoNb 18 10
1.4408 GX 6 CrNiMo 18 10
14583 X 10 CiNitoNb 18 12
1.4420 X5 Crito 18 11
1.4404 X2 CeNito 1713 2
1.4436 X5 Ceito 1713 3

L) ® L) e“:

Vorteile, die Sie Uberzevy ”

o Extrem hohe Riss-

. EII)§e‘;l|'ige|' Koh\ensioﬂ?ehuh g
Besonders geeignet fir korros

\lerbindungsschwemungen

und \ﬁbmﬁonsiesﬁg

m WIG-Zusatzschweistoff zum Verbinden von nichtrostenden, hitzebestindigen
und kaltzdhen austenitischen Stahlen fiir Betriebstemperaturen bis 400 °C, kaltzdh
bis —60 °C.

Empfohlenes Schutzgas nach DIN 439: 11
Einsetzbar in allen Edelstahl verarbeitenden Betrigben, speziell fiir Pufferlagen bei

Auttragungen von Schneidkanten, im chemischen Apparatebou, bei Fruchtsaft-
Produktionsmaschinen, in der Textilindustrie usw.

600 N/mm? 400 N/mm? 30% 100 Joule (+20°C)
188.210 21,0mm Austenit mit Deltaferrit 5/7/10
188.215 @ 1,6mm Austenit mit Deltaferrit 5/7/10
188.220 22,0mm Austenit mit Deltaferrit 5/7/10
188.224 @24 mm Austenit mit Deltaferrit 5/7/10
188.232 @ 3,2mm Austenit mit Deltaferrit 5/7/10

Fiir hiichste Beanspruchung
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WIG-Schutzgasdrihie

Séurebestiindig

= Auszug aus den Grundwerkstoffen
Nichtrostender austenitischer G-Ni-Mo-Stahl /Stahlguss z.B.

WIG-Draht chroniweld

| Austenitischer (Ni-Schweifistab mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt. Geeignet zum VerschweiBen
von nichtrostenden und kaltzthen austenitischen Sthlen bei Betrishstemperaturen bis 350 °C und kaltzih bis
-196°C. Hohe Bestindigkeit gegen interkristalline Korrosion durch niedrigen Kohlenstoffgehalt. Sture- und
chemisch resistent. Hochglanzpolierfahiges SchweiBgut.

Empfohlenes Schutzgas nach DIN 439: 11

1.4306 X2GNi 1911
1.4306 X704

14311 X7CH13
1.4541 X6 GNiTi 1810
1.4550 X 6 CikiNb 18 10
1.4552 G-X5GNitb 18 9

1.4301 X5GNi 1810
1.4303 X5GNi 1812
1.4308 GX6CrNi 189
1.4310 X12GNi 177
1.4319 X5GNi 187

Art.-Nr. Abm. Zugfestigkeit  0,2%-Dehngrenze Bruchdehnung  Kerbschlagarbeit ~ VPEin kg
186.116 21,6 mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20°0) 5/7/10
186.120 22,0mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20°0) 5/7/10
186.124 @ 2,4 mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20°0) 5/7/10
186.132 23,2mm 600 N/mm? 400 N/mm? 35% 50 Joule (+20°0) 5/7/10

WIG-Draht 600 N Spezial

Tugfestigkeiten bis zu 510 N/mm?

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

$t33-St44, $t52.3-5162.2, StE255- StE355,
WstE255-WStE3S5, HI, HIl, 19 Mn 5

1 Der Kombi-WIG-SchweiBidraht fiir das Verschweifien von Stihlen bis zu Zugfestigkeiten von 510 NmmZ
Aufgrund seiner besonderen Zusammensetzung (GuBerst niedriger Si-Gehalt) mit den unterschiedlichsten Stahl-
legierungen verschweifbar.

Durch geringen GGehalt ideal fiir SchweiBiverbindungen, die nachirdglich verzinkt, emailliert oder pulver-

heschichtet werden sollen. Hohe Dehnwerte, hohe Rissfestigkeit.

Aufgrund der hervorragenden FlieB- und Verbindungseigenschaften auch fiir Wurzelschweilungen geeignet.

Empfohlenes Schutzgas nach DIN 439: 11

Zugfestigkeit VPE inkg
187.916 @ 1,6mm > 510 N 5/10,/25
187.920 20 mm > 510 N/ 5/10/25

Perfekte Nahte

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

Aluminium-Magnesium-Legierungen, z.8.
3.3547 AlMg4,5 Mn / 3.3535 Altg3 / 3.3555 Altg5

WIG-Draht aiv zF 300

B Aluminium-Magnesivm-SchweiBstab mit hoher Zugfestigkeit und Dehngrenze zum SchweiBen der meist-
verwendeten Aluminiumlegierungen. Der WIG-Draht Alu ZF 300 zeichnet sich durch ruhiges und gleichmafiges
Abtropfen des Drahtes aus. Der Schweifidraht ist seewasserbestéindig, wobei sich das Schweifigut gut schleifen
und polieren ldsst.

Empfohlenes Schutzgas nach DIN 439: 11

A_rt.;- Nr.

Zugfestigkeit

0,2%-Dehngrenze

Bruchdehnung

VPE in kg

186.020

2,0 mm

280 N/mm?

140 N/mm?

20% (+20°0)

3/5/10

186.030

@ 3,2mm

280 N/mm?

140 N/mm?

20% (+20°0)

3/5/10

Verschweifien von Reinaly

= Auszug aus den Grundwerkstoffen

3.3315 Altg! 1.3545 Alkg4hn 3.3527 AlMg2kn 0,8
3.3535 Altg3 1.3547 Alidg4,SMn 33211 Alkdg1SiCu
3.3555 AlMg5 3.3206 AlMgSi05  3.4335 Alnd,5Mg
3.2315 AlMgSi 3.3210 AIMgSi0,7 33561 GAlMg5

WIG-Draht vario 40 Spezial

B WIGSpezial-Draht zum VerschweiBien von AlMg-Legierungen und AlMgMn-Legierungen. Uniibertroffene
Rissfestigkeit, sehr hohe Zugfestigkeit der Schweifindhte. Wenig Verzug, sauberes Nahtbild.

Empfohlenes Schutzgas nach DIN 439: 11

Zugfestigkeit 0,2%-Dehngrenze ~ Bruchdehnung VPE in kg
188.320 2,0 mm 250 N/mm? 110 N/mm? 25% (+20°0) 5/7/10
188.330 3,0 mm 250 N/mm? 110 N/mm? 25% (+20°0) 5/7/10
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Autogenschweifidraht

SA 100 schweifdraht verkupfert

B Auszug aus den Grundwerkstoffen

$23562T-S2556T, $235)0 - 52750,
P23561TH, P25561TH, P235GH,
P2656H, P285NH.

Schweiflstab aus niedriglegiertem

Stahl zum GasSchweiBen unlegierter
Stahle. SchweiBigut fir Betrihs-
temperaturen bis +350 °C.

schweifigut fir Beiriebsiempemi

eifgut ilterbav
: zuhesi:::::z im Rohrleitungs® und Behd
e Zum

M Fiir Verbindungsschweiflungen (z.B. an Rohren und Blechen), an die Gberdurch-
schnittliche Anforderungen gestellt werden; gesignet zur Zwangslogenschweiflung.
Bei neutraler Flamme ziherer Schmelzfluss; gute Zthigksitseigenschaften. Rissfeste
und glatte Nahte, dadurch geringe Nacharbeit.

> 390 /mm > 300 N/ > 20% > 50 lode (+20°0)
210020 220mn 5/10/15 , S gt~ ¢4
< w*.s‘ £ &
210030 230mn 5/10/15 e
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Hartlote /Silberlote

Tugfestigkeiten bis zu 800 N/mm?

B Anwendung/Einsatz

Tum Hartliten von Stahl, Guss, Kupfer, Nickel. Die Létstellen sind bei Befriebs-
temperaturen bis 500 °C einsetzbar. AuBerdem ist das Lot zum Schweien
von Messing und Bronze hervarragend gesignet.

SA 10 F Extrem hochfest

B Flussmittelumhilltes Lot fiir hoch beanspruchte Verbindungen von Stahl, Edelstahl, Temperguss und Nickel-
legierungen. AuBerst hohe Zugfestigkeit; fiir sehr belastete Lotstellen geeignet. Hat eine hohere Festigkeit als
eine Elekrode. Flexibel und feuchtigkeitsunempfindlich. Einsatzbereiche in Reparatur und Instandhaltung von
hochwertigen Werkzeugen (CiNiMo-, Crn-, (rV-Stdhle); inshesondere zum Léten von Gussteilen, Messing und
Bronze geeignet.

Chrom-Nickel-Stahl /Neusilber: bis zu 800 N/mm? Solidus: 890 °C

00125 | geSmm Bausfihle: 400~ 450 N/mm . 900°C liidus: 900°C | /7710

B Anwendung/Einsatz
Kupfer, Messing, Rotguss

2 AG-P Klempnerlot, 2% Silbergehalt

B Dos Kupferlot fiir den Sanitr und Installationshereich mit hoher Reinheit und ausgezeichneten FlieB-
eigenschaften. Reine Cu-Cu-Verbindungen kénnen ohne Flussmittel hergestellt werden. Phosphorarm, dadurch
hohere Dehnung; optisch sehr gut aussehende, glinzende Nahtoberfliche; hohe Reinheit und beste Flief-
eigenschaften; hohes Spalt-Fiillvermdgen zwischen 0,04 mm und 0,2 mm. Bei Verwendung von Flussmitteln
sind auch Mischverbindungen aus Messing (Zinn, Bronze) und Rotguss gem. DVG-Arbeitsblatt GB 2 méglich.
Finsatzbereiche in allen feinmechanischen Betrieben; im Rohrleitungs- und Apparatebau, in der Heizungs- und
Kltetechnik, in Bravereien und Molkereien; iiherall, wo an Rohren und Armaturen gelotet werden muss.

120 | @20mm 250 N/mm? min. 710°C 645-825°C 3/5/10

B Anwendung/Einsatz

Reparaturarbeiten an Kupfer, Nickel, Guss, Stahl und verzinktem Stahlblech.
Hinweis bei verzinktem Stahlblech: Nach Wegnahme der Flamme flieBt

das Zink bis an die Litnaht zuriick, so dass im Bereich der Wiirmezone ein
optimaler Korrosionsschutz gewdhrleistet ist. Aufgrund von Mn, Si und
Sn-Anteilen weist das Lot sehr gute Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion
auf und verhindert Rissbildung.

CA 20 F Rostlot

B Optimale Bindung auf ungesduberten, verschmutzten und verrosteten Materialien. Gute Spaltiberbriickung.
Auch fir verzinktes Material, ohne Verbrennen der Zinkschicht, einsetzbar. Niedrige Lottemperaturen durch
MS-60-Messinglegierung. Erlaubt die Herstellung von hochwertigen Lotungen sowie Auftragungen von Gleit-
und Schleiffldchen.

Solidus: 890 °C/Liquidus: 900 °C 1/3/5
Solidus: 890 °C/Liquidus: 900 °C 1/3/5

222018 | @ 1,8mm 350-400 N/mm? 900°C
222025 | @ 25mm 350-400 N/mm? 900°C

Ohne Vorarbeit schweiien

B Anwendung/Einsatz

Liten von unlegierten und niedriglegierten Stahlen, Temperguss, Nickel,
Nickellegierungen; Schweiflen von Kupfer und Kupferlegierungen mit einer
Solidustemperatur > 950 °C.

Besonders gesignet fiir breite Fugen und Zwangslagen.

CA 30 Spezial Hartlot Drillstab

B Speziahartlot aus gedrillien Dréhten mit eingelagertem hoch aktiven Flussmittel (kein Borax). Spe-
zielle Eignung fir Zwangslagenlotungen; qute FlieBeigenschaften; auch zum Hartloten von verzinktem
Blech, nahezu ohne Beschidigung der Zinkschicht, geeignet: gute Haftfestigkeit der Lotverbindung; gr-
ferer Gesundheitsschutz fir den Anwender. Bindet auch auf verrostetem Material. Flussmittel reinigt
dos Léthad von innen heraus und fiihrt zu gleichmdflig schoner Lotraupenbildung (Kapillarwirkung). Ge-
ringe Flussmittelrickstinde, doher kaum Nachbearbeitung nétig; Flussmittel nicht hygroskopisch, daher
problemlose Lagerung; Gberbriickt auch breite Luftspalten. Einsatzbereiche vielfiiltig im  Karosserie-
hau und fir Reparaturhartlgtung im Kfz- und Schlosserhandwerk, in der GroBmaschinen- und Installations-
instandsetzung.

223025 | @25mm | 120 HB 400 N/mm? Solidus: 870 °C/Liquidus: 890 °C 3/5/7
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Silberlote

AG 560 F gelb

B Fiir Anwendungshereiche, in denen niedrige Temperaturen, keine Verformung bzw. eine hohe
Korrosionsbestéindigkeit wichtig sind. Ausgezeichnete FlieBeigenschaften, hohe Kapillarwirkung,
geringer Verbrauch; hohe chemische Bestéindigkeit, zeitsparend, da keine Nacharbeit erforderlich
ist. Zusiitzliches Flussmittel entfllt. Niedrige Schmelztemperatur, breiter Schmelzbereich. Einsatz-
hereiche fir die Verbindung von Fisen- und Kupfermetallen, nichtrostenden Stihlen und Nickel oder
Nickellegierungen im Apparatebau, in der Feinmechanik, im Kunstgewerbe.

fuBerst dinnflissig

B Anwendung/Einsatz

Tum Hartléten von Stahl, Edelstahl, Edelmetallen, Temperguss, Kupfer, Kupferlegierungen,

.

256.015

@1,5mm

9,3 ¢/t

610°C

595-630°C

450 N/mm?

256.020

2,0 mm

9,3 ¢/t

610°C

595-630°C

450 N/mm?

1/3/5

Nickel und Nickellegierungen. Die Litstellen sind bis zu einer Betriebstemperatur von
200 °C daverfest. Blankes Material Iiten Sie in Verbindung mit einem Flussmittel nach
DIN EN 1045—FH 10.

AG 560 FS rosa / cadmivmfrei

B Hoch silberhaltige Legierung fiir Anwendungen im unteren Temperaturbereich, in denen (d-
haltige Lote nicht zuldssig sind, z.B. in der Nohrungsmittelindustrie. Fiir Verhindungen an allen
nicht rostenden Stahlen, Kupfer und Eisenmetall. Hervorragende mechanische Eigenschaften,
duBerst dinnflissig; hohe Kapillarwirkung, hohe chemische Bestindigkeit: zeitsparend, da keine
Nacharbeit notwendig ist; cadmiumfrei, daher quch fiir Materialien, die mit Lebensmitteln in Be-
rishrung kommen, geeignet. Einsetzhar fir die Verbindung von allen Eisen- und Kupfermetallen,
nichtrostenden Stihlen und von Nickel und Messinglegierungen im Apparate- und Werkzeughau, in
der Bavindustrie, in Bravereien, Krankenhéusern, in der Nahrungsmittelbranche, in der Feinmechanik
und im Kunstgewerhe.

fuBerst d[]nnﬂ[]sig
26115 | o15mm | 94g/ar 650°C 620-655°C 400 N/  Anwendung/ Einsatz
5610 | 220mm | 94g/ar 650°C 20— 855°C 400N/ 1/3/5 Tum Hartlgten von Stahl, Temperguss, Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen.

Hit AG 500 FS rosa kannen auch Verbindungen an Edelstahl hergestellt werden.

AG 620 F weis

B Flussmittelumhiillte Silberlegierung fir die Verbindung von Eisen- und Kupfermetallen; zum Hart-
loten von Stahl, Temperguss, Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen. Das Silber-
lot hat einen breiten Schmelzbereich (605 °C—765°C) und ist deshalb relativ dickfliissig. Diese
Figenschaft ist besonders bei schlecht passenden Fugen oder bei Hohlkehlen gréfieren Ausmafies von
Vorteil, so z.B. bei Verhindungen von Rohrstitzen, Blech mit Rohren, bei sanitiren Einrichtungen,
Kunstschlosserarbeiten, Licht- und Klimaanlagen usw.

Breiter Schmelzbereich

B Anwendung/Einsatz

Verbindung von Rohrstiitzen, Blechen mit Rohren, sanitéiren Einrichtungen, Kunstschlosser-
arbeiten, Licht- und Klimaanlagen, Herstellung von Messingarmaturen, Herstellung von

262.020

22,0 mm

8,8 g/am?

750°C

605-765°C

410 N/mm?

1/3

Messingrahmen fir die Mibelindustrie, Verbindung von Ni-haltigen Cu-Legierungen, wie Rohre
fir Beliftungsgerdite, Kihler und HeiBwassergerdte, Liten von Tank- und Einspritzleitungen.
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Stab SN 25 vario/ 35 Tin /40 Spezial

® Anwendung/Einsatz J lt ' > / \h
25 Vario:

L6tungen im Kishlerbau und Karosseriebau

35 Tin:
Bleikabelmantel.6tungen, Léten von
Feinzink und legiertem Zink, Kihlertbau

40 Spezial:
Dachdeckerzinn zum Loten von Zink,
legierten und vorbewitterten Zinkblechen

und Kupferblechen im Klempner- und
Dachdeckerhandwerk

Vorteile, die sie Uberzevgen:

er Sthme\zbereith
itfullung

. Sehl‘ g"’“
o Optimale Sp@

W Feinkorn-, Schwemm- und Modellierweichlot. Spezielle Komponenten, im mehrstufigen
Knetverfahren homogenisiert, fihren zu besten Anwendungsergebnissen. Trdger Zinnfluss
ermdglicht dickschichtige Auftragungen an der Senkrechten und somit bessere Modellier-
maglichkeiten. Durch Kapillarwirkung werden selbst enge Spalten ausgefillt. 25%iger
Schwemmzinn ist speziell fiir Karosseriearbeiten in allen Positionen hervorragend einsetzbar.
Bei der Restaurierung von z.B. Oldfimem unentbehrlich. Ohne Blasenbildung beim Uber-
lackieren, wie es bei wiederaufgearbeitetem Zinn der Fall ist. Vielfdltige Einsatzbereiche in
Blechnereien, bei Karosseriearbeiten und im Khlerbau.

242.500 | Stab SN 25Vario | Stange gepresst, L=400mm | ca. 200-350°C | 183-263°C 5,9 m/mm? 5/10/25
243.500 | Stab SN 35 Tin Stange gepresst, L=400 mm | ca. 240-300°C | 183-245°C 6,1 m/mm? 5/10/25
244,000 | Stab SN 40 Spezial | Stange gepresst, L=400mm | ca. 250-300°C | 183-235°C 6,2 m/mm? 5/10/25
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Aluminiumlot /Lotzubehor

Aluminiumlot LA 20 FS spezial

B Flussmittelgefiilltes Aluminium-Hartlot, das sich hervorragend zum Verbinden von Reinaluminium
und Aluminiumlegierungen mit einem Siliziumgehalt < 5% eignet.

Eigenschaften:

Sehr sauberer Fluss durch dus aus der Seele des Stabes austretende Flussmittel

Glatte, porenfreie Nihte

Hohe mechanische Festigkeit

Hoch korrosionshesttindig

Grundmaterial bleibt in festem Zustand

Fiir Alubleche ab 2 mm Stéirke geeignet

Liten ab 2 mm Stéirke

Abm. Zugfestigkeit ~ Dehngrenze  Bruchdehnung Bindetemperatur  VPEin kg

B Anwendung/Einsatz

— 2 i 2 - 0 = o,
02130 | 230mm | 105-130N/mm? | 70-50N/mns 15-25% 218-615°C 1/3/5 Fignet sich hervorragend zum Verbinden von Reinaluminium und Aluminiumlegierungen.

TIN 40/60 Lot- und Verzinnungspaste

B Gebrauchsfertige Paste aus der Pinseldose fiir griindliches Vorverzinnen der Auftragsfliichen.
Bindet auf vielen Metallen (z.B. Eisen, Kupfer, Zink, Messing) und setzt nicht ab. Niedriger Schmelz-
punkt — kein Verziehen der Karosserieteile. Besonders geeignet fiir feine Arbeiten und Arbeiten an
sehr schwer zugtnglichen Stellen.

Kein Verzihen

ArtNr, = VPEinkg ® Anwendung/ Einsatz
: Gebrauchsfertige Weichlgtmetallpaste zum Liten, Verzinnen und Vorverzinnen. Auf Basis von
#5000 1 kg g el Tinkchlorid und Ammoniumchlorid in organischer Zubersitung mit Metallpulver.

Zinnspachtel gerade

W Praxisgerecht geformter Zinnspachtel aus unempfindlichem Hartholz zum Verzinnen. Die Be-
schichtung mit Antihaftzuséitzen macht die Yorbehandlung mit Lotfetten Gberflissig. Hohe Standzeit
aufgrund wirmeabweisender Spezialbeschichtung.

Art-Nr. VPE in Stiick
510520 5/7/10

Praxisgerecht geformt
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