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ISO-Schweisszusatzwerkstoffe, ausgesuchte Legierungen fiir die Schweissindustrie.

Willkommen zu ISO-Schweisszusatzwerkstoffe!

ISO-Elektrodenfabrik AG, Schweisstechnik seit 1990 in den eigenen Liegenschaf-
ten in 5737 Menziken. Mitarbeiterzahl; 15-18.

Unser Wissen im Bereich der Schweisstechnik ergibt sich durch
einen langen Weg in der Geschichte dieser Branche. 1932 hat
die ISO-Elektrodenfabrik als erster Produzent von Schweisse-
lektroden in der Schweiz ihre Produktion in Reinach/AG unter
dem Namen ISO-Firm begonnen. Die damalige Technik erlaubte
,nur das Tauchen der Stibe in einem fliissigen Bad aus Roh-
materialien. Dies musste mehrmals wiederholt werden. Analog
dek Kerzenziehen. Erst im Laufe der Jahre 1950-1960 wurde das
Pressverfahren (Druckpresse) entwickelt. Dieses Verfahren wird
bis heute noch angewandt.

Die Produktion ist heute
nicht mehr in Menziken/
AG die Produktionsanla-

® cen wurden verkauft und

| die Produktion in den EU
,out sourced um eine Er-
hohung der Qualitit, eine
gemeinsame Entwicklung
und eine besseren Wettbe-
werbsfihigkeit zu gewihr-
leisten.

Nach einer lidngeren Priasenz in der Stabelektroden-Herstel-
lung (50 Jahre) mit dem bekannt gewordenen Markennamen
ISOARC?® und auch durch den Wechsel des Firmeninhabers wur-
de die Produktpalette der ISO-Elektrodenfabrik AG erweitert.
Das Sortiment verbreitete sich iiber Zusatzwerkstoffe im Bereich
von ISOSIL® (Hart- und Silberlote), ISOLOT® (Weichlote)
ISOFIL®-MIG/MAG-, UP- & Fiilldrihte, ISOFIL®-WIG-Stibe,
ISOMET Metallpulver und Sonderlegierungen in der Schutz-
schicht-Technik (Auflegierung - Auftragungen) um nicht zuletzt
erginzt zu werden von einem grossen Sortiment an Zubehor fiir
den Schweisser (ISO-STYLE - Kataloge).

Einige Eigenentwicklungen im Bereich von Pflege und Auffri-
schung von INOX-Stihlen sind seit 1995 weltweit im Einsatz
(z.B.ISOJET® Cleaner, ISOJET®T15/12 High-Tech Kiihlmittel).

ISOARC® Qualitits-Elek-
troden. Hier wird besonders
Wert auf die Qualitit der
Schweisseignung, die Ab-
| schmelzeigenschaften, die
| Metturigische Zusammen-
setzung, die Mechanische-
giite-Werte und eine fiir den
Anwender passende sichere
Verpackung.

Mit diesem Katalog ist es uns ein Anliegen dem Anwender
(Schweisser) einen einfachen Einblick in den Bereich der Schwei-
sstechnik mit der Vielzahl an Zusatzwerkstoffen zu ermoglichen.
Dazu liefern wir jeweils Kurzbeschriebe der jeweiliggen Verfah-
ren mit dem Ziel sich schnell zu orientieren und die richtig Wahl
der Zusatzwerkstoffe treffen zu konnen. Dies Beriicksichtigung
der aktuellen Normen und jeweiligen Vorschriften im angewen-
deten Land.

Zur raschen und sicheren Unterschieidung des Zusatzwerkstoffe,
sind diese farbliche unterschiedlich verpackt. Blau steht fiir nied-
rig- & mittellegierte Legierungen, Rot fiir Aluminium und Alumi-
niumlegierungen, Gelb fiir Fiilldrihte, Griin ist fiir alle Rostfreien
und hochlegierten-Stihle, Braun fiir die Hartauftragungen von
Wolframkarbid iiber Cobaltlegierte Legierungen fiir Instandstel-
lung und Aufrechterhaltung von Produktionsanlagen wie Bagger,
Silos, Strassenmaschinen, Bohrkopfe usw.

ISOFIL Produkten Anwendungbereich

Blaue Schachtel

Blau steht fiir niedrig- & mittelle-
gierte Legierungen.

Rote Schachtel

Rot steht fiir Aluminium und Alu-
miniumlegierungen.

Gelbe Schachtel

Gelb steht fiir Fiilldrahte.

Griine Schachtel

Griin steht fiir alle Rostfreien und
hochlegierten-Stihle.

Braune Schachtel

Braun fiir die Hartauftragungen von
Wolframkarbid iiber Cobaltlegier-
te Legierungen fiir Instandstellung
und Aufrechterhaltung von Pro-
duktionsanlagen wie Bagger, Silos,
Strassenmaschinen, Bohrkdpfe usw.

Uns ist es ein Anliegen Thnen ,.eine kleine Welt in der Schwei-
sstechnik® anbieten zu konnen und stehen Ihnen fiir technische
Beratung und Service jederzeit gerne zur Verfiigung.




Wissenswertes iiber die Elektrodenhandschweissung Seite:
Ubersicht iiber ISOARC Elektroden Seite:
Gliih- und Anlassfarben/Darstellung von Schweissnédhten in Zeichnungen  Seite:
Arbeits- Hauptpositionen, DIN-Norm und EN 499 Norm Erklirung Seite:
ISOARC Schweisselektroden Seite:
Wissenswertes iiber Chrom-Nickelstdhle Seite:
Legierungsgruppen bei Hartauftragungen Seite:
ISOARC Elektroden in Kleinpackungen Seite:
Wissenswertes iiber MIG/MAG-Schweissen Seite:
Wissenswertes iiber WIG-Schweissen Seite:
MIG/MAG und WIG-Schweisszusatzwerkstoffe Seite.
Wissenswertes iiber ISOFIL Fiilldriihte Seite:
ISOFIL Fiilldrihte Seite:
Wissenswertes iiber das Metallspritzen Seite:
ISOMET Metallspritzpulver Seite:
Allgemeine Baustihle und deren Schweisseignung Seite:
Schweissnahtberechnungen Seite:
Einsatz von Aluminium-Schweissdrihten Seite:

Allgemein Interessantes und Wissenswertes Seite:

Index - Schweisstechnischer Begriffe Seite:




Wissenswertes iiber die Elektrodenhandschweissung ISOARC-Elektroden

Einleitung: Elektrodenhandschweissung

Wir mochten ausdriicklich darauf hinweisen,dass das Schweissen wichtiger
Bau-und Maschinenteile qualifizierten Fachleuten tiberlassen werden muss.
Fiir Schdden oder Unfille, welche durch unkorrekte Wahl der Elektroden
und deren Handhabung oder durch die unsachgemésse Behandlung der
Schweissverbindungen entstehen konnten, lehnen wir jede Verantwortung
ab. Uber regelmissig durch verschiedene Institutionen durchgefiihrte
Schweisskurse geben wir gerne Auskunft.

Schweissen mit Elektroden

Das Verbinden und Auftragen von Metallen mit Elektroden ist nach wie
vor nicht nur das vielféltigste Verfahren, sondern es lésst sich auch mit
den einfachsten Mitteln qualitativ einwandfrei ausfiihren.

Die Elektrodenschweissung erfordert ein Minimum an Handfertigkeit,
Materialkenntnis und Beobachtungsgabe. Schweissungen mit Elektroden,
fachménnisch ausgefiihrt, sind qualitativ den meisten anderen - oft bedeutend
teureren - Verfahren tiberlegen. Das Schweissgut hat in der Regel hohere
mechanische Giitewerte als das Grundmaterial. Die grosse Auswahl an
Elektroden erlaubt heute praktisch alle in Frage kommenden Metalle und
Legierungen zu verschweissen. Darum ist es nicht verwunderlich, dass
das Elektrodenschweissen weltweit, trotz vieler neuer Verfahren, noch
die weitaus populdrste Metallverbindung bleibt.

—Pol 3600 °C

Gosschlauch Kern
Schmelzbad Umhiillung

Schlacke —ex
Schweissraupe
Einbrand ~

Werkstoffiibergang
im Lichtbogen

+ Pal 4200 °C

Schweissapparate und Zubehor
Eine Schweissmaschine, auch Stromquelle genannt, soll vorsichtig und
unter Berticksichtigung der folgenden Punkte ausgewéhlt werden.

Bei einem Schweisstransformer soll.....(Wechselstrom - noch selten im
Verkauf, eher in Do-it-yourself - Liiden!)
- auf die Ziindspannung oder Leerlaufspannung
(nicht unter 50V)
- auf die Amperestéirke (min: 120 A)
- auf die Einschaltdauer* (ED) bei der gewiinschten Stromstérke
geachtet werden.

* Dauer,in der ein Geridit beniitzt werden kann, bevor der Thermoschutz
einschaltet. Wird meistens in % pro 10 min bei +40°C angegeben.

Apparate mit tiefen Ziindspannungen unter S0V begrenzen die Auswahl
an Elektroden wesentlich. Sie erschweren besonders dem Anfénger - auch
mit guten Rutil-Elektroden - das Ziinden des Lichtbogens und selbst dem
Expertendas Schweissen von Diinnblech. Leider haben besonders die preis-
glinstigen Schweisstransformatoren Ziindspannungen unter 50 Volt,und die
Schuld der daraus folgenden Schwierigkeiten wird filschlicherweise den
Elektroden zugeschrieben. Aus derhochstmoglichen Ampereeinstellung der
Stromquelle folgt der grosstmogliche Durchmesser der verschweissbaren
Elektroden.
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Zum Beispiel:

- Transformer bis 90 A, max. ¢ 2,5 mm Elektroden
- Transformer bis 130 A, max. ¢ 3,25 mm Elektroden
- Transformer bis 180 A, max. ¢ 4,0 mm Elektroden

Die Einschaltdauer - zB. 30% bei 130 A - bedeutet, dass die effektive
Schweisszeit bei 130 A 30 % (von 10 Min. = 3 Min.) sein darf, oder nach
jeder verschweissten Elektrode etwa 7 Minuten gewartet werden soll, da
sonst der Apparat iiberlastet wird.

Bei 60% ED, bei gegebener Ampereinstellung, kann praktisch durch-
geschweisst werden, da Auswechslung von Elektrode, Abschlacken und
natiirliche Pausen etwa 40% der Arbeitszeit ausmachen.

vom Transformer....

Umformer oder Schweissgeneratoren (Gleichstrom) sind heute eher selten
im Einsatz. Gleichrichter verfiigen iiber die gleichen Vorteile wie die Um-
former ohne die Nachteile wie hohe Anschaffungs- und Unterhaltskosten,
Stromverbrauch und Larm.Gleichstrom erlaubt das Elektroden-schweissen
aller Elektroden, einschliesslich Aluminium.

Inverter Gleichstrom Schweissanlagen zeichnen sich dank erhohter
Stromfrequenzen (200Hz und mehr) bei Verwendung von kleineren Trans-
formern (z.B.nur 4 kg statt 40 kg) durch das geringe Gewicht aus. Auch
die liberaus interessante Schweissstromcharakteristik, welche elektronisch
in fast jedem Bereich beeinflusst werden kann, trigt dazu bei ein optimales
Ergebnis fiir die gewiinschte Datenreihe zu erreichen.

s
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vum Inverter !

Zum Zubehor gehoren Schweisskabel fiir Erdung und Elektrodenhalter,
Schutzschild, Schlackenhammer, Drahtbiirste, Brille oder Abschlackschild
sowie natiirlich ISOARC-Elektroden.

Elektrodenwahl

Die Elektrode besteht aus Kerndraht und Umbhiillung. Der Kerndraht
kann legiert oder unlegiert sein. Die Umbhiillung besteht hauptsichlich
aus Erzen, Mineralien und Metallen. Diese bestimmen den Charakter, die
Schweisseigenschaften und beeinflussen die Qualitit oder den Giitewert
der Schweissnaht im wesentlichen.

Die Umhiillung
Die Eigenschaften der Umhiillung sind wichtig und fassen sich wie folgt
zusammen:
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Sauerstoff

Kern

Urnhl
Stickstoff mhosyd

1) sie reinigt das Schweissbad durch metallurgische Reaktionen.

2) sie hdlt den Sauerstoff vom fliissigen Schweissbad fern.

3) sie fiihrt dem Schweissgut Legierungsbestandteile bei, welche im
Kerndraht nicht oder nur ungeniigend vorhanden sind.

Aus verschiedenen Umbhiillungstypen wie oxidierende, cellulose-, erz- und
rutilsaurer sowie basischen Elektroden, haben sich heute
in Europa hauptsdchlich die rutilsauren und halbbasischen

(Doppelmantel = ISOARC 136) durchgesetzt.

Unlegierte Stéhle

Zellulosetyp

Saurer Typ

Zellulose
Rutil
Quarz
Fn-Mn

Wasserglas

Magnetit ~ Fe,O,
Sio,

CaCoO,

Quarz
Kalkspat
Fn-Mn

Wasserglas

Rutiltyp Basischer Typ

Rutil
Magnetit

Flussspat ~ CaF,
Kalkspat ~ CaCO,
Quarz SiO
Fn-Mn

Wasserglas

Quarz
Kalkspat
Fn-Mn

2
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Vor- und Nachteile der populédrsten Umbhiillungsarten fiir Normalstahl:

-ISOARC 46P Rutilsauer RR
-ISOARC 136 Doppelmantel B(R)

E6013
E7016

Die Vorteile der ISOARC 46P gegeniiber der halbbasischen Doppelman-
tel-Elektrode ISOARC 136 sind:

- Sehr leichtes Ziinden und Wiederziinden auch bei tiefer
Ziindspannung des Schweisstransformers. z.B. <50 V.

- Ideal fiir Diinnblech, besonders bei Ziindspannung iiber 50 V

- Schoner, ruhiger Metallfluss

- Wenig Spritzer, leichte Abschlackbarkeit

- Schine, flache Niihte

Die Nachteile der ISOARC 46P gegeniiber der halbbasischen Doppel-
mantel-Elektrode ISOARC 136 sind:

- Schweissen in allen Lagen, vertikal, aufwdrts oder abwirts,
sowie iiberkopf erschwert (zu diinnfliissig).

- Empfindlich gegen Verunreinigung wie Schmutz, Rost
und Schlackenriickstinde.

ISOARC 136 ist die ideale Reparatur- und Montage-Elektrode. Sie wird
von vielen Kunden wegen ihrer Stirke, ihrer fast unbegrenzten Einsatz-
moglichkeiten und Unempfindlichkeit sehr geschitzt.

ISOARC 46 P die Konigin der Elektroden verfiigt tiber einen guten und
ruhigen Metall- und Schlackenfluss, was zu einer gediegenen Schweissnaht
und einer leichten Verschweissbarkeit fiihrt.

Rostfreie Stihle

Rostfreie Stihle werden aus verstindlichen Griinden vermehrt verwendet.
ISOARC 316 LMo mit 18-20% Chrom, 10-12% Nickel und 2,5-3% Mo-
lybdin und sehr tiefem Kohlenstoffgehalt kann fast fiir alle Verbind-ungen
an rostfreien Stihlen erfolgreich angewendet werden. Rostfreie Stihle
benotigen keine Wirmebehandlung, weder vor, wihrend, noch nach dem
Schweissen. Es soll mit moglichst wenig Ampere gearbeitet werden, damit
der Stahl nicht zu hoch erhitzt wird. Man wihlt zudem eine um einen
Durchmesser diinnere Elektrode als bei Baustahl. Die Schweissnéhte
sollen moglichst ohne Pendelbewegungen ausgefiihrt werden. Verzug
durch Wirmeeinfluss ist beim rostfreien Stahl etwa doppelt so stark wie
bei Baustahl.

ISOARC 316L.Mo lisst sich mit Wechselstrom von 50 Volt (Leerlauf-
spannung) und mehr gut verschweissen. Die Vorteile des Gleichstroms
kommen insbesondere bei den rostfreien Elektroden zur Geltung: ruhiger,
gleichmdssiger Schlackenfluss, weniger Spritzer, schone, gleichmdssige
Nahtform und Oberfliche.

Guss

Wie oft fallen kostbare Maschinen und Betriebsstunden wegen eines Bruchs
in einem Gussteil aus, weil dieses Teil schwer oder gar nicht ersetzbar
ist. Auf keinem anderen Schweisssektor als dem der Gussreparatur-
Schweissung lassen sich mit einem so minimalen Aufwand an Elektroden,
Zeit und etwas Geschick so grosse Ersparnisse erzielen. Es wire jedoch
falsch zu behaupten es sei einfach Gussstiicke einwandfrei zu schweissen.
Dazu braucht es nicht nur theoretische Kenntnisse, sondern vor allem
eine Portion Gefiihl und Geschick. Die Warmschweissmethode sollte
dem Fachmann iiberlassen werden, da die notwendigen Einricht-ungen,
das Werkstiick geniigend zu erwédrmen und in heissem Sand oder Asche
abzukiihlen, beim Gelegenheitsschweisser kaum vorhanden sein diirften.
Die Kaltschweissmethode hat sich iiberdies bestens bewahrt und es werden
jedes Jahr etliche Millionen damit eingespart.
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,»Das Wesentliche bei der Kaltschweissung von Grauguss ist, dass das Gussstiick nicht wirmer als handwarm werden darf. ,,

Um die Wirmezufuhr méglichst klein zu halten verwendet man Elektroden mit einem kleinen Durchmesser, also Elektroden mit 3,25 mm anstelle von
4.0 oder 5,0 mm Durchmesser. Die Stromstirke soll derart tief eingestellt sein, dass gerade noch eine gute Verbindung entsteht.

Es diirfen, je nach Dicke des Werkstiicks, nur so lange Raupen gelegt werden, dass das Gussstiick hochstens handwarm wird, also etwa 2 - 5 cm.

Die kurze Raupe soll dann ganz leicht und kurz 3 bis 4 Sekunden mit der Pinne eines kleinen Hammers geschlagen werden. Diese Schlige miissten
Sie auf der eigenen Hand noch gut vertragen konnen. Danach soll man mit dem Handballen die Wirme im Gussstiick an der Schweissstelle priifen.
Muss man die Hand wegen der Wirme in weniger als einer Sekunde zuriickziehen war die Raupe zu lang, oder die Stromstirke zu hoch eingestellt. Die
folgende Raupe soll kiirzer gelegt werden. Die nédchste Raupe wird aber erst gelegt wenn, man die Hand mindestens 10 Sekunden auf der vorherigen
Naht belassen kann. Auf diese Art kann das Gussstiick mit ISOARC 210 sehr erfolgreich geschweisst werden.

Gusswerkstoffe

Schliffbilder
100 fach
vergrossert

Art des
Kohlenstoffs

grobblatterig feinblatterig

Grundgefiige

des Schliffbildes Ferrit - Perlit

Ferrit - Perlit

Zugfestigkeit
N/mm?

98...245 206...390

mit Kugelgraphit

Kohlenstoffeinlagerung in Eisengusswerkstoffen

Stahlguss
Temerguss -

-
chemisch

gebunden,
Eisenkarbid

kugelig flockig

Perlit Ferrit Perlit in Ferrit

390...785 345...685 37/5...685

ISOARC 210 besteht aus einem Reinnickel-Kerndrahtund einer speziellen
Umihiillung, welche bei sehr guter Benetzung eine tiefe Stromeinstellung
gestattet und sich leicht verschweissen ldsst. Das Schweissgut ist leicht
feilbar und hat neben hoher Dehnung eine Zugfestigkeit, die gleich oder
sogar besser ist als beim Grauguss. ISOARC 210 ldsst sich auf allen
Schweissapparaten gut verschweissen. Wechselstrom mit hoherer Ziind-
spannung ist jedoch wiinschenswert.

Noch ein Hinweis zur Vorbereitung

Gussteile unter 7-8 mm Dicke sollen fiir das Schweissen nicht angeschrdgt
werden. Stiicke iiber 8 mm sollen nur so tief angeschrigt werden (ca.
90°), dass immer entweder 6 mm oder 1/4 der Materialdicke unange-
schrdgt bleiben.

Legierte Stihle

Die hochlegierte Chrom-Nickel-Mangan Elektrode ISOARC 168 erlaubt
das Schweissen von fast allen schwer schweissbaren Stidhlen, wie Werk-
zeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl, Manganhartstahl und anderen
legierten Stihlen. Verbindungen zwischen rostfreien Stdhlen und anderen
Stihlen lassen sich mit ISOARC 168 ebenfalls mit optimalen Resultaten
ausfiihren. Giitewerte wie Risssicherheit, Zugfestigkeit und Dehnung sind
fastdoppelt sohoch wie bei einer normalen Stahlelektrode. Das Schweissen
von Stidhlen mit ISOARC 168 ist dhnlich wie unter Guss beschrieben, mit
dem Unterschied, dass nicht gehdmmert werden soll und die Temperatur
im Werkstiick mindestens handwarm, aber nie wéiirmer als 400°C werden
darf. Man soll deshalb ebenfalls relativ kurze Nihte ohne Pendeln der
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Elektrode legen und warten, bis sich das Werkstiick wieder auf ca. 200°
C abgekiihlt hat, bevor weiter geschweisst wird.

Die Nahtlidnge hingt von der Dicke (Wérmeableitung) des Werkstiickes
ab. Um die obere zuldssige Temperatur einigermassen abzuschétzen, kann
ein Stiick weiches Holz etwa 6 bis 10 Sekunden nach dem Schweissen
neben der Naht auf das Werkstiick gepresst werden. Wenn es anfingt,
Rauch zu entwickeln oder sich durch die Temperatur braun verfirbt,
war die Warmezufuhr zu hoch. Die zu hohe Temperatur hat zwar auf die
Schweissnahtgiite keinen nennenswerten Einfluss, dafiir aber auf den
Stahl in der tiberhitzten Zone, welcher durch die Strukturverdnderung zum
schwichsten Teil im Werkstiick wird. Mit einem gut entwickelten Gefiihl
fiir den Warmezustand im Werkstiick konnen selbst bei komplex legierten
Stidhlen mit der ISOARC 168 Schweissverbindungen hergestellt werden,
welche einem ungeschweissten Stiick fast ebenbiirtig sind.

Die sorgfiltige Vorbereitung des Werkstiickes bildet jedoch einen wichtigen
Bestandteil der Bindung. Es muss vollkommen durchgeschweisst werden
das heisst, bei einer X-Naht muss von beiden Seiten her durchgeschweisst
werden. Die erste Lage der einen Seite soll auf der Riickseite soweit
ausgeschmirgelt werden, bis keine Poren, Schlackeneinschliisse oder
Unebenheiten mehr vorhanden sind. Erst dann kann auf der Riickseite die
erste Lage geschweisst werden.




Hartauftrag

ISOARC 458 schiitzt Stahl gegen schlagenden und reibenden Verschleiss.
Abgeniitzte Teile konnen mit der ISOARC 458 wieder aufgebaut werden.
Die Hirte der Auftragung héingt von der Anzahl der Lagen (je mehr Lagen,
desto hirter), vom Werkstoff und von der Abkiihlungsgeschwindigkeit ab.
Mit der dritten Lage wird eine Hdrte von ca. 600 Brinell erreicht.

Die Hirte der ersten Lage hiingt von der Aufmischung mit dem Werktsiick
ab. Hohe Ampereeinstellung ergibt tieferen Einbrand, starke Vermischung
und je nach Grundmaterial eine entsprechende Hirte (bei Baustahl etwa
noch 500 HB). Durch das rasche Aufpressen eines mit Wasser getriankten
Lappens unmittelbar nach dem Schweissen kann die Hérte erhoht wer-
den. Beschleunigtes Abkiihlen erhoht die Hiirte. Ist das Werkstiick legiert
oder ein Kohlenstoffstahl, konnen besonders in der zweiten oder dritten
Lage Querrisse in der Naht auftreten. Sind diese unerwiinscht, soll eine
Pufferlage mit der ISOARC 168 auf das Werkstiick gelegt werden und
erst dann mit der ISOARC 458 auf die Pufferlage geschweisst werden.
ISOARC 458 lisst sich auf allen Schweissapparaten gut verschweissen,
auch auf Transformatoren mit tiefen Ziindspannungen.

Das Werkstiick braucht kaum Vorbereitung und das Schweissen kann ohne
Unterbrechung durchgefiihrt werden.

Aluminium

Aluminium-Elektroden konnen nur mit Gleichstrom verschweisst wer-
den. Wegen der hohen Wirmeleitfihigkeit von Aluminium soll je nach
Grosse des Werkstiicks vorgewédrmt werden, damit die Lichtbogenhitze
die Aufschmelzung des Grundwerkstoffs erméglicht und eine Verbindung
zustande kommt. Wer das erste Mal Aluminium elektrisch schweisst,
wird in der Regel nur die Elektrode abschmelzen. An Stelle einer Naht
liegt Aluminium kugelférmig in der Nihe der gewiinschten Naht, aber
es hat sich keine Raupe bebildet. Anstelle einer Nahtbildung kommt es
bei diinnerem Material auch vor, dass die Lichtbogentemperatur bei ca.
5800° - 6000°C Locher brennt.

Wir raten daher das Elektrodenschweissen von Aluminium zuerst an einem
Abfallstiick auzuprobieren. Anstelle einer Vorwarmung kann die vorge-
schriebene Stromeinstellung wesentlich erhoht werden, diese muss aber,
sobald eine Verbindung entsteht - also das Werkstiick dadurch erwdrmt
wurde - auf normal reduziert werden. Die Abschmelzung der Elektrode
ist etwa doppelt so schnell wie bei Stahl. Bei diinnem Material (2-6mm)
soll die Naht lang gezogen werden, um das Durchfallen zu vermeiden.
Alu-minium unter 2,0 mm soll nur mit WIG/TIG (Argonarc) geschweisst
werden. Sobald der Schweisser sich an den geringen Temperaturbereich
von 300°C - 500°C im Werkstiick hilt, konnen mit ISOARC 720 sehr
gute und schone Nihte geschweisst werden.

Nach dem Schweissen soll die Naht auf beiden Seiten mit heissem Wasser
und einer Rostfreie-Drahtbiirste (nicht Stahlbiirste) sehr gut abgebiirstet und

mehrfach abgespiilt werden, damit alle Umhiillungsriickstinde (Schlacke)
vollstindig entfernt werden.

Die ISO-ELEKTRODENFABRIK AG fabrizierte seit 1932 mehr als 60
verschiedene Schweisselektrodensorten. 1992 wurde die Produktion nach
Frankreich verlegt und seit dieser Zeit werden ISOARC Elektroden unter
Beriicksichtigung der allerhdchsten Qualitdtsanforderungen in Bezug auf
Schweissbarkeit, Schweisseigenschaften und unter strengen metallurgischen
Kontrollen eingekauft.

Dies ermdglicht uns eine uneingeschrinkte Auswahl an Schweisselek-
troden. Unser Sortiment beinhaltet fast alle Sorten und dank unseres 40
Typen umfassenden Lagers in Menziken konnen wir unseren Kunden eine
umfassenden Service bieten. Unsere fachménnische Beratung bei allen
Elektrodenschweissproblemen steht Ihnen selbstverstdndlich jederzeit
kostenlos zur Verfiigung!

T
PFALZ
BESCHEINIGUNG

(iber die wiederholende Uberpriifung von
‘SchweiBzusétzen geméR VATOV-Merkblatt SchweiBtechnik 1153
*Eignungsprofung von SchweiBzuséitzen”

Die Firma
I1SO Elektrodenfabrik AG

CH - 5737 Menziken

dass i itatssi ihrer

Eine Uberprifung der werksinternen Aufzeichnungen und der
i wurde vom des TOV Plaiz

durchgefahrt.
Das Ergebnis der Uberprifungen gendgt den Anforderungen des
VATOV-Merkblattes.

Die die Auflstung ihrer i
'VATOV-Kennblatt 1000 ist somit auch weiterhin gegeben.

Di igung ist bis zur nachsten

Uberprafung, die in
ijanrigen i wird,
guitig.

Gultigkeitsdauer bis 21. Mai 2004

TOV Pfaiz Anlagen und Betriebstechnik GmbH
Fachabteilung Druckgeréte

P

Raimund Matz

Fachabteilungsleiter
Tlan
Horst Schaible

Kaiserslautem, 22. Mai 2002
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bte Nitrier- lartmetall Hartstoffe: i
& drteschicht WC, Ti( <— Werkstoffe

SiC.,BN
Brinell-
hiirte

Rockwell-
hiirte

Vickers-
hiirte

1 8 Mohshiirte
Speck- Fluss- Apatit Feldspat  Quart Topas Korund Diamant (Minerale)
stein spat

Schweisspositionen Schweissarten

I-Naht Ecknaht

Uberlapp-
naht

3 &

J-L045 H-L045

Kehlndhte

Quelle DVS

Auswirkungen von Schweissspannungen

- 141/B/MWSG1
Schrumpfung J I

a3
> <135/D/SG2

3 JEELREEEIS HE
Nahtdicke J [
Nahtart-Sinnbild
SchweilBverfahren

Bewertungsgruppe
SchweiBzusatzwerkstoff

Geltungsbereich fiir Schweisspositionen

Priifposition Geltungsbereich

PE PF PF PG
(Blech) (Rohr) (Blech)

PA - -
PB* - -
PC - -
PD*

PE

PF (Blech)
PF (Rohr)
PG (Blech)
PG (Rohr)
H-L045 X X X X - X
J-L045 X X X X - - X X -

Die Priifpositionen PB und PD sin nur fiir Kehlniihte anzuwenden und kénnen nur Kehlnohte in andere Positionen anschliessen.
Zeichenerkennung:

bezeichnet diejenigen Schweisspositionen, fiir die der Schweisser anerkannt ist.

bezeichnet diejenigen Schweisspositionen, fiir die der Schweisser nicht anerkannt ist. Quelle DVS

Seite: 6




Hirtewerte verschiedener Hirtepriifverfahren

Gliih- und Anlassfarben Gliih- und Anlassfarben

Funkenprobe

. Gliih-
Gliihfarben temp. AnlaBfarben

Stahlsorte o6 fiir unlegierten Werkzeugstahl
Legierungsanteile in %

Funkenbild

Dunkelbraun 550 Weilgelb
Einsatzstahl 21 MnCr5
0,21C/1,25Mn /1,15 Cr

Glatter Strahl, wenige stachelige
C-Explosionen

Braunrot Strohgelb

Dunkelrot Goldgelb

Vergiitungsstahl 42CrMo4
042C/1,1Cr/0,2Mo
Eingeschniirte rote Lanzenspitzen,
feine biischelige Stacheln

Dunkelkirschrot Gelbbraun

Kirschrot Braunrot

Unleg. Vergiitungsstahl 1C45
045C/0,3Si/0,7 Mn

Glatter Strahl, mehrere
stachelférmige C-Explosionen

Hellkirschrot

Purpurrot

Unleg. Werkzeugstahl C105W1
1,05C/0,2Si/0,2Mn

Viele C-Explosionen auf der
ganzen Lange, stark verastelt

gut Hellrot

Dunkelblau

Leg. Werkzeugstahl 60MnSiCr4
0,60C/1,08Si/1,1Mn/0,3Cr

Vor den vielen C-Explosionen helle
Anschwellungen im Grundstrahl|

Hellgelbrot Kornblumenblau

Gelb
Leg. Werkzeugstahl 105WCr6
105C/1,2W/1,0Cr/1,0Mn

Diinne Strahlen,
lebhaftes Funkenbild mit
unterbrochenem Strahlenende

Hellgelb

Hochleg. Warmarbeitsstahl Gelbweil3

X38CrMoV5-1
0,38C/11Si/0,4Mn/5Cr/1,0 Mn
Glatter Strahl,

vereinzelt C-Explosionen,
Strahlenende orangefarbig

Sicherheitsfarben

Halt, Verbot Gelb Vorsicht! Mégliche Gefahr
i inri Hinweis auf Gefahren (Feuer, Explosion, Strahlen,

chem. Einwirkungen usw.). Kennzeichnung von

Verbotszeichen. Diese Farbe wird auch zur

Schnellarbeitsstahl HS1-4-3-10
1,23C/41Cr/38Mo/
33V/10W/10,5Co

Dunkelroter, strichformiger Strahl,

Kennzeichnung von Material zur Feuer-
bekémpfung verwendet.

Farbe des Bildzeichens: schwarz
Kontrastfarbe: weil®

VIO DL 4

Farbe des Bildzeichens: schwarz
Kontrastfarbe: schwarz

Aufhellungen am Strahlenende

Gefahrlosigkeit, Erste Hilfe

Kennzeichnung von Rettungswegen und Notaus-
géngen. Rettungsduschen. Erste-Hilfe- und Ret-
tungsstationen.

Gebotszeichen, Hinweise

Verpflichtung zum Tragen einer personlichen

Schutzausriistung. Standort eines Telefons.

") Gilt als Sicherheitsfarbe nur in Verbindung mit einem Bild-
zeichen oder einem Text auf Gebotszeichen oder Hinweis-
zeichen mit sicherheitstechnischen Anweisungen.

Farbe des Bildzeichens: weifs

Kontrastfarbe: weif3

Nichtrostender Stahl
X5CrNi18-10
=0,07C/18,5Cr/10 Ni

Glatte Strahlen ohne C-Explosionen

Farbe des Bildzeichens: weil3
Kontrastfarbe: weil®

Arbeits- und Hauptschweisspositionen

L

h = Horizontalposition

Erlauterung der DIN-Norm

[E][51][43] [AR] [11][220] |[E][51] [43] [AR] [11]

fir das iffer der Klasse
Kurzzeichen fiir das Lichtbogenschweissen Klasse | Stabelek-| Umhiillung *zu diesem Typ
Kenn- | troden fest zugeordnet sind

ziffer | Typ* Schweiss- | Strom-
[E1[51) &3] (AR (7] 220]
Al
fi igkeit und

diinn saverumhiilt

diinn sauerumhiilt

diinn rutiumbiilt

mitteldick rutiumhiit

mitteldick rutizellulose-umhiilt

mitteldick zelluloseumhiilt

dick sauerumhiilt

RR6 dickutiumhiilt

RR(CK | dick rutizellulose-umhiit

AR7 | dickntisauer-umhiilt

RR(B)? | dick nutibasisch-umhiilt

RRS dicknutiumhiit

RR(BJ8 | dick rutilbasisch-umhiilt

B9 dickbasischumhiilt

BRI9 | dick basisch mitnichtbasischen
Anteilen umhill

B10 dick basischumhiit

2 BIRIIO | dickbasisch mitnichtbasischen

2% Anteilen umhiilt

% RRI1 | rutlumhiilt, Ausbringen > 106%

2% AR | rutisauerumhiilt, Ausbringen 106%

B12 basischumhiilt, Ausbringen > 120% 06

BR)2 | basischmitnichtbasischen Anteilen 0+(6)

umhiill, Ausbringen >120%

ur
Zugfestigkeit N/mm? I Streckgrenze N/mm? Kennzah!

bei Raumtemperatur | _bei Raumtemperatur

430 bis 550 2360 | 43

510 bis 650 >380

[£][51) [43] (AR] (17

fiir Dehnung und
Mindest-Dehnung % Min. 28J
L,=5d, 1S0-Spitzkerbprobe
bei Raumtemperatur bei®C
Keine Angaben
2

51

CoREuN DD W wN N
EEEE R

Keine Angaben
e : s = Steigposition f = Fallposition q = Querposition

Go oo
3

fiir Dehnung it (47J)
Min.-Kerbschlagarbeit 28J Zweite o
1S0-Spitzkerbprobe bei° C Kennziffer
Keine Angaben 0
+20

0 3) bevorzugt fiir Falinaht
-2
-30 . T " ies
w0 ) Kennziffer fiir die Schweissposition

Kennziffer

Kennziffern fi die Schweissposition gelten fir kie-
und/ oder niedrige

Kennziffern fir die Stromneigung bedeuten bedingte

Eignung

nach DIN 1912
alle Positionen whsfqi
alle Pos. ausser Fallposition | whsqii
Stumpfnaht, Wannenposition
KehInaht, Wannenposition.
Kehinaht, Horizontalposition
Stumpfnaht, Wannenposition
Kehlnaht, Wannenposition

ii = Uberkopfposition hil = Horizontaliiberkopfposition

sauerumhillt

rutilumhiilit (diinn und mitteldick)
rutilumhilit (dick)
rutilsauer-umhiillt (Mischtyp)
zelluloseumiillt
rutilzellulose-umbillt (mitteldick)
rutilzellulose-umhiilit (dick)
basischumhilit %) iffer bzw. ichen fiir
basischumhiillt mit nichtbasischen Anteilen Polung der Stabelektrode Kennziffer baw Kennzahlen

rutilbasisch-umhiillt (dick) jede Polung [ 7 n
negativ (3 2 5 Querposition: waagrechtes Arbeiten, Nahtmittellinie horizontal
3 6 o ™ " o
Gleich- oder Wechselstrom Uberkopfposition: waagrechtes Arbeiten, Uberkopf, Nahtmittellinie senkrecht, Decklage unten

positiv

mindestens A . PR L

Ausbringen C Horizontal-Uberkopfposition: horizontales Arbeiten, Uberkopf, Decklage nach unten
120% (2115<125) 160% (> 155 < 165) 200% (> 195 < 205) Volt Leerlaufspannung des Transfor-
140% (=135 < 145) 180% (> 175 185) 220% (> 215 < 225) mators bei

Wannenposition: waagrechtes Arbeiten, Nahtmittellinie senkrecht, Decklage oben
Horizontalposition: horizontales Arbeiten, Decklage nach oben

Steigposition: steigendes Arbeiten

Fallposition: fallendes Arbeiten

Alle anderen Positionen sind durch Nah und Nahtdrehwink

| festzulegen




Erlauterungen zu den Kennzeichen der DIN EN 499 E Beispiel

@

Zu @: Kennbuchstaben E = LichtbogenhandschweiBen 4____, Zu ®: Kurzzeichen fiir die Art der Umhiillung

i Umhiill helek d

Zu @: Kennzeichen fiir Streckgrenze, Festigkeit und Dehnung des SchweiBgutes :urzzelchen e ten der St oce
Kennziffer[Mindeststreckgrenze [ Zugfestigkeit | Mindestdehnung| Bemerkung —

2 2 C zelluloseumhillt
N/mm N/mm % z Fore
35 355 440 bis 570 22 far Baustahle o '“tflumhffm o
38 380 470 bis 600 20 St 37 bis St 52 ok rutflun:l lll (dicl h)"m
2 20 500 bis 640 20 fir hoherfeste = e
46 460 530 bis 680 20 Feinkornbau- = ’“tflza“?mhm “h"m
50 500 560 bis 720 18 stahle [UtEbasisCiLUMAL

B basisch umhdillt

Zu @: Kennzeichen fiir Kerbschlageigenschaften des SchweiBgutes
Kennbuchstabe/ [ Mindest-Kerbschlag- [ Die Kerbschlagarbeit ist ein MaB fiir die
Kennziffer arbeit 47 J °C Zahigkeit des Werkstoffes und wird in

z keine Anfor- J = Joule gemessen.
derungen Die Kennzeichen geben an, bei welcher
+20 Priftemperatur die Kerbschlagarbeit von
0 47 Joule erreicht wird. Je héher die
20 Kennziffer, desto zéher das SchweiBgut.

-30
-40
-50
-60

Zu ®: zusatzliche Kennziffern fiir Ausbringung und Stromart
Zusétzliche Kennziffer | Ausbringung % |Stromart

<105 Wechsel- und Gleichstrom
<105 Gleichstrom

>105 <125 Wechsel- und Gleichstrom
>105 <125 Gleichstrom

>125 <160 Wechsel- und Gleichstrom
>125 <160 Gleichstrom

>160 Wechsel- und Gleichstrom
>160 Gleichstrom

| N | o ] wf o] =

Zu @: zusétzliche Kennziffer fiir die SchweiBposition
Zu @: Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des SchweiBgutes zusétzliche |SchweiBpositionen
Kennziffer
1 alle Positionen
Mn Mo Ni 2 alle Positionen, auBer Fallposition
(Mangan) |(Molybdan) |(Nickel) 3 Stumpfnaht, Wannenposition, Kehlnaht, Wannen-,
kein 2.0 - — fiir Baustéhle Horizontal-, Steigposition
Kurzzeichen St 37 bis St 52 4 Stumpfnaht, Wannenposition, Kehinaht, Wannenposition
Mo 1,4 0,3 bis 0,6 — fur niedriglegierte 5 wie 3, und fiir Fallposition empfohlen
MnMo >1,4bis2,0| 0,3bis0,6 — Molybdan-Stahle
1 Ni 1,4 = 0,6 bis 1,2 |fiir hoherfeste Zu ®: Kennzeichen fiir den diffusiblen Wasserstoff
2 Ni 1,4 = 1,8 bis 2,6 |Feinkornstahle Kennzeichen |Wasserstoffgehalt in cm® je 100 g SchweiBgut max.
3Ni 1.4 = 2,6bis 3,8_| (bis maximal 15 5
Mn TN STAbis20]  — | 08bisiz2 |00 N/mm? EEo 0
TNiMo 4 0.3bis 0,6 | 0,6bis 1,2 |oreckarenze.) BT 15

Jede andere vereinbarte Zusammensetzung

Legierungs- | Chemische Zi 1setzung in %
kurzzeichen

Beachte: Je niedriger der Wasserstoffgehalt, um so riBsicherer ist
das SchweiBgut (Kaltrisse).
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ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN Rutil + Basische Legierungen

ISOARC 46 P

Starkumbhiillte Rutil Standard Elektrode

mit sehr angenehmer und leichter, spritzerarmen Ver-
schweissbarkeit, mit einer sich meist selbstabhebenden
Schlacke und gutem Wiederziinden. Fiir zahllose Anwen-
dungsgebiete in der modernen Baustahlschweissung.

Sonderangaben: Meistverkaufte ISOARC Rutilelektrode in der Schweiz.
Geeignet fiir: 1.00.5-1.0570 / 1.03545,1.0425, 1.0481 / 1.0308-1.0581 / 1.0307-
1.0582/1.0440, 1.0472, 1.0475 / 1.0416-1.0551 Bezeichnet: St33-St 52.2/
HIHII, 17 Mn4/ St35-St 52.4/StE 210.7-StE 360.7 / A,.B,D / GS-38-GS-52

Normierungen:
ISO 2560-A:
DIN 1913:
AWS A5.1:

E42ARC 11
E5122RR 6
E 6013

Elektroden @ und A. Richtwert:
@ 1.6 x 230 mm 30A

? 2.0 x 300 mm 50A
?2.5x 350 mm 80 A

? 3.2 x 450 mm

@ 4.0 x 450 mm

3 5.0 x 450 mm

Mechanisch

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:
Schweissposition: wh (s)
Stromart: =(=),~
Kennfarbe: rot

und Chemische Werte
510-610 N/mm?
> 420 N/mm?
>22 %

>471/+20°C

setzung (Richtwerte):
C 0.08 Mn 0.60 Si 0.50
S <0025 P <0.025

Riicktrocknung: 1h/140°C

Rutil Dickumbhiillt

ISOARC 123

Hochleistungs-Schnellschweiss-Kontakt-Elektrode
Ausbringung ca. 160% gegeniiber Standard Rutilelektroden.
Glattes und schones Nahtbild. Geringe Spritzerverluste u.
guter Schlackenabgang. Leichtes Ziinden und Wiederziin-
den. Fiir Baustihle St. 34 bis St. 52, Kesselbleche sowie
Diinnbleche.

Sonderangaben:

Wo schone und schnelle Néhte gezogen werden miissen. Ebenfalls fiir Decknih-

te geeignet.
Stromeinstellung ca. 15-20% hoher einstellen als bei Standard Rutilelektroden.

ISO 2560-A:
AWS A5.1:

E380RR 51
E 7024

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x 450 mm
@ 4.0 x 450 mm
? 5.0 x 450 mm

120A
150 A
200 A
260 A

Mechaniseh

und Ch Werte

510-580 N/mm?
> 400 N/mm?
>22 %

601 /+20°C
>5071/0°C
>30J/-20°C
wh(s) fq (i)
= (=), ~ (40V)
weiss

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

ung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 0.60 Si 045
S <0.025 P <0.025

Rutil 160% Ausbringung

Universal-Rutil-Elektrode fiir Zwangslagen (Fallnaht)
Gute ,,Allzweck*“-Elektrode, einfach zu fiihren, gut kontrol-
lierbar mit guter Spaltiiberbriickbarkeit. Keine Endkrater an
der Raupe. Leichtes Ziinden, einfache Schlackenentfernung.
Problemloses Schweissen auch in Zwangslagen.

Sonderangaben.:

Universell - einfach und nicht anspruchsvoll.

Meistverkaufte ISOARC Rutilelektrode im Ausland.

Etwas mehr Spritzer und Rauchentwicklung wegen des Zellulosegehaltes.

Normierungen:
ISO 2560-A:
AWS A5.1:

E382RC 11
E6013

Elektroden @ und A. Richtwert:
? 2.0 x 300 mm 60 A
?2.5x 350 mm 80 A

? 3.2 x450 mm 130 A

@ 4.0 x 450 mm 170 A

? 5.0 x 450 mm 220 A

Mechanische und Chemische Werte
Zugfestigkeit: 490-540 N/mm?
Streckgrenze: 415-465 N/mm’?
Dehnung / 1=5d: 28-32 %
Kerbschlagzihigkeit: 601J/+20°C
Schweissposition: w h (s)() (q) (1)
Stromart: =(=),~
Kennfarbe: keine

ung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 0.60 Si 040
S <0.025 P <0.025

Rutil Zellulose

Rutilelektrode fiir zu galvanisierende Stiihle

Das Schweissgut enthélt nur geringe Si- und Mn Anteile,
deshalb ist diese Elektrode geeignet fiir die Schweissung zu
verzinkender Konstruktionen, ohne dass die Schweissnaht
nach dem Verzinken hervorgehoben wird.

Sonderangaben.:
Es kann trotzdem zu Zinkanhaufungen kommen, da je nach Nahtvorbereitung
eine hohe Grundwerkstoff-Aufmischung stattfinden kann.

Normierungen:
1SO 2560-A:
DIN 1913:
AWS A5.1:

EORR 31
E4322RR 6
E6013

Elektr

? 2.0 x 300 mm
?2.5x350 mm
? 3.2 x 450 mm
@ 4.0 x 450 mm

A. Ri
70 A
90 A
130 A
180 A

Mechanisch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:
Schweissposition:
Stromart:

40V)

Kennfarbe:

und Chemische Werte

460 N/mm?>
400 N/mm?

25 %

100 J / +20°C
w h ($)()(q) (1)
=(-),~(ab

keine

ung (Richtwerte):
C 0.06 Mn 0.20 Si 0.30
S <0.025 P <0.025

Gegen Zinkanhdufungen

Zellulose umhiillte Stabelektrode

Fiir extreme Zwangslagen. Vorwiegend fiir die Fallnaht-
schweissung von Grossrohren, wie auch fiir Wurzel-
schweissung geeignet. Sehr gutes Verhalten auf schlecht
vorbereiteten Verbindungen (Rost, Farbe, etc.) Sehr gute
Lichtbogenstabilitit, diinne Schlackenschicht.

Sonderangaben:
Pipeline-Elektrode.

Normierungen:
1SO 2560-A:

DIN 1913:
AWS A5.1:

E352C11
E4332C4
E 6010

Elektroden @ und A. Richtwert:
@ 2.5 x 350 mm 85A

? 3.2 x450 mm 100 A

@ 4.0 x 450 mm 150 A

Mechanische und Chemische Werte
Zugfestigkeit: > 450 N/mm?
Streckgrenze: > 400 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 24 %
Kerbschlagzihigkeit: 801J/+20°C
Schweissposition: whs f qi
Stromart: = (=), ~ (mind.
60 V)
Kennfarbe: keine

ung (Richtwerte):

C 0.10 Mn 0.50 Si 040
S <0025 P <0.025

Zellulose

ISOARC 35

Vollbasische Standard Elektrode

Universell einsetzbare Stabelektrode mit 115% Ausbringung
fiir hochbeanspruchte Verbindungen und hohe Sicherheit.
Hohe Kerbschlagwerte bis - 50°C, hohe Kaltrissbestiandig-
keit. Angenehmes Schweissverhalten, guter Schlackenab-

gang.

Sonderangaben:

Gut geeignet in allen Positionen ausser Fallnaht. Wo Sicherheit iiberwiegen
sollte. Einsatz z.B. fiir Gehduse im Stahlbau- und Schiffsbau, und Druckbehilter.
Schweisst gut iiber verunreinigte Stellen, z.B. Farbe, Rost usw.

Riicktrocknung: 2h/300°C  / ZLT: <250°C

Normierungen:
ISO 2560-A:
DIN 1913:
AWS A5.1:

E424B32HS
E5155B12H5
E7018-1

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x450 mm
@ 4.0 x 450 mm
? 5.0 x 450 mm

Vechanisch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:

Kerbschlagzdihigkeit:

und Chemische Werte
510-610 N/mm?
> 420 N/mm?
>22%

120 1/ +20°C
>701/-20°C
>40J/-50°C
whsqi
=(#).,~(T0V)
keine

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

1. erzung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 1.10 Si
S <0025 P <0.025

0.40

ISOARC 136

ISO-SPEZIAL Halbbasische Spezialelektrode fiir universelle
Anwendungen. Basisch umbhiillte Stabelektrode mit ausserge-
wohnlich guten Schweisseigenschaften aufgrund der doppelten
Umbhiillung. Sehr stabiler Lichtbogen in allen Schweissposi-
tionen. Spritzerarmes Schweissen, leichter Schlackenabgang.

Sonderan gabgn .

Unser Bestseller in der Schweiz !

Riicktrocknung: 2h/300°C

Seite: 9

rmier:
1SO 2560-A:
DIN 1913:
AWS A5.1:

E382B 11 HIO
E5143B(R) 10
E7016

Elektr

? 2.0 x 300 mm
?2.5x 350 mm
? 3.2 x450 mm
? 4.0 x 450 mm
@ 5.0 x 450 mm

Viechanisch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:

Kerbschlagzihigkeit:

und Chemische Werte
470-600 N/mm?*
> 380 N/mm*
20 %

> 15017 /+20°C
>1007/-20°C
whsqii(f)
=(4),~ (60V)
weiss

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

ung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 0.90 Si 0.70
S <0025 P <0.025




ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN Rutil + Basische Legierungen

ISOARC 33 Schweissen warmfester Stihle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . . . . 1SO 3580-A: E Mo B 42 Zugfestigkeit: > 550 N/mm?
Molybdénhaltige Stabelektrode mit niedrigem Wasserstoff- |} /\¢s7s. Mo B 20+ Streckgrenze: > 450 N/mm?

gehalt, zum Schweissen warmfester Stihle mit 0,5% Mo, AWSA55: E7018-Al Dehnung / 1=5d: 22%

. .. . . ° . Kerbschlagzihigkeit: >100J/+20°C
geeignet fiir Betriebstemperaturen bis 500°C. Das Schweissgut Schweissposition: whsqii
besitzt eine gute Bestidndigkeit gegen Wasserstoffeinfliisse Stromart: =)~

(Chem. Industrie).

Elektr i . . ung (Richtwerte):
@2.5x 350 mm C 0.10 Mn 0.80 Si 040

32 x350 mm Mo 0.5
040 % 150 mm S <0025 P <0025
@50 x 450 mm

Gleichmissiges Abschmelzen, feinschuppiges Nahtbild.

‘Warmfeste Stihle

Rohrleitungen, Kesselbau usw. Riicktrocknung: 2h/350°C / ZLT: 100-250°C / Anlassen: 650°C/1h

ISOARC 153 Schweissen warmfester Stiihle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

: . . 1SO 3580-A: ECtMoS B 42H5  Zugfestigkeit: 590 N/mm?
Basisch umhiillte Stabelektrode zum Schweissen warmfester g as s: E 88 18?B6 Streckgrenze: > 420 N/mm?

Cr- / Mo-Stihle (5%Cr-0,5Mo.) Fiir Betriebstemperaturen 28’!:"';5/ 1=Zd~'k >§8;’/'0/ Soec
. v 4. . . . erbschlagzdahigkeit: > +20°
bis 600°C. Gute Bestidndigkeit gegeniiber heissen Gasen und Schwe,-”poj,-,,-a,,‘. whasii

iiberhitztem Dampf. Stromart: =)~

. etzung (Richtwerte):
Elektroden @ und A. Richtwert: C 0.10 Mn 0.80 Si 040
Grundwerkstoffe: DIN: 12CrMo 19.5-GS 12 CrMo 19.5 @ 2.5 x 350 mm SOA Cr50 Mo 05
ASTM: A537-336GF5-A213GRTS5-T5b @32 %350 mm 115A S <0025 P <0.025
Riicktrocknung: 2h/350°C / ZLT: 250-350°C / Empf. Wirmebehand- @ 4.0 x 450 mm 150 A
Rohrleitungen, Kesselbau usw. lung nach dem Schweissen: 730°C/2h mit langsamer Abkiihlung. @ 5.0 x 450 mm 190 A

‘Warmfeste Stihle

ISOARC 38 Wetterfeste Stiihle (Corten) Normierungen: Mechanische und Chemische Werte
. i oL ISO 2560-A: E4627 B 42 H5 Zugfestigkeit: > 550 N/mm?
Basisch umhiillte Stabelektrode mit tiefem Wasserstoffgehalt  ,wg'as 5. E 8018-W2 Streckgrenze: > 460 N/mm?

und einem mit Cu, Ni, und Cr legierten Schweissgut, geeignet gchz:m’;j /1 fifi-'k ) > ég;’v/ e
. .. . erbschlagzdhigkeit: > —20°
zum Schweissen von wetterfesten Stidhlen (Corten, Patinax Schweissposition: whsqi

usw.). Angenehmes Abschmelzverhalten leichter Schlacken- Stromart: =
abgang, gleichmissiges Nahtbild.

. ung (Richtwerte):

Elektroden @ und A. Richtwert: C 010 Mn 1.00 Si 040
@2.5x 350 mm 80 A Ni 050 Cr 050 Cu 040
3.2 x 450 mm 130 A S <0025 P <0.025

@ 4.0 x 450 mm 170 A

@ 5.0 x 450 mm 200 A

Hoherfeste Basische Elektrode Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . i g . . 1SO 3580-A:  E 625 1.5 NiMo B 42 H5 Zugfestigkeit: 720-820 N/mm?
Mit hoher Rissbestidndigkeit zum Schweissen von Feinkorn- x5 5. E 10018.G Streckgrenze: > 620 N/mm?

und anderen Stéihlen mit erhohter Zugfestigkeit (Rm bis 800N/ Dehnung / 1=5d: 2%
5 . . . . Kerbschlagzdhigkeit: >130171/+20°C
mm?). Fiir Verbindungsschweissungen mit hohen Anforderun- >90 1/-20°C

gen aber auch fiir Aufbauschweissungen vor Hartauftragungen. ; ;0 J/-50°C b
. C Wel_SSpOSlthnf whsqu

Angenehmes Schweissverhalten. Stromart: -4

Elektroden @ und A. Richtwert: i etzung (Richtwerte):

?2.5x 350 mm 80A C 0.10 Mn 140 Si 0.50

@ 3.2 x 450 mm 130 A Ni 150 Mo 030

@ 4.0 x 450 mm 160 A S <0025 P <0.025

@ 5.0 x 450 mm 200 A

Fassaden offentlicher Gebéude, Strassenbriicken, Marine, Wasserburgen, Elek-
tromasten, Sicherheitsrutschen.
Riicktrocknung: 1h/350°C  nachtrocknen.

Wetterfest Basisch

Dickwandige Bleche sind allenfalls vorzuwarmen. Riicktrocknung: 350°C/2h.
Vorwirmung abhéngig vom Grundwerkstoff und der Blechstirke (100°C). ZLT
<200°C. Spannungsarmgliihen: 600°C/2h.

Hoherfeste Elektrode

Rissfeste und ziihe Basische Sonderelektrode Normierungen: Wﬂdﬂm%% -
o N c bais  1SO3580-A  ES554MnMoB42HS  Zugfestigkeir: -710 N/mm?
Mit niedrigem Wasserstoffgehalt und erhdhter Festigkeit. [ eoq. EY 5565 MnMo BH 526 Streckgrenze: 540-600 N/mm?

Rissfest, zdh und alterungsbestéindig. Zum Schweissen von AwS A5 5: E 9018-D1 Dehnung / 1=5d: > 18 %
. . . B . . .. .. Kerbschlagzdhigkeit: > 150J/+420°C
Feinkornstihlen sowie niedriglegierten C-Mn-Stéhlen fiir 250 1/-40°C

Betriebstemperaturen von -50 bis 500°C. Angenehmes Ab- Seeissmosi b f> 30(“; 1-50°C
. . Cl welsxp()sltl()n: w S q u

schmelzverhalten, leichte Schlackenentfernbarkeit. Stromart: = (#), ~ (mind. 40 V)

Elektroden @ und A. Richtwert: ung (Richtwerte):

@ 2.5 x 350 mm 90 A C 010 Mn 150 Si 0.50

? 3.2 x 450 mm 120 A Mo 040

@ 4.0 x 450 mm 150 A S <0.025 P <0.025

5.0 x 450 mm 190 A

Elektrode fiir hochfeste Stihle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. - . .. ISO3580-A: E694Mn 2NiCrMo B42 H5 ~ Zugfestigkeit: > 760 N/mm?’
Schweissgut mit dussert rissfestem und hochfestem mit [ iesr0. By 6976 Mn2NICrMoBHS20+ Streckgrenze: > 680 N/mm?

NiCrMoMn-legiertem Schweissgut zum Schweissen von AWSA55:  E11018-M Dehnung / 1=5d: >20 %

. .. . . .. Kerbschlagzihigkeit: > 120171/ +20°C
artgleichen bzw. artdhnlichen hochfesten Feinkornbaustéhlen. 26017-20°C
z.B. N-A-XTRA 63, N-A.XTRA 70. Schweissposition: whsqi

. . s : =
Fiir Betriebstemperaturen: —40 bis + 450°C. romart @

e 3
Schones Nahtaussehen.

Riicktrocknung: 300°C/2h. Vorwéirmung abhingig vom Grundwerkstoff und
der Blechstirke (150°C). ZLT <250°C. Spannungsarmgliihen: 620°C/2h.

Rissfest + Zih

ung (Richtwerte):
Elektroden @ und A. Richtwert: C 0.10 Mn 0.90 Si 030

Grundwerkstoffe wie Mischverbindungen an vergiiteten,niedriglegierten @ 2.5x 350 mm 90 A Ni 35

Stiihlen. ? 3.2 x450 mm 120 A S <0025 P <0.025
Elektrode vor dem Schweissen 2h/300°C riicktrocknen. Je nach Grundwerkstoff @ 4.0 x 450 mm 150 A

evt. vorwiarmen 50-130°C. ZLT <150°C halten. @ 5.0 x 450 mm 190 A

Hoch- und Rissfest

Basisch umbhiillte Elektrode fiir kaltzihe Stihle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . . . . ISO 2560-A E 46 6 3Ni B 42 Zugfestigkeit: > 550 N/mm?
Niedriger Wasserstoffgehalt zum Schweissen von Ni.-legierten g5 EY 4687 3NiBH 5 20 Streckgrenze: 2 460 N/mm?

Feinkornbaustihlen. Fiir Anwendungen bei tiefen Temperatu- ~ AWS A5.5: E8018-C2 Dehnung / 1=5d: > 19 %

. ° . .. . Kerbschlagzahigkeit: >801J/-73°C
ren bis -80°C. In der petrochemischen Industrie, im Tieftempe- 2301/ -100°C
raturbereich, fiir Lagerbehilter und Verteileinrichtungen von Schweissposition: wh (8)(D(@)(H)

. . § : =)~
Fliissiggasen und gasformigen Stoffen. romart ®

Elektroden @ und A. Richtwert: ung (Richtwerte):
@?20x300mm 70A C 0.10 Mn 0.90 Si 0.30
?25x350mm 90 A Ni 3.5

?32x450mm 130 A § <0025 P <0025

D40x450 mm 180 A

- .
Elektrode vor dem Schweissen 2h/300°C riicktrocknen. Je nach Grundwerkstoff
evt. vorwiarmen 50-130°C. ZLT <150°C halten.

Kaltziahe Stihle
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ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN

ISOARC 166 R

18/8Mn5 Rutilbasische Spezialelektrode

Hiillenlegierte Sonderelektrode mit 160% Ausbringung.
Schweissgut aus austenitischem nicht rostendem Stahl mit
hohem Mn-Anteil. Besonders geeignet zum Schweissen
und Plattieren von Mn-Stihlen (14%Mn), fiir Verbindungs-
schweissungen zwischen artfremden Werkstoffen.

Sonderangaben:

Einsatz bei schwer schweissbaren Stihlen, Pufferlagen vor Hartauftragungen
und Reparaturschweissungen an stossbeanspruchten Teilen wie auch fiir Abnut-
zung von Stahl auf Stahl. Das Schweissgut ist besonders rissbestindig.

Normierungen:
ISO 3581-A
DIN 8556:
AWS A54:
Werkstoff Nr.

Elektroden @ und A. Richtwerte:

? 2.5 x 350 mm
@ 3.2 x 450 mm
@ 4.0 x 450 mm

Elektroden fiir Reparatursch

Werte

E 18 8 Mn R 73X Zugfestigkeit:

E 188 Mn MPR 33 160 Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:

~E 307-26 Kerbschlagzahigkeit:

14370 Schweissposition:

Stromart:

600-750 N/mm?
> 400 N/mm?
>30 %
>701/+20°C
whq

=(+),~ (50V)

ung (Richtwerte):

C 0.10
Cr 18.0 Ni
90 A
130 A
160 A

Hirte: Unbehandelt:

Mn 5.00
85

Si 0.80

ca.200 HB
Kaltverfestigt: ca. 500 HB

18/8MnS Basische Spezialelektrode

Schweissgut aus austenitischem nicht rostendem Stahl mit
hohem Mn-Anteil. Besonders geeignet zum Schweissen
und Plattieren von Mn-Stihlen (14%Mn), fiir Verbindungs-
schweissungen zwischen artfremden Werkstoffen.

Sonderangaben.:

Einsatz bei schwer schweissbaren Stihlen, Pufferlagen vor Hartauftragungen
und Reparaturschweissungen an stossbeanspruchten Teilen wie auch fiir Abnut-
zung von Stahl auf Stahl. Das Schweissgut ist besonders rissbestindig.

ISO 3581-A
AWS A5 4:
Werkstoff Nr.

Mechaniceh
74

und Ch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:

E188MnB31
E 307-15
1.4370

Werte

600-750 N/mm?
> 400 N/mm?
>30 %

Elektroden @ und A. Richtwert:
?25x350mm 90 A
?32x450 mm 130 A
?40x450 mm 160 A

>901J/+20°C
whqsii
=)~

Kerbschlagzihigkeit:
Schweissposition:
Stromart:

ung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 6.00 Si
Cr 18.0 Ni 80

0.40

Hiirte: Unbehandelt: ca.200 HB
Kaltverfestigt: ca. 500 HB

Elektrode fiir Mischverbindungen und Reparaturschweis-
sungen. Spezial-Elektrode fiir Verbindungen von austeni-
tischen mit ferritischen Stidhlen sowie fiir Pufferlagen bei
plattierten Blechen.

Sonderangaben:

Aufgrund der hervorragenden Schweisseigenschaften und den hohen Giitewerten
hat sich diese Elektrode in der Reparaturschweissung an schwer schweissbaren
Stithlen besonders bewihrt.

Normierungen:
ISO 3581-A:
AWS A5 4:

E23122LR32
E 309MoL-16

Elektroden @ und A. Richtwert:
?25x350mm 70 A
?32x350mm 100 A
P40x350mm 135A
?50x450 mm 180 A

Baniceh

und Chemische Werte

> 650 N/mm?
> 450 N/mm?
25 %
>551/+420°C
>451]/-40°C
whsqi
=(=).~ (70V)
gelber Mantel

174
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

zung (Richtwerte):
Mn 0.70 Si 0.80
2250 Mo 2.30

C 003
Ni 1255 Cr

ISOARC 168
)

/
>

Risssicherste Elektrode

Austenitisch-ferritische Sonderelektrode fiir Verbindungs-
schweissungen an schwer schweissbaren Grundwerkstoffen
wie Werkzeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl und Man-
ganhartstahl. Das Schweissgut hat eine sehr hohe Festigkeit,
hitze- und séurebestéindig.

Sonderangaben:

Wird hinsichtlich seiner Risssicherheit von keiner anderen Schweisslegierung
iibertroffen. Wird auch als Pufferlagen bei Hartauftragungen eingesetzt. Nicht
geeignet wenn das Werkstiick vorgewdrmt werden muss.

Normierungen:
1SO 3581:
AWS A5 4:

E299R 32
E 312-16

Elektroden @ und A. Richtwert:
?20x300mm 45A
@25x300mm 70 A
@32x350mm 100 A
?40x350mm  135A
@50x450 mm 180 A

Mechanisch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Hdrte:
Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

und Chemische Werte

700 - 850 N/mm?
> 500 N/mm?
>20 %

ca. 240 HB
whsqi
=(+),~ (ab 50V)
blauer Mantel

L. setzung (Richtwerte):
C 0.10 Mn 0.60 Si 1.00
Ni 9.5 Cr 290 Mo 0.50

ISOARC N182

Ni-Basis Reparatur Elektrode

Verbindungs- und Auftragsschweissen von Eisen- und Nickel-
legierungen und fiir Mischverbindungen. Konstruktions- und
Reparaturschweissungen an hochfesten Bau- und Vergiitungs-
stdhlen. Werkzeug-, Inox- und Hochtemperatur-Stihlen sowie
Nickellegierungen.

I

Im Apparate- und Ofenbau sowie der Zementindustrie z.B. Zahnrader.
Riicktrockung: 2h/250°C. Nahtflanken miissen frei von Oxiden, Oel, Fett und
sonstigen Verunreinigungen und Riickstidnden sein.

ISO 14172
DIN 1736:
AWS A5.11:
Werkstoff Nr.

E-Ni6182 (NiCrl5Fe6Mn)
EL-NiCr 16 FeMn

E NiCrFe-3

24620

Elektroden @ und A. Richtwert:
?25x350mm 70 A
?32x350mm 90 A
?40x350mm 100 A

Mechaniscl
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

und Ch Werte

> 620 N/mm’
> 380 N/mm’
>35%
>8017/+20°C

>657/

-196°C
Schweissposition:
Stromart:

whs q i

=)

zung (Richtwerte):
C <0.04 Si 040 Mn 6.0
Cr 16.50 Fe 6.0 Nb 20
Ni Rest

ISOARC NUT

Starkumbhiillte Elektrode zum Ausnuten (Fugenhobeln),
Schneiden und Trennen von Stahl und seinen Legierungen:
Mn-Stahl, Stahlguss, Gusseisen, Inox, Kupfer und Kupfer-
legierungen sowie Buntmetallen und deren Legierungen.
Oberfliche kann aufkohlen, falls erforderlich oberste Schicht
um ca. 0,1 mm abschleifen.

Sonderangaben: Siehe ISO-Style Zubehor Katalog ,,Fugenhobeln - Arcair mit
Hilfe von Pressluft mittels Kohlenelektroden kann noch schneller und effizienter
Ausgenutet werden. Anwendungen: Fugen, Beseitigen von Schrauben, Nieten,
Schweissraupen, usw. Ausfugen von Gussfehlern oder Rissen vor der Reparatur
Schweissung.

Normierungen:

Elektroden @ und A. Richtwert:
?2.5x 350 mm
? 3.2 x 350 mm
@ 4.0 x 450 mm
@ 5.0 x 450 mm

Schweissposition:
Stromart:

whq
=(4),~(45V)

Ausnut + Trennen

Seite: 11




Wissenswertes iiber nichtrostende Edelstihle ‘ i s o

Begriffbestimmung

Nichtrostender Stahl ist ein in Normen festgelegter Begriff fiir eine tech-
nisch genau umrissene Gruppe von Stdhlen und steht fiir eine Vielfalt
von Bezeichnungen wie ,rostbestindig™, ,;rostsicher®, ,rostfrei”, ,.kor-
rosionsbestindig™ usw. Nichtrostende Stihle sind Eisenbasiswerkstoffe
mit im allgemeinen mindestens 12% Chrom. Sie konnen dariiber hinaus
andere Legierungselemente enthalten und zwar hauptsichlich Nickel und
Molybdin, die das Korrosionsverhalten verbessern.

Die wichtigste Eigenschaft der nichtrostenden Stihle ist ihre besondere
Bestéindigkeit gegeniiber vielen aggressiven Medien. Chrom besitzt die
Féhigkeit sich bei der Anwesenheit von Sauerstoff mit einer diinnen
Oxidschicht zu tiberziehen. Das Metall wird dadurch gegeniiber seiner
Umgebung in einen passiven Zustand versetzt. Stahl mit mindestens 12%
Chrom wird in dhnlicher Weise passiv wie das reine Chrom-Metall.

Gefiigeausbildung

Austenit + Ferrit oder Vollaustenit
Die Gefiigeausbildung ist abhingig von:
1) der chemischen Analyse
2) der Abkiihlungsgeschwindigkeit bei der Erzeugung des Stahls
3) dem Kaltverformungsgrad
4) der Wirmebehandlung

Es wird unterschieden zwischen:
A) Austenit (96-98%) + Delta-Ferrit (4-12%) und
B) Voll-Austenit (100%)

A) Austenit+Delta-Ferrit: Man spricht von austenitischem Gefiige mit
gewissen Anteilen Ferrit, oder auch von labilem Austenit. Durch ein sta-
bilisierendes Gliithen bei 1050°C mit anschliessender rascher Abkiihlung
(Wasserabschreckung) wird der Ferritanteil vermindert, ohne dass dies
nachteilig ist. Ein gewisser Anteil im Stahl und besonders im Schweissgut
ist erwiinscht (verhindert die Heissrissanfilligkeit). Ferrit erniedrigt die
Korrosionsbestindigkeit (besonders iiber 15%). Die max. Betriebstem-
peratur fiir Stéhle mit Ferrit soll 350°C nicht tiberschreiten. Ein Gliihen
im Bereich von 500-950°C soll vermieden werden (Korrosions- und
Versprodungsgefahr).

B) Austenit (100%): Man spricht von Vollaustenit oder stabilem Austenit.
Er neigt zur Heissrissanfilligkeit und Wiederaufschmelzungsrissen. Er hat
eine sehr gute Korrosionsbestindigkeit und mech. Eigenschaften besonders
bei tiefen Temperaturen.

Chemische Analyse fiir Austenitischen Chrom-Nickel-Stahl:

Kohlenstoff
Chrom
Nickel
Niob

Titan
Silizium
Mangan
Molybdin

0.03-0.12%
17.0-20.0%
8.0-12.0%
(8x% C)
(5x% C)
etwa 1%
etwa 2%
0-2.5%

Austenitbildner
Ferritbildner
Austenitbildner
Stabilisation
Stabilisation
Desoxidation
Desoxidation
Ferritbildner

Korrosionsarten
Die DeZClCHHUHg ,H.nientrosienda  oder ,,rostrel OUI'g[ nicnt rur eine abnso-

lute Bestindigkeit. Je nach Zusammensetzung und Beanspruchung konnen
auch die nichtrostenden Stihle angegriffen werden. Folgende Arten von
Korrosionsangriffen konnen vorkommen:

A) Allgemeine Korrosion: Man spricht von allgemeiner Korrosion, wenn
die ganze Stahloberflache gleichméssig angegriffen wird. Sie ist abhédngig
vom umgebenden Medium.

B) Interkristalline Korrosion oder Kornzerfall: Ein Angriff, der den

Korngrenzen folgt. Dies kann entstehen, wenn ein austenitischer Stahl zu
lange im kritischen Temperaturbereich von ca. 550°C -850°C gehalten
wird. Dabei werden Chromkarbide an den Korngrenzen ausgeschieden,
die mit sauren Medien zum Kornzerfall fiihren.

Seite: 12

Einfluss des Kohlenstoffgehaltes auf die Interkristalline Korrosion:

C-Gehalt
max. 0.03%
0.03-0.07
0.03-0.07
0.07-0.12
0.07-0.12

Stabilisiert

nicht notig

nicht stabilisiert
stabilisiert (Ti.Nb)
nicht stabilisiert
stabilisiert (Ti.Nb)

Anfillig gegen LK.
nicht moglich
moglich

nicht moglich
anfillig

anfillig

Merke: Bei niedrigerem Kohlenstoffgehalt ist die Anfilligkeit des
Materials fiir interkristalline Korrosion geringer!

Diagramm 1 - Temperatur

oc
c=0,08
90 L

/

C=0,06

»

C=0,05
(/
//
(\ 42,/
60 — N N
——1h 10h
50 100 500 1000
Zeit in Minuten

02 05 1,0

Die Zeit-/Temperaturkurven dieses Diagramms beziehen sich auf ein und
denselben austenitischen Chrom-Nickel-Stahl ohne Molybdin. Der Koh-
lenstoffgehalt wurde jedoch variiert. Bei niedrigeren Kohlenstoffgehalten
dauert es, wie man sieht, ldnger ehe interkristalline Korrosion entsteht.
Beim Versuch wurden die Proben 216 Std in einer Losung aus 10% Kup-
fersulfat (CuSo,) in 10% Schwefelsdure (H,So,) gekocht.

C) Lochfrass: Oertliche Angriffe mit geringer Flichenausbreitung aber
oft betrdchtlicher Tiefe. Lochfrass wird hauptséchlich in Gegenwart von
Halogenverbindungen, vorab Chloriden, hervorgerufen, die ein Durch-
brechen der passiven Oberflichenschicht verursachen. Durch Erhéhen
der Cr- und Mo-Gehalte kann die Lochfrasskorrosion vermindert werden.
D) Spannungsrisskorrosion: Transkristalline Rissbildung als Folge des
Zusammenwirkens von Zugspannungen und meist chlorhaltigen Verbin-
dungen.

E) Spaltkorrosion: Unter Spaltkorrosion versteht man ortliche Angriffe,
die sich in engen Spalten bei verminderter Sauerstoffzufuhr ergeben.

F) Galvanische Korrosion: Wenn ein Stahl in einem Elektrolyt mit einem
edleren Metall in Kontakt kommt bezeichnet man den dadurch verursach-
ten Angriff als galvanische Korrosion. Das unedlere Metall wird verstirkt
angegriffen.

Sigma-Phasenausscheidung bei 600-900°C:

Sigma-Phasenausscheidung tritt bei austenitischen Cr-Ni-Stidhlen und
beim Schweissgut auf, wenn sie lidngerer Zeit Temperaturen zwischen
600°-900°C ausgesetzt sind. Die Sigma-Phase scheidet sich wesentlich
frither aus wenn Ferrit vorhanden ist. Dagegen scheidet sich die Sigma-
Phase bei Vollaustenit erst nach lingerer Zeit aus. Sigma-Phase vermindert
Korrosionsbestidndigkeit. Sie verschlechtert die Kerbzédhigkeit besonders
bei tiefen Temperaturen.

900 —

s00|__/]

700 ( Abhilfe: Durch Lo-
\ sungsgliithen (1050°C/
Wasser) wird die Sig-
600 ma-Phase wieder in
T 1 Delta-Ferrit bzw. Auste-
Austenit + Ferrit Austenit nit aufgeldst, wodurch
der schidliche Einfluss

500 beseitigt wird.

Va
K\

Temperatur in 0C

0,1 1 170 100 1000 10000
Zeit in Stunden
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Schaeffler-De Long Diagramm (Chrom- und Nickeléiquivalent) ' s o
Wahl der Zusatzwerkstoffe

Das Schiffler De Long-Diagramm gestattet es aus der chemischen Zu-
Mochworhreste sammensetzung eines chrom-nickel-legierten Schweissgutes den Gefii-
austenitische Stéhle geaufbau abzuschitzen. Mit seiner Hilfe kann man z.B. vorhersagen ob
4961 eiisch besténdige. ein bestimmtes Schweissgut vom Typ 18/8 CrNi zu Warmrissen oder zur

14988 austenitische Stdhle Versprédung neigen wird
14961 ’

%Ni+30x%C+0,5x%Mn

Ferner ermdglicht es die Auswahl der richtigen Elektrode fiir Pufferlage
von rostfreien Schweissplattierungen auf unlegiertem Stahl. Schliesslich
] kann man mit Hilfe dieses Diagrammes voraussagen mit welchen Chrom-
pagtensitiscrd — L Nickel-Legierten Elektroden verschiedenartige oder schwer schweissbare
. e Stihle rissfrei und mit ausreichender Ziahigkeit miteinander verbunden

)

Nickel-Aquivalent

Chi tahle .

17360 17362 / i werden konnen.
| | 14516 | 14742 14763 |

10 15 20 25 30 35

Chrom-Aquivalent = %Cr+% Mo +1,5x % Si+0,5x%Nb

Also gilt es den Ferritgehalt (Ferrit-Nummer) auszurechnen!

Cr-A'quivalent ausrechnen... | N i-A'quivalent ausrechnen...

Leg.  Analyse Wert Faktor Rechenwert Leg.  Analyse Wert Faktor Rechenwert

1.5 30.0
1.0 0.5
1.0 i 1.0
0.5 0.5
0.5 30.0
2.0
1.0
1.0
1.0

Cr-Aquivalent Ni-Aquivalent

Austenit

Nickel-Aquivalent = % Ni + 30 x % C + 0.5 x % Mn
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30

Martensit

Ferrit

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Chrom-Aquivalent = % Cr + % Mo + 1.5 x % Si+ 0.5 x % Nb

Seite: 13




Wissenswertes iiber nichtrostende Edelstihle ‘ ) so

'Wahl der Zusatzwerkstoffe

Faustregel: Gleiche Zusammensetzung von Schweissgut und Grund-
werkstoff bietet die beste Korrosionsbestindigkeit.

Gewohnlich strebt man gleiche Zusammensetzung von Schweissgut und
Grundwerkstoffen an. Die Korrosionssicherheit des Ersteren soll nicht
geringer als die des Letzteren sein. In gewissen Féllen miissen jedoch
Grundwerkstoff und Schweissgut verschiedene Zusammensetzungen
aufweisen, unter anderem, um Seigerungen auszugleichen. Seigerungen
sind Variationen der chemischen Zusammensetzung, die beim Erstarren
von sehr hoch legierten Stihlen entstehen. Beim Schweissen von 254
SMO (20Cr18Ni6Mo) ist somit ein bedeutend hoher legiertes Schweissgut
notwendig z.B. P12 (21Cr60Ni9Mo).

Schweissverfahren, die viel Wiarme entwickeln, wie z.B. Unterpulver-
schweissung, verlangen Ferritgehalte bis zu 5-12 FN (Ferritnummer), da
sonst nicht mit der notwendigen Risssicherheit zu rechnen ist.

Vollstindige Ferritfreiheit kann jedoch manchmal aus Griinden der Korro-
sionssicherheit gefordert werden. Die besonderen Vorsichtsmassnahmen,
die hier beim Schweissen beachtet werden miissen, werden im Abschnitt
.Schweisstechnik, Risse - Handbuch von Avesta“ behandelt. Diese Un-
terlagen konnen gerne angefordert werden.

Hochlegierte vollaustenitische Stahlsorten, beispielweise 254 SLX und
254 SMO, verlangen deshalb vorsichtigere Wirmezufuhr beim Schweissen
als Stéhle vom Typ 18/8.

Schweissbarkeit - gut bis sehr gut!

Die Schweissbarkeit der aust. Cr-Ni(Mo)-Stéhle kann als gut bis sehr gut
bezeichnet werden, wenn die geringere Wérmeleitfahigkeit und grossere
Wirmeausdehnung berticksichtigt werden.

A) Vorwdrmung: Eine Vorwédrmung ist nicht notwendig, auch nicht bei
dicken Wandstérken. Sie ist wegen der grossenWérmeausdehnung sogar
schédlich (grosser Verzug).

B) ﬂbergangszone: Durch den niedrigen C-Gehalt (0.03 - 0.12%) und
das austenitische Gefiige besteht in der Ubergangszone keine Aushir-
tungsgefahr.

C) Wirmebehandlung nach dem Schweissen: Da keine Gefiigeumwand-

lung stattfindet ist auch keine Wiarmebehandlung nach dem Schweissen
notig. In vielen Fillen kann sie sogar schédlich sein. Glithungen im Bereich
von 500-950°C vermindern die Korrosionsbesténdigkeit und die Zahigkeit
und sind moglichst zu vermeiden.

D) Richtlinien fiir das Schweissen:

1. Niedrige Stromstérken verwenden

2. Niedrige Wirmezufuhr (Strichraupen schweissen)

3. Hohe Schweissgeschwindigkeit (Strichraupen schweissen)
4. Pilgerschrittschweissung (wegen Verzug)

5. Anhdufung von Schweissnédhten vermeiden.

6. Rasche Abkiihlung zwischen 800-500°C.

Ferrit-Nummer

Ferrit-Nummer = Delta-Ferrit-Gehalt in austenitischen Schweissgiitern/
Stihlen. Diese Ferrit-Nummer (FN) wird hiufig als Indikator fiir die
Heissrissanfilligkeit von austenitischem Schweissgut herangezogen, die
dariiber hinaus mit anderen chemischen und physikalischen Eigenschaf-
ten in Wechselbeziehung steht. Bei hoheren Ferritgehalten wird z.B. die
Spannungsrisskorrosions-Bestdindigkeit erhoht, andererseits kann bei
bestimmten Medien selektive Korrosion auftreten. Ferrit im austenitischen
Schweissgut erhoht die Festigkeit und vermindert die Duktilitit. Die
nachfolgenden Stahlsorten/Schweissgiiter mit ihren charakteristischen FN
haben unter folgenden Bedingungen gufe Eigenschaften:

A) Vollaustenitisches Schweissgut:

FN<0.5

Hoher korrosiver Widerstand in stark oxidierenden und reduzierenden
Sduren und chloridhaltigen Medien.
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B) Voll. nitisch
FN<0.5
Nicht magnetisierbar

rNiN- und CrNiMoN-Schwei:
FN3-6
Tieftemperaturanwendungen
D) Rost- und séur andi
FN6-15
Korrosionsbestdndigkeit gegeniiber vielen Medien mit hohem Widerstand
gegen Heissrisse.
E) Austenitisch/ferritisch h
FN15-35
Nichtartgleiche Verbindungen, Pufferlagen in plattierten Stihlen
F) Austenitisch/ferritisch hwei
FN 30-70
Hoher Widerstand gegen Loch- und Spannungsrisskorrosion/optimale
mechanische Eigenschaften und Bestindigkeit im Meerwasser.

Oberflichenbehandlung nach dem Schweissen

Der nichtrostende Stahl erhoht seine gute Korrosionsbestindigkeit durch
eine Passivschicht. Diese bildet sich normalerweise von alleine wenn der
Stahl dem Sauerstoff der Luft ausgesetzt ist. Die Passivschicht ist extrem
diinn (10° #=0.000001 mm). Sie wird durch das Schweissen (Schlacken-
resten, Anlauffarben, Oxidniederschldge und Spritzer) beschiddigt. Auch
eine mechanische Beschiddigung durch Werkzeuge ist leicht moglich.

mit niedrigen Ferritgehalten

dhle zum allgemeinen rauch

i fiir Pufferlagen

Die Wiederherstellung der Passivschicht kann durch biirsten (aus nichtro-
stendem Stahl) oder strahlen (mit rost- und sdurebestindigem Stahlkies,
Glas oder Quarzmehl) erfolgen. Danach muss grundsitzlich passiviert
werden. Besser ist jedoch eine Beizbehandlung mit anschliessender Pas-
sivierung. Das Beizen kann durch Tauchen in Bider, mit Beizpasten oder
durch Spriihbeizen erfolgen. Das Beizmittel hdangt von dem zu beizenden
Stahl und seinem Verwendungszweck ab. Die Konzentration und Tempera-
tur der Beizlosung richtet sich auch nach der Art des Zunders, der wiederum
von der unterschiedlichen Wirmebehandlung abhéngt. Kaltgeformte und
dann gekiihlte Teile werden anders gebeizt als warmgeformte Teile oder
Schweissnihte. Gewohnlich werden fiir austenitische Stihle wissrige,
salpetersaure Losungen mit Beimengen von Fluss- oder Salpetersdure
verwendet, die im Handel erhiltlich sind.

Nach dem Beizen muss griindlich mit reinem Wasser gespiilt werden. Die
schiitzende Oxidschicht entsteht dann in etwa 16-20 Tagen von selbst. Muss
z.B. die Schutzschicht jedoch schon friiher erreicht werden, oder wenn
die Angriffsbedingungen sehr hoch sind, kann diese durch Passivierung-
schemikalien in Form von Pasten oder Losungen (meist Salpetersdure)
erreicht werden. Nach dem Passivieren muss wieder gut mit sauberen
Wasser nachgespiilt werden.
Als Alternative wird heute hiufig der ISOJET Cleaner zum Reinigen von Anlauffarben, die
beim WIG/TIG-, Plasma- oder
Orbitalschweissen entstehen,
verwendet. Dies ohne zu mat-
tieren und ohne die Oxydhaut

zu verletzten. Dabei wird das
Elysierverfahren angewandt.




ARC SCHWEISSELEKTRODEN Fiir Nichtrostende Edelstihle

ISOARC 13/4 Basische Elektrode fiir Martensitische Cr.Ni.Stéhle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte
. . .. . . 1SO 3581-A: E134B42 Zugfestigkeit: > 830 N/mm?
Basische Elektrode fiir Martensitische Cr.Ni. und Martensi- ;¢ as.4. E 410NiMo-15 Streckgrenze: > 630 N/mm?

tisch + Ferritische Chromstihle fiir artgleiche Schweissungen: Dehnung / 1=5d: >15%

. . .. . Kerbschlagzdihigkeit: >5017/+20°C
Schmiede, Walz- und Gussstihle. Beispiele: Wasserturbinen, Schweissposition: whasii

Dampfkraftwerksbau. Bestindig gegen Dampf- und Salzwas- Stromart: =
seratmosphire. ung (Richtwerte):

C 0.04 Mn 0.60 Si 030

. L . Elektroden @ und A. Richtwert: Cr 120 Ni 420 Mo 0.5
Schweissen mit kurzem Lichtbogen. 2.5 x 350 mm S0 A

Werkstoffe: w‘g 2h/§OO°C. W‘LM%}OO-ISO"QC. Temperatur halten @32 x 350 mm 100 A
14312, 1.4407. 14413, 14414 wihrend der Schweissvorgangs. Anlassgliihen: bei 580-630°C/2h. @ 4.0 x 450 mm 140 A

13/4 Martensit Cr.Ni.

Mechanische und Chemische Werte

ISOARC 17/4 Mo Basische Elektrode fiir Martensitische Cr.Ni.Mo.Stiihle — Nermierungen: nisch )
Basische Elektrode fiir Martensitische Cr.Ni und Cr.Nj, S03%81A EZI1651B 42 ?f,i{f;,iiiz iigg E;:ﬂ
Mo-Inox-Stihle fiir artgleiche Schweissungen. Diese Stihle Dehnung / 1=5d:— >15%
werden eingesetzt fiir Hydraulische Pumpen, Turbinen, Ven- fj;fi‘:’f;i;,f’;ﬁkw zl gzsoi:c

tilkorper, Kompressorenteile usw. Stabiler Lichtbogen, guter Stromart: =)

Schlackenabgang und regelméssige Nahtzeichnung.

zung (Richtwerte):
Mn 0.60 Si 0.30

. : - . Elektr A. Ri : Cr 160
Spezial-Elektrode fiir definierte Anwendungen. 2.5 x 350 mm S0 A

DIN: G-X5CrNiMo 16-5
X4CrNiMo 16 5 ? 3.2 x350 mm 100 A
Werkstoff Nr. 1.4405, 1.4418 @ 4.0 x 450 mm 140 A

Martensit Cr.Ni.Mo.s

ISOARC 304L Rostfreie Elektrode fiir V2A (18/8) Cr/Ni-Stihle. Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . : . " 1SO 3581-A: E199LR32 Zugfestigkeit: > 540 N/mm?
Hochlegierte Cr-Ni-Sonderelektrode mit Rutilumhiil- 6" 5. Streckgrenze: > 360 N/mm?

lung. Niedriger Kohlenstoffgehalt im gut verformbaren E308L-16 Dehnung / 1=5d: >35%
. . . . . Kerbschlagzdhigkeit: >7017/+20°C
Schweissgut,hohe Rissfestigkeit und gutes Korrosionsverhal- Schweissposition: whas i
ten fiir 18Cr/8Ni-Stihle verschiedener Herkunft im Apparate- Stromart: =(#).~(70V)
,Edelstahlkonstruktions-und Spezial-Maschinenbau. Elektroden @ und A. Richtwert: Z ung (Richnwerte):
@ 2.0 x 300 mm 45A Mn 070 Si 0.80

Sonderangaben: = o 025x300mm  70A cro 190
Korrosionsbestindig bis 300°C. Zunderbestindig bis 800°C. 332 x 350 mm 100 A

14301, 1.4306/8. 14311, 14371, Riicktrocknung: 1h/250°C. ZLT: < 200°C. @ 4.0 x 350 mm 135A
14541, 1.4543, 14550 @ 5.0 x 450 mm 180 A

V2A - Qualitét

ISOARC 347 Stabilisierte (18/8) Inox Elektrode Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . . . . 1SO 3581-A: EI199NbR 32 Zugfestigkeit: > 550 N/mm?
Hochlegierte Cr-Ni-Sonderelektrode mit Rutilumhiil- v 20 E347.16 Streckgrenze: > 350 N/mm?

. . . . . Kerbschlagzihigkeit: >6017/+420°C
Schweissgut, hohe Rissfestigkeit und gutes Korrosionsverhal- Schweissposition: whasii

ten fiir 18Cr/8Ni-Stihle verschiedener Herkunft im Apparate- Stromart: =(#).~ (0 V)
und Maschinenbau.

(@) lung. Niedriger Kohlenstoffgehalt im gut verformbaren Dehnung / 1=5d: >30%
S
~ o

te V2A

zung (Richtwerte):
C 003 Mn 0.70 Si 0.80

; : L A Elekir A.Ri : Ni 95 Cr 195 Nb030
Schweissgut enthilt ca. 8% Delta-Ferrit. Resistent gegen interkristalline Korro- 2.5 x 350 mm 70 A

14301, 14306/, 14311, 14371, smn.RuckAtrocknung cg.2h/250 C, Nahtlt'iank?n miissen frei von Oxiden, Ol, Fett @32 x 450 mm 90 A
14541, 14543, 14546, 14550 und sonstigen Verunreinigungen und Riickstinden sein. @ 4.0 x 450 mm 110 A

isier

il

Stab

ISOARC Hitzebestindige 22/12 CrNi-Stihle Normierungen: Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . . . 1SO 3581-A: E23122LR 32 Zugfestigkeit: > 650 N/mm?
Hochlegierte Cr-, Ni-, Mo-Legierte Stabelektrode, mit o c) E3039M0L_ 163 Streckgrenze: > 450 N/mm?

Rutilbasischer Umbhiillung fiir Verbindungsschweissen von  Werkstoft Nr. 1.2926 Dehnung / 1=5d: >25%
. T . . . . . Kerbschlagzihigkeit: >5571/+420°C
hitzebestidndigen artgleichen oder niedriger legierten Cr Ni- >451/-20°C

Stihlen sowie Auftragsschweissungen an unlegierten Stihlen. ??hweiswosition: w 1(1 r; s ﬁ(70 v
. . . . e qs tromart: =(+),~
Das Schweissgut ist bis 1050°C hitzebestindig. Elektr A Ri

@ 2.0 x 300 mm 45 A zung (Richtwerte):
Sonderangaben: ) C 003 Mn 070 Si 080
Schweissgut ist gut verformbar mit sehr gutem Korrosionsverhalten fiir 24Cr- g g; i 3(5)8 22 Zg()AA Ni 125 Cr 225 Mo 2.30
Werkstoffe: 14Ni und Mo-Stihle. Hohe Rissfestigkeit. @ 4.0 x 350 mm 135A

14401, 1 4404, 14571 Riicktrocknung: Th/2503C @50 x 450 mm 180 A

Bis 1050°C

ISOARC 310 Hitzebestindige 25/20 Cr Ni-Stihle Normierungen: Mechanische und Chemische Werte

. . . . o 1 1SO 3581-A: E2520R 32 Zugfestigkeit: > 550 N/mm?
Fiir Verbindungsschweissungen von hochhitzebestindigen, a5 4. E310-16 Streckgrenze: > 400 N/mm?

artgleichen Cr Ni-Stdhlen sowie fiir hochhitzebestindige Werkstoff Nr. 1.4842 Dehnung | 1=5d: >30%

. . . . . Kerbschlagzihigkeit: >601]/+20°C
Auftragungen an unlegierten Stihlen. Das Schweissgut ist bis Schweissposition: whasi

1200°C hitzebestindig. Vollaustenitisches, hitzebestindiges Stromart: =

Schweissgut, in oxidierender, schwefelfreier Atmosphire. ung (Richtwerte):
C o1 Mn 200 Si 090

Elektroden @ und A. Richtwert:
e Sonderangaben: 25x350 70A Ni 205 Cr 255
Werkstoffe: Riicktrocknung: 2h/250°C Bei der Schweissung von ferritischen Grundwerk- 925 X350 mm
12782,1.4826, 1.4828, 1.4832, stoffen ist eine Vorwidrmung auf ca. 200-300°C und nachfolgendes Gliihen bei 932 x 450 mm H5A
‘ ‘ Ch b G40x450mm  150A

14837, 1.4840, 1.4841, 1 4845, ) J
14846, 14848, 1.4849 ¢a.700°C ratsam. ZLT <150°C. @ 5.0 x 450 mm 190 A

Bis 1200°C

ISOARC 312 Misch-Verbindungen %%%fm E299R 12 ; / '-k" et 70(?/ Nimar
. . -A: ugfestigkeit: > ‘mm'
Verbindungs- und Auftragsschweissen an hochfesten und ;g a5 - E 31226 Streckgrenze: > 550 N/mm?

niedriglegierten Stédhlen, fiir Schwarz- Weiss -Verbindun- Dehnung 1 1=5d: >25%
. . . Hiirte: ca. 240 HB
gen und Pufferlagenschweissungen. Risssichere Auftrags- Schweissposition: wh
‘ Schweissungen gegen Schlag- und Druckbeanspruchung in Stromart: =#),~(50V)
der Baumaschinen und Stahlindustrie. une (Richnwerie):
< C 006 Mn 100 Si 100
Ni 9.50 Cr 265  Mo020

Sonderangaben:
Werkstoffe: Rﬁ&fktrocknung: 1h/300°C. Dic%e Werkstiicke gemiss C—Aquivalentdiagramm Elektroden @ und A. Richtwert:
‘Werkzeugstahl, Federstahl, Schnell- (Seite:46) auf 100-250°C Vorwérmen. ?2.5x 350 mm 80 A
arbeitsstahl, Manganhartstahl, Vergii- @ 3.2 x 350 mm 100 A
tungsstiihle, Panzerbleche usw. ? 4.0 x 450 mm 130 A

Seite: 15
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ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN

ISOARC
316L.Mo

Werkstoffe: 14401, 14404,
1.4435, 14436, 1.4571, 14573,
1.4580, 14583, 1.4406, 1 4429,
1.4437,1.4580, 1 4583

Séurebestindige ,,Universal* Inox-Elektrode.

Fiir Verbindungsschweissungen an korrosionsbestindigen
Cr-Ni-Mo Stihlen mit extra niedrigem C-Gehalt. Fiir das
Schweissen von unstabilisierten, stabilisierten, rostfreien und
sdurebestidndigen, austenitischen CrNiMo-Stihlen. Einsetz-
bar bei Betriebstemperaturen von -120° bis 350°C

Einsetzbar bei Betriebstemperaturen von -120° bis 350°C (Nasskorrosion) und bis
800°C an Luft oder Verbrennungsgasen.
Riicktrocknung: 1h/250°C. ZLT: max. 200°C

Fiir Nichtrostende Edelstihle

74

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Normierungen:
1SO 3581-A:

AWS A5.4:
Werkstoff Nr.

E19123LR 12
E 316L-16
1.4430

> 400 N/mm?
>32%

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

whsqii
=(#),~(0V)
weiss

Elektroden
? 1.6 x 300 mm
? 2.0 x 300 mm
?2.5x 300 mm
? 3.2 x 350 mm
? 4.0 x 350 mm
? 5.0 x 350 mm

und A. Richtwert:
30A
45A

70 A

100 A
135A
180 A

zung (Richtwerte):
C 003 Mn 085 Si 0.90
Ni 12.0 Cr 190

560 - 650 N/mm?

>7071/+20°C
>4017J/-120°C

Mo 3.00

V4A Qualitét

ISOARC
316L.MoP

ME.
B e i

Werkstoffe: 14401, 14404,
14435, 14436, 14571, 14573,
1.4580, 14583, 1.4406, 1 4429,
1.4437,1.4580, 14583

Wie oben, jedoch fiir Positionsschweissungen (Fallnaht)
Fiir Verbindungsschweissungen an korrosionsbestindigen
Cr-Ni-Mo Stihlen mit extra niedrigem C-Gehalt. Fiir das
Schweissen von unstabilisierten, stabilisierten, rostfreien und
sdurebestidndigen, austenitischen CrNiMo-Stéhlen. Einsetz-
bar bei Betriebstemperaturen von -120° bis 350°C

Einsetzbar bei Betriebstemperaturen von -120° bis 350°C (Nasskorrosion) und bis
800°C an Luft oder Verbrennungsgasen.
Riicktrocknung: 1h/250°C. ZLT: max. 200°C

Mechanische und Chemische Werte

ISO 3581-A:
AWS A54:

E19123LR 31
E 316L-16

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:
Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

> 400 N/mm?
>30 %

whaqiif
=(+),~(80V)
weiss

ung (Richtwerte):
C 003 Mn 0.70 Si 0.80
Ni 11.5 Cr 180

Elektroden @ und A. Richtwerte:
? 2.0 x 300 mm 45A

? 2.5 x 300 mm 70 A

? 3.2 x 350 mm 100 A

560 - 650 N/mm?

>601J/+20°C

Mo 2.50

Fallnahtschweissen

ISOARC 385

Werkstoffe: 14438 (317L),
14439 (317 LNM), 1.4500,

14505, 1.4506, 14531, 1.4536,
1.4537,1.4539, 14585, 14586

Hoch Korrosionsbestiindig 20/25/5 Rutilbasisch. Schweis-
sung von vollaustenitischen hochkorrosionsbestidndigen
Edelstdhlen und Stahlguss-Sorten. Aufgrund der Legie-
rungszusammensetzung mit hohem Mo-Gehalt und Kupfer,
ist das Schweissgut fiir Anwendungen in Sdurehaltigen
Medien geeignet.

Grundwerkstoffe: Es besitzt eine hohe Lochfrass und Spannungsrissbestindig-
keit in chloridhaltigen Losungen. Betriebstemperaturen bis 400°C. Riick-
trocknung: 2h/250-300°C. Einsatzgebiete: Anlagen der chemischen Industrie,
Papier- und Zellstoftherstellung, Transportbehilter usw.

Mechanisch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:
Schweissposition:
Stromart:

und Chemische Werte
> 750 N/mm?*
> 370 N/mm’
>35%
>701J/+420°C
whqsii
=(+),~(70V)

1SO 3581-A:
DIN 8556:
AWS A5 4:

E20255CuNLR 12
E20255LCuR26
E 385-16

zung (Richtwerte):
Mn 140 Si
Cr 205 Mo 4.5

Elektroden @ und A. Richtwert:
? 2.5 x 300 mm 60 A
@ 3.2 x 350 mm 90 A
? 4.0 x 350 mm 110 A

0.80

P.+S/Haltige Medien

ISOARC 2209

Werkstoffe:
1.4347,1.4362,1.4417,1.4426,

1.4460, 1.4462,1.4463,1.4470

Elektrode fiir Duplex Stiihle

Schweissungen von Duplex-Stihlen und deren Verbind-
ungen mit un- und niedriglegierten Stihlen, sowie nichtro-
stenden austenitischen Stdhlen. Hochkorrosionsbestindig
bis Betriebstemperaturen von 250°C.

Fassaden offentlicher Gebéude, Strassenbriicken, Marine, Wasserburgen, Elek-
tromasten, Sicherheitsrutschen.
Riicktrocknung: 2-3h/250°-300°C ZLT: <170°C

und Chemische Werte
> 680 N/mm?
> 540 N/mm?
>22%
>501/+20°C
>371/-40°C
whqsii
=(+),~(70V)

Normierungen: Mechanisch
ISO 3581-A E2293NLR32 Zugfestigkeit:
AWS A5 4: E 2209-17 Streckgrenze:

Werkst. Nr. 14462 Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Schweissposition:
Stromart:

ung (Richtwerte):
C 003 Mn 0.9 Si
Ni 9.0 Cr 225 Mo 3.0
N 0.18

Elektroden @ und A. Richtwert:
?2.5x300 mm 70 A

? 3.2 x 350 mm 85A

? 4.0 x 350 mm 120 A

0.90

Duplex-Stihle

ISOARC 2509

Werkstoffe: 14362 (35N), 1.4410,
1.4460 (329), 1.4462, 1.4468, 1.4469,
14501 (100), 1.4507, 1.4508, 14515,
14517 (52N)

Elektrode fiir Super-Duplex Stiihle

Basische Spezialelektrode zum Schweissen von Duplex- und
Superduplex-Stihlen, auch fiir Cu-, bzw. CuW-Legierte
Sorten. Besonders hohe mechanische Giitewerte und ausge-
zeichnete Korrosionsbestindigkeit. Austenitisch-Ferritisches
Gefiige (Duplex ~ 40% Ferrit).

Betriebstemperaturen bis 250°C.
Riicktrocknung: 2-3h/250°-300°C  ZLT: <170°C

und Chemische Werte
> 720 N/mm?
> 850 N/mm?
>25%

Normierungen: Vechanisch
1SO 3581-A E2593NLB42 Zugfestigkeit:
AWS A5 4: E 2553-15 Streckgrenze:

Werkst. Nr. 1.4410 Dehnung | 1=5d:
Kerbschlagzahigkeit:

>45])/-40°C
whqsii
=)

Schweissposition:
Stromart:

ung (Richtwerte):
C 004 Mn 1.5 Si
Ni 9.3 Cr 250 Mo40
N 023 Cu 0.7

? 2.5 x 300 mm
? 3.2 x350 mm
@ 4.0 x 350 mm

>7071/+20°C

0.50

Super Duplex Stihle

ISOARC N194

Werkstoffe:
1.4529 (2545Mo), 2.4610 (C-4),
24819 (C-276),2.4856 (625),

24858 (825).

,,Nickel Basis** Elektrode

Basische Elektrode mit legiertem Kerndraht. Eine Legierung
mit ausgezeichneter Bestdndigkeit gegen reduzierende und
schwach oxidierende Umgebungen. Bestiindig gegen lokalen
Angriff und Spannungsrisskorrosion.

Umweltschutzanlagen und chemische und verfahrenstechnische Industrie. z.B.
Rauchgaswischen, Boiler usw.

Riicktrocknung: 2h/250°-300°C. Schweissfliche moglichst metallisch rein
halten. So wenig Wirme wie moglich einbringen.

und Chemische Werte
> 720 N/mm?
> 450 N/mm?
>30 %
>70171/+20°C
wh sqi
=(+)

Normierungen: Mechanisch

1SO 14172: E-Ni6276 Zugfestigkeit:

(NiCr15Mo15Fe6W4)  Streckgrenze:

EL NiMo 15Cr15W Dehnung / 1=5d:

E NiCrMo-4 Kerbschlagzahigkeit:

2.4887 Schweissposition:
Stromart:

DIN 1736:
AWS A5.11:
Wertst. Nr.

ung (Richtwerte):
Elektr ; . C 002  Mno0s6 Si 02
@25 x 350 mm W 40 Cr 165 Mo 16.0
©3.2x450 mm Fe 50 Ni Rest
@ 4.0 x 450 mm
? 5.0 x 450 mm

ISOARC Ni625

Werkstoffe:
1.4529,1.5656, 2.4856 (625),2.4858

(825).

,,Ni-Basis* Elektrode fiir hohe Korrosionsbestindigkeit.
Mit legiertem Kerndraht zum Schweissen artéhnlicher Ni-
Basislegierungen und rostfreier Sonderedelstdhle. Aufgrund
der Legierung besitzt das Schweissgut eine hohe Korrosi-
onsbestindigkeit und Festigkeit.

Schweissen im Meer-/Salzwasserbereich, Chemische Industrie, Behilter und
Rohrleitungssystem sowie Installationen der petrochemischen Industrie.
Riicktrocknen: 2h/250°-300°C. Mit méglichst geringer Wirmeeinbringung in
Strichraupentechnik mit max. 2x Kern-@ pendelnd schweissen.
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Vechanisch
74
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzahigkeit:

und Chemische Werte
> 760 N/mm?
> 450 N/mm?
>30 %
>707J/+20°C
>6017/-20°C
whsqi

)

Normierungen:
1SO 14172 E-Ni6625
(NiCr22Mo9Nb)
E NiCrMo-3

EL-NiCr20Mo9Nb

AWS A5.11:
DIN 1736:

Schweissposition:
Stromart:

ung (Richtwerte):
C 004 Mn 0.60 Si
Elektr A. Ri Nb 34 Cr 220 Mo 90
@25x300mm 60 A Fe 30 Ni Rest
?32x350mm 90 A
?40x350mm 110A

0.40

@styp | C276- Ty




Legierungsgruppen: Nach DIN 8555

Gruppe: 1
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Hirtbar ISOARC 444

Unlegierter oder niedriglegierter Stahl bis 0.4%C, max. 5% Leg. Bestandteile.

Hirtbar / Méssiger Verschleisswiderstand bei Me: 1,2,3 4

Schienen, landwirtschaftliche Maschinenteile, Traktorenbinder, Laufrider fiir Festsitz,
Lagergestelle.

zum Beschichten (Hartauftr

Vorwirmung: keine

Schwei Ricl 3

C

Ni

Hdirte:
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

Cr 0-3
Mo 0-1
Andere:
200-400 HB
D.E

Gruppe: 2

Schweissgutcharakteristik:

Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Hartbar ISOARC 458

Unlegierter oder niedriglegierter Stahl bis 0.4%C, max. 5% Leg. Bestandteile.
Befriedinger VW bei Me: 1,2,3 4. VW mit wachsendem C-Gehalt zunehmend hértbar.
Transportschnecken, Venilatorenrdder, Mischer Festsitz- und Gleitlager bei landwirtschaft-
liche Maschinen und Bergbauteile.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: 250-350°C.

Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

Mo
Andere:

ca. 500 HB
D,E
spni

Gruppe: 3
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Entsprechend Warmarbeitsstihlen ISOARC 457

Schweissgut mit W, Cr, manchmal mit Mo, Ni, V (Co) legiert.

Warmfest auch bei Me 3 + 4 (meist im gehirteten und angelassenen Zustand verwendet).

Warmarbeitswerkzeuge, Gesenke, Scheren, Blockzangenspitzen, falls hohe Temperaturen
auftreten, Walzenauftragungen.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Vorwirmen des Grundwerkstoffes und langsames Abkiihlen
nach dem Schweissen. Schweissposition waagerecht (PA) oder leicht steigend.

C 00.2-0.5
\\ 1-10
Mo 0-4

Hdirte:
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

Cr 1-5
VvV 0.15-15
Ni 0-5

48-52 HRC
FD.E
SpwW

Gruppe: 4
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Entsprechend Schnellarbeitsstiihlen ISOARC 461

Schweissgut mit W, Cr, V. manchmal mit Co oder Mo, W und V legiert.

Schneidhaltig durch Co-Gehalt noch schneidhaltiger. Hértbar.

Schneidwerkzeuge, Dorne, Scherenmesser, Schneiden, Bohrerkanten, Drehmeissel, Fréser.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Wirmefiihrung nach Massgabe der fiir den Grundwerkstoff
geltenden Vorschriften. Meist wird Schweissgut ein bis zweismal angelassen.

Ri
C 06-15
Co 0-15 Mo
W 15-18V

Hdrte:
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

o
Cr
0-10
0-3

58-65 HRC
FD,E, St
SpW.

Gruppe: 5
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Chromstiihle mit niedrigem C-Gehalt

Cr-Gehalt von 5-30% der C-Gehalt bis 0.2%.

Rostbestidndig + Niedriger Verschleisswiderstand (VW) bei Me3+Me7.
Auftragschweissungen, die (auch bei schwefelhaltigen Gasen) zunderbestidndig und ab
12% Cr auch rostbestindig sind. z.B. Ventile, Pfliige.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Wirmefiihrung nach Massgabe der fiir den Grundwerkstoff
geltenden Vorschriften. Falls Si, Zunder- und Hitzebestidndig bei Me4.

Ri
C 0.2
Ni 0-5
Si 1-2

Harte:
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

o:
Cr
Mo

200-500 HB
D,E,FD,AP
spni

Gruppe: 6
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Cr-Stihle mit hoherem C-Gehalt ISOARC 455R/459B

Cr-Gehalt von 5-18%, C-Gehalt bis 0.2-2%.

Schneidhaltig, Verschleisswiderstand (VW) bei 3. Hértbar.

Schneidwerkzeuge, Scherenmesser, Walzen fiir Kaltwalzwerke, Pressformen, Schneid-
werkzeuge, Stanzwerkzeuge usw.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Vorwirmen des Grundwerkstoffes auf 200°-300°C,
Schweissposition waagerecht (PA) oder leicht steigend.

C 0.2-2.0
Mo 0-2

Hiirte:
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

Cr

500-600 HB
E,FD
schl

Gruppe: 7
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Entsprechend Manganhartstahl ISOARC 456

Mn-Austenite mit 11-18% Mn und mehr als 0.5% C und bis 3% Ni.
Kaltverfestigungsfihig, VW bei Me7 und Me 1, 3 oder Me:Mi3.

Auftragsschweissen auf grossen Flidchen, z.B. Verschleissplatten (auch in Netzschweis-
sart), Brecherplatten, Baggerzéihne, Bolzen usw.

Vorwirmung im Hinblick auf Zusatzwerkstoff: Moglichst ,kalt* schweissen. Himmern des Schweissgutes
vorteilhaft.

Ri
C 0.5-1.2
Mn 11-18

o:
Cr 0-3
Ni 0-3

Hdirte, nach Druckvefestigung:

Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

400-500 HB
DE, FD
sp (Hartmetall)

Schleifen moglich (Rissgefahr)

Gruppe: 8
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:

Anwendung:

Legierungen der Gruppe 7, zusitzlich gute Rostbestindigkeit
Cr-Ni-Mn-Austenite. Schweissgut ist zéher als LG7.

Nicht magnetisierbar, rostbestéindig und kaltverfestigungsfihig, VW bei Me:Me: 1,2,3 4,7
auch Me: 15

Brecherteile fiir nicht zu harte Beanspruchung, Weichenzungen, Kreuzungen, Schienen, usw.

Vorwirmung: keine

Ri 7
C 025 Cr
Mn 58 Ni

Hdirte (Naturhdrte):
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

o:
18-20
5-9

200-250 HB
D.E
Sp

Gruppe: 9
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Nichtrostende Cr-Ni-Stiihle

Nichtrostende Cr-Ni-Stéhle

Korrosionsbestindig, nicht magnetisierbar (nur Vollaustenit)

Korrosions- und hitzebestindige Auftragsschweissungen, Plattieren von Kesselboden und
Armaturen in der chemischen Industrie.

Vorwirmung: keine

Scluwei Ricl i %:

C 03

30

Mo 0-5
Nb/Ta: 0-1.5
Hdirte (Naturhdirte):
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

200-250 HB
D,E
Sp

Gruppe: 10
Schweissgutcharakteristik:
Schweisseigenschaften:
Anwendung:

Ledeburitische Cr-C-Fe-Legierungen ISOARC 466/463
Cr-C-Fe-Legierungen. Hoch C-haltig und oder hoch Cr-legiert mit oder ohne Co, Mo, W.
Warmfest (Warmarbeitsstihlen) bei Me:Me3 und Me 14a, VW bei Me:Mi 3 sehr hoch.
Reparaturen an Bergwerks u. Stahlwerkseinrichtungen, Auftragschweissungen an Maschi-
nenteilen der Bau und Landwirtschaft, Baggerzihne, Mischerteile, Pressschnecken usw.

Vorwirmung: keine

C 1.5-5
Cr 27-35
W 0-5

Hiirte (Naturhdirte):
Lieferform:
Bearbeitbarkeit:

400-500 HB
E, Spa (Schweispaste)
sp

Draht

rbeitbarkeit:
: 1 Metall:Metall-Schmier-Gleitverschleiss

im geschweissten oder Zustand gewohnlich

rkeit:

Metall-Metall-Stoss-Verschleiss

=
agungen) ' so

Elektoden
Fiilldraht
Auftragspulver
Stab (meist) nur durch Scheifen bearbeitbar.
Schweisspaste

: 2 Metall:Metall-Schmier-Roll-Verschleiss
: 3 Metall:Metall-Trocken-Gleit-Verschleiss
: 4 Metall:Metall-Trocken-Roll-Verschleiss
1 5 Metall:Metall-Korn-Gleit-Verschleiss
: 6 Metall:Metall-Korn-Roll-Verschleiss

spangebend zu bearbeiten.
spangebende Bearbeitung nicht immer gewihrleistet!
spangebend bearbeitbar im weichgegliihten Zustand

Metall:Mineral-Trocken-Gleit-Verschleiss
Metall-Gleit-Strahl-Verschleiss
Metall-Schrig-Strahl-Verschleiss
Metall-Prall-Strahl-Verschleiss
Metall-Sog-Verschleiss (Kavitation)

Informationen zu Auswahl der richtigen Legierungsgruppe.
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Gegen Schlag- und Druckbelastung

Dick umbhiillte Rutil Elektrode fiir Hartauftragungs-schweis-
sungen mittelhart. Besonders geeignet bei rollendem Ver-
schleiss. z.B. Laufrider, Rollen, Fiihrungsbahnen.

Sonderangaben:
Riicktrocknung: 1h/150°C

Normierungen:
ISO 14700:
DIN: 8555:

E Fel
E 1-UM-400

Elektroden @ und A. Richtwert:

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x 450 mm
@ 4.0 x 450 mm

90 A

Mechani: ische Werte
Hiirte: (Schweissgut): ~400 HB
39-42 HRC
Schweisspositionen: whaqsii
Stromart: =(-),~(40V)

7 ung (Richtwerte):
Si 05

ISOARC 458

Cg=

Anwendungen: Erdbewegungs-
maschinenteile, Werkzeuge,
Druckgussformen, Raupenketten,
Pflugscharen usw.

Universelle Hartauftragung gegen Schlag- und Reibung.
Auftragselektrode mit rutilbasischer Umhiillung, einem
lufthértenden, martensitischen und nur durch Schleifen bear-
beitbaren, aber auch schmiedbaren Schweissgut mit hochstem
Widerstand gegen reibenden und schlagenden Verschleiss. Zur
Erhaltung wertvollster Verschleissteile.

Sonderangaben.:

Riicktrocknung: 1h/150°C.

Fiir Auftragungen auf hochlegierten Stiihlen - Puffern mit ISOARC 312/166
vorteilhaft. Langsame Abkiihlung bei Rt.

Normierungen:
1SO 14700:
DIN: 8555:

E Fe2
E 2-UM-60

Elektroden @ und A. Richtwert:

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x 450 mm
@ 4.0 x 450 mm
? 5.0 x 450 mm

90 A
115A
160 A
230 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte: (Schweissgut): 580-680 HB
55-60 HRC
Schweisspositionen: whaqsii
Stromart: =(=),~(45V)

7 ung (Richtwerte):

Si 05 /

Mn 13
45 —

<)

ISOARC 457

Auftragung fiir Warm- und Kaltarbeitswerkzeuge.
Auftragselektrode mit Cr-Mo-C-Martensitisch-/Ferriti-
schem Schweissgut gegen Metall/Metall-Abniitzung bei
Betr.Temp. von 550°C. Wie auch fiir Warm- und Kaltar-
beits-werkzeuge,z.B.Cr-Schnittstidhle, Walzenauftragun-
gen,Scheren,Schnittkanten fiir die Holzbearbeitung

Sonderangaben:

Riicktrocknung: 1h/250°C.

Fiir Auftragungen auf niedriglegierten, hoch C-haltigen Stihlen vorwdrmen bis
50°-450°C. Siehe Eisen-Kohlenstoff-Diagramm.

Normierungen:
1SO 14700:
DIN: 8555:
AWS A5.13:

Elektra

@ 2.5 x 350 mm
? 3.2 x350 mm
@ 4.0 x 450 mm

EZFe3
E 4-UM-60-St
~E Fe5-B

A. Ri rt:
80 A
110 A
150 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte: (Schweissgut): 58-61 HRC
Verschleissfest bis: 550°C
Schweisspositionen: whaqsii
Stromart: =(+),~(45V)

ung (Richtwerte):
C 05 Si 07 Mn 0.5
Cr 60 Mo 5.0

Auftragung fiir Schneidwerkzeuge
W/V-Schnellarbeitsstahl-Elektrode fiir das Aufschweissen
von Schneidkanten sowie fiir die Panzerung von kalt- und
warmschnitt- und spanabhebenden Werkzeugen. Beanspru-
chung durch Metall/Metall-Abrieb bei méssigen Schldgen und
Temperaturen bis 500°C.

Sonderangaben: Im Schweisszustand nur durch Schleifen bearbeitbar. Auftragung
von Schneidkanten aller Art. Schneidmessern, Lochstempeln, Bohrern, Scheren,
Warmscheren usw. Riicktrocknung: 1h/250°C. Fiir die mechanische Bearbeitung
kann das Schweissgut weichgegliiht werden: 2h/900°C mit langsamer Abkiihlung
(ca.30°C/min) Hiirten ca. 1200°C/1h mit Olabkiihlung.

ISO 14700:
DIN: 8555:

E Fe4
E 4-UM-60-St

Elektroden @ und A. Richtwert:

3 2.5 x 300 mm
@ 3.2 x 350 mm
@ 4.0 x 350 mm

80 A
110 A
150 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte: (Schweissgut): 60-63 HRC
Verschleissfest bis: 500°C
Schweisspositionen: whaqsii
Stromart: =(+),~(50V)

ung (Richtwerte):

Si 05 .
Gy

Mo 10.0

Gegen Schlag, Druck und Abrieb
B-Umihiillte Stabelektrode fiir die Auftragung gegen kom-
binierten Verschleiss durch Schlag, Druck und Abrieb. Fiir
die Panzerung von Komponenten aus Stahl, Stahlguss und
Hartmanganstahl. Die Auftragung ist zdhhart und risssicher.
ix : Anwendungen: Auftragen von Stein- und Ziegelpresse, von
Brecherbacken, Zahnriddern, Seilrollen, Baggerteilen, Pflugscharen, Radkrinzen,
Laufflichen, Walzen, Pressformen usw. Riicktrocknung: 2h/300°C. Bei rissemp-
findlichen Werkstoffen eine Pufferlage mit ISOARC 166 auftragen. Werkstoffe mit

erhohtem C-Gehalt auf 200-400°vorwédrmen und Temperatur beim Schweissen
halten. HartMn-Stihle kalt auftragen.

Normierungen:
1SO 14700

DIN: 8555:

E Fe8
E 6-UM-60-S

Elektroden @ und A. Richtwert:

?2.5x 350 mm
? 3.2 x 350 mm
@ 4.0 x 450 mm

90 A
110 A
160 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte (schweissgut): ~58 HRC
Schweisspositionen: whaqsii
Stromart: =(+),~(70V)

ung (Richtwerte);,

Verbindungs + Auftragsschweissung Mn-Hartstahl
Eignet sich in erster Linie fiir die Panzerung von Werk-
stiicken gegen starken Schlag, Stoss und Druck.

Sonderangaben:

Bauindustrie, in Kies-, Sand- und Erdwerken, bei der Auftragsschweissung von
abgeniitzten Werkstiicken aus Mn-Hartstahl, wie Baggerbolzen, Baggereimerschnei-
den, Polygonecken, Greifermesser, Bagger- und Greiferzihne, Brecherbacken und
-kegel, Gleisbaumaschinen, Herz- und Kreuzstiicke von Weichen usw.

Die Schweissung soll bei moglichst tiefer Temperatur durchgefiihrt werden. ZLT:
250°C. Kurze Raupen immer abkiihlen lassen. Kalt schweissen.

Normierungen:
ISO 14700:
DIN: 8555:

E Fe 9
E 7-UM-250-KPR

Elektroden @ und A. Richtwert:

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x350 mm
@ 4.0 x 450 mm
? 5.0 x 450 mm

90 A

Mech ische und Ch ische Werte
Hirte: n.d. Schweissen 200-250 HB
n.Kaltverfestigung ~ 400-450 HB
Schweisspositionen: whq
Stromart: =(+)

ung (Richtwerte):

C 06
Si 03
Mn 16.0
Cr 140

Auftragung gegen Abrasion, Friktion, Hitze und Kor-
rosion. Gegen extremen Verschleiss. Sehr hoher Anteil an
Karbidbildnern, deshalb geeignet fiir Panzerungen von Bau-
teilen, die einem Reib-/Gleitverschleiss durch Mineralien
unterliegen. Die Ausbringung betrigt ca. 200%.

Sonderangaben.:

Fiir Forderschnecken, Pflugscharen, Schlackenbrecher, Mischer sowie Ver-
schleissteile von Erdbewegungsmaschinen und Erzaufbereitungsanlagen in der
Zement- und Ziegelindustrie. Nicht geeignet fiir Positionen! Betriebstemperaturen
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Normierungen:
1SO 14700:
DIN: 8555:

Elektra

?3.2x 350 mm
@ 4.0 x 450 mm
@ 5.0 x 450 mm

EFel6
E 10-UM-65-GRZ

A. Richt
140 A
170 A
250 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte (Schweissgut): 65 HRC
Verschleissfest bis: ~550°C
Schweisspositionen: w

Stromart: =(+),~(50 V)

7 ung (Richtwerte):
Si 1.5 Mo 70
Cr Nb 7.0 W 26

,,Rollender Verschleiss*

Universal

Cr/Mo-Legiert

Schneidkanten

Gegen Druck

Friktion + Hitze




=
ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN Zum Beschichten (Hartauftragungen) ' s o

ISOARC 463

Normierungen:
EN 14700
DIN: 8555:

Universal - Auftrag gegen abrasiven Verschleiss.
Synthetische Auftragselektrode mit 160% Ausbringung fiir alle
Stromarten und einem hochchromkarbidhaltigen, nur durch
Schleifen bearbeitbaren, Schweissgut. Hochste Abrieb- und
Wirmefestigkeit sowie Oxidationsbestindigkeit.

EFel4

Sonderangaben:

Forderschnecken, Pflugscharen, Betonmischer, Mischer sowie Verschleissteile von
Erdbewegungsmaschinen und Erzaufbereitungsanlagen in der Zement- und Zie-
gelindustrie. Betriebstemperaturen bis 200°C. Nur 1-2 Lagen, nachher unbedingt
Puffern mit ISOARC 168/166. Nicht geeignet fiir Positionen!

Elektroden ) und A. Richtwert:
?25x350mm 90 A
@32x350mm 130 A
?40x350mm 160 A
@50x450mm 210 A

E 10-UM-60-GRPZ

Mechanische und Chemische Werte
Hirte: (Schweissgut) ~61-63 HRC
Erste Lage: ~58 HRC
Verschleissfest bis: ~200°C
Schweisspositionen: w

Stromart: =(4),~(50V)

ung (Richtwerte):
C 35 Si 10 10
Cr 32

Normierungen:
DIN: 8555:

Rohrchen Elektrode mit Wolframschmelzkarbiden!
Rohrchenelektrode gefiillt mit Wolframkarbiden. Das
Schweissgut besitzt eine extrem hohe Bestindigkeit gegen
Abrasion bei geringer Schlagbeanspruchung. Nur in hori-
zontaler Lage mit geringster Stromstédrke verarbeiten, um ein
Anschmelzen der Karbide zu vermeiden.

E 21-UM-70

Sonderangaben: Als Verschleissschutz fiir Werkzeuge und Maschinenteile wie
z.B. bei der Gewinnung, Aufbereitung oder Transport von Sand, Zement, Kalk,
Ton, Kohle usw. Eine Pendelschweissung oder schnelles Auftragen aufgrund der
Wolframkarbidauflosung vermeiden. Nicht mehr als 2 Lagen auftragen.

Elektroden @ und A. Richtwert:
?32x350mm 80 A
?40x350mm 100 A
?50x350mm 120 A

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte: (Schweissgut): 1700-2200 HV 03
Schweisspositionen: w

Stromart: =(+),~ 50V

zung (Richtwerte):
60%
Rest

Normierungen:
1SO 14700:

Rohrchen Elektrode Wolfram- + Chrom-Karbide.
Rohrchenelektrode gefiillt mit Wolfram und Chromkarbiden.
Das Schweissgut besitzt eine extrem hohe Bestidndigkeit gegen
Abrasion bei geringer Schlagbeanspruchung. Die Auftrag-
schicht besteht aus einer chromreichen Matrix mit eingelagerten
Wolframkarbiden.

Sonderangaben: Besondere Anwendung, das Panzern von Mischern, Bohrkronen,
Meissel, Schnecken usw. Im @ 6,0 mm in allen Positionen verschweissbar. Elektrode E
senkrecht mit einer Lichtbogenlinge von 2-5 mm fiihren.
Nicht mehr als 2 Lagen auftragen.

T A. Ri
?6.0x450 mm 80-120 A
?80x450 mm 120-180 A

Mechanische und Chemische Werte
Hirte: (Schweissgut): 64-68 HRC
Schweisspositionen: w
Stromart: =(+),~42V)

7 ung (Richtwerte):
C 55 Si 12
Cr 220 W 25

Rohrchen Elektrode sehr hart gegen Verschleiss + Schlag. Normierungen:
Rohrchenelektrode gefiillt mit metallischen Pulvern und 150 14700:
Karbiden von Cr, V, Mo, Nb. Fiir sehr harte Auftragung

gegen reibenden Verschleiss mit Schlagbeanspruchung. Das  greksroden @ und A. Richiwert:
Schweissgut besitzt eine hohe Bestidndigkeit gegen Abrasion 9 6.0 x 450 mm 100 A

bei gleichzeitiger Schlagbeanspruchung. g ?20 . 228 o 1;3%/;

E Fel5

Sonderangaben: 1SOARC 473 ist herkommlichen Elektroden deutlich iiberlegen. Die Auftragsschicht besteht aus einer
Eisenmatrix mit eingelagerten komplexen Karbiden. Anwendung: Landwirtschaft, Bergbau, Erdbewegung, Zementindustrie
und im Besonderen das Panzern von Himmern und Schligern, Brechern und Baggerzihnen.Im @ 6,0 mm in allen Positionen
verschweissbar. Elektrode senkrecht mit einer Lichtbogenldnge von 2-5 mm fiihren. Nicht mehr als 2-3 Lagen auftragen.

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte: Erste Lage: ~57-60 HRC
Zweite Lage: ~60-64 HRC
Verschleissfest bis: ~300°C
Schweisspositionen: w(hqsii)
Stromart: =(+),~(45V)

ung (Richtwerte):
C 45 Mn 08
Cr 265 Nb 80
Si 1.0 Mo 1.0

Flexibler Stab(Wolframschmelzkarbid) fiir Autogen- Normierungen:
Auftragungen. Nickelkerndraht der mit einer Mischung aus gi\lk'tfas dsesn uix%iii}feis:z
Wolframschmelzkarbid (w,cwc) und einer selbstfliessenden @ 4.0 x 500 mm o. auf Spulen
Nickelbasislegierung umbhiillt ist. Ausgezeichneter Korrosions-

@ 5.0 x 500 mm o. auf Spulen
. . . @ 6.0 x 500 mm o. auf Spulen
schutz gegen Sduren, Laugen und andere korrosive Medien.

@ 8.0 x 500 mm o. auf Spulen

i : Die zu beschichtende Oberficiche sollte frei von Fett, Ol, Rost und von deren Verunreinigungen sein.
Die Nahtoberflache ist glatt, sauber und rissfrei. Mehrlagenschweissung ist moglich und verschlissene Bereiche kénnen ohne
Abtragen vom altem Material wieder neu beschichtet werden. Anwendungen: Aufpanzerung von Werzeugen und Maschinenteilen
in der Erdolindustrie (Stabilisatoren, Kernlochbohrer), im Bergbau (Verschleisssegmente), in der Zement-, Beton-, Mineralin-
dustrie (Mischerfliigel, Mahlwerke), in der Chemischen- und Nahrungsmittelindustrie (Dekanterschnecken) usw.

Mechanische und Chemische Werte
Hiirte (Karbid): 1850-2200 HV
(Matrix): 42-45 HRC
Schweissart: Autogen
Schmelzbereich: 950°-1100°C

Zusammensetzung
(Richtwerte):
W,CWC 65-67%
Ni,Cr.B.Si  Rest

Korngrésse (Standard):
Optional:
Andere Kornungen auf Wunsch lieferbar!

W-Karbidgefiilltes Stahlrohr fiir Autogen-Auftragung. tab
Wolframschmelzkarbid (w,cwc) gefiilltes, vernickeltes Stahl- ggg;;zg ;"1::

rohrchen fiir die autogene Auftragung. Die Karbide haben eine ¢ 6.0 x 350 mm
durchschnittliche Hérte von 2000 HVO1 und besitzen eine
feine Federstruktur. ~60% Karbid (kornabhingig!)

r
Die zu beschichtende Oberfliiche sollte frei von Fett, Ol, Rost und von deren Verunreinigungen sein.

Aufpanzerung von Werkzeugen und Maschinenteilen in der Bergbau, der Stein- und Erdindustrie, im Strassen- und Bergbau
sowie in Ziegeleien und in der Tiefbortechnik usw.

Mechanische und Chemische Werte

Hiirte (Karbid): 1850-2200 HV
(Matrix): 42-45 HRC

Schweissart: Autogen

Zusammensetzung
(Richtwerte):
W,cwC 60%
Fe Rest

Korngrésse (Standard): 0.5
Optional: 100.20
Andere Kornungen auf Wunsch lieferbar!

ISOARC 100

W-Karbid in Neusilberlot eingebettet fiir A-Auftragung. :

Schwei tab fiir di t Auft Ei 1 ti Dicke 350 mm lange Stibe mit
chweissstab fiir die autogene Auftragung. Eingelagert in g onden Komungen:

einer speziellen Neusilberlot-Matrix befinden sich grobe, swandard: 1.6-3.2

gesinterte Wolframkarbidkorner, die einen extrem hohen Ver- Optional: - 3.2-4.6

. . . . Sonder: 48-64
schleissschutz des beschichteten Bauteils sichern. oder 6.4-8.0

Sonderangaben: Die W-Karbide sind gleichmiissig in der Matrix verteilt, um eine konstante Qualitiit beim Abschmelzen
des Stabes zu garantieren. Die Verbindungstemperatur betragt 780°C. Evt. ISOSIL 500 Silberlotflussmittel erginzend
verwenden. Karbide nicht iiber das Neusilberlot erhitzen.

Die zu beschichtende Oberfiiiche sollte frei von Fett, Ol, Rost und von deren Verunreinigungen sein.
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Mechanische und Chemische Werte

Hiirte (Karbid): 1850-2200 HV
(Matrix): 42-45 HRC

Schweissart: Autogen

Sinterkarbid: 58%
Matrix

1SS

Verschle

asiver

Abr:

Rohrchen-Elektrode

Extreme Abrasion

Hammer + Schléiger

Flexibler Stab

w,cwo) gefiilltes Stahlrohr

Sehr grobe Kérnungen




rk: :
DIN 1691: CG-14,18.25,30
DIN 1692: GTS-35.45.55,65.70
DIN 1693: GGG-40,50,60,70

Reinnickel Stabelektrode fiir Graugussschweissungen
Graphitbasische umhiillte Elektrode fiir Verbindungs- und
Reparaturschweissungen an Grauguss-, Sphéro- und Temper-
gussteile. z.B. zur Rissbeseitigung, Reparaturschweissungen
an Motorblocken usw. Sehr risssicher. Das Schweissgut ldsst
sich gut bearbeiten.

Sonderangaben:

Wirmeeinbringung so gering wie moglich halten (max. 70°C Schweisstempera-

tur). Spannung nach jedem Schweissdurchgang durch Himmern abbauen. Kanten
miissen sauber und oelfrei sein.

ISO 1071:
DIN 8573:
AWS A5.15:

ECNi-CI3
ENiBG 11
ENi-CI

@ 2.5 x 350 mm
? 3.2 x350 mm
@ 4.0 x 350 mm
? 5.0 x 450 mm

70 A
100 A
145 A
180 A

Mech

ische und Chemische Werte

Zugfestigkeit:
Hdirte:

Schwi

Stromart:

> 300 N/mm?
ca. 180 HB
whqsi
=(—+),~40V

eissposition:

ung (Richtwerte):

Mn 10 Si 20
Ni  Rest (>95%)

ISOARC 260

Werkstoffe:

DIN 1691: CG-14,18.25.30
DIN 1692: GTS-3545,55,65,70
DIN 1693: GGG-40,50.,60.70

Nickel-Eisen-(Ferro-Nickel)-Stabelektrode
Nickel-Eisen-Kernstabelektrode. Hohere Festigkeit, jedoch
weicher als ISOARC 210. Fiir Reparaturschweissungen an
Gusseisen mit Kugelgraphit wie auch Grauguss, Sphéroguss
und Verbindungen mit Stahl- und Kupferlegierungen. Feilbar.
Das Schweissgut ist homogen und hochrissbestindig.
Sonderangaben: Zu empfehlen fiir artfremde Schweissverbindungen von Gusseisen
mit Gusseisenkonstruktionen.Wirmeeinbringung so gering wie moglich halten

(<70°C Schweisstemperatur).Kurze Raupen, ~3cm, schweissen nachher sofort
Spannungen durch Himmern abbauen. Kanten miissen sauber und oelfrei sein.

Normierungen:
1SO 1071:
DIN 8573:

AWS A5.15: E NiFe-CI

Elektra

? 2.5 x 350 mm
? 3.2 x350 mm
@ 4.0 x 350 mm
? 5.0 x 450 mm

E C NiFe-CI 3
E NiFe BG 13

Zugfestigkeit:
Hiirte:

Schwi

Stromart:

ni nd Chemi 1

> 400 N/mm?
ca. 200 HB
whqsi
=(+),~40V

eissposition:

ung (Richtwerte):

Mn 10 Si 20
Ni 56 Fe Rest

Ferro-Nickel

ISOARC 268

Werkstoffe:

DIN 1691: CG-14,18.25.30
DIN 1692: GTS-35.45.55,65,70
DIN 1693: GGG-40,50,60.70

. Bimetall* (Ferro-Nickel)-Stabelektrode
Nickel-Eisen-Kernstab die eine sehr hohe elektrische Leitfa-
higkeit besitzt um eine Uberhitzung der Elektrode zu verhin-
dern.Einsatzgebiet wie oben. Das Schweissgut ist homogen
und hochrissbestindig.

Sonderangaben:Zu empfehlen fiir artfremde Schweissverbindungen von Gusseisen
mit Gusseisenkonstruktionen.Wirmeeinbringung so gering wie moglich halten
(<70°C Schweisstemperatur).Kurze Raupen, ~3cm, schweissen nachher sofort
Spannungen durch Himmern abbauen. Kanten miissen sauber und oelfrei sein.

Normierungen:
ISO 1071:
DIN 8573:

AWS A5.15: E NiFe-CI

Elektroden @ und A. Richtwert:
?2.5x 300 mm
@ 3.2 x 350 mm
? 4.0 x 450 mm

E C NiFe-CI 3
E NiFe 1BG 21

Mech

ische und Chemische Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:

Dehn

Hiirte:

Schw

Stromart:

450-550 N/mm?
> 300 N/mm?
>15%

ca.220 HB
whqsfi
=(=),~(50V)

ung / 1=5d:

eissposition:

ung (Richtwerte):

Mn 03 Si 0.80
Fe Rest

ISOARC 270

7

Basische Spezial-Elektrode fiir verunreinigte Stihle
Spezial Elektrode fiir Grauguss, Stahlguss, verunreinigte
(verbrannte) Stdhle. Beste Bindung an 6ldurchtrénkten oder
hitzebeschidigten Gussstiicken, Wenig empfindlich gegen
Schmutz, Farbe und Rost. Besonders geeignet als Grundlage
an Grauguss.

Sonderangaben.:

Wirmeeinbringung so gering wie moglich halten (<70°C Schweisstemperatur).

Kurze Raupen, ~3cm, schweissen nachher sofort Spannungen durch Himmern
abbauen.

Normierungen:

Keine

Elektroden ) und A. Richtwert:
?2.5x 350 mm 90 A

@ 3.2 x450 mm 120 A

? 4.0 x 450 mm 140 A

ische und Chemische Werte

Schw

Stromart:

eissposition: whqsi

=#),~(0V)

zung (Richtwerte):

C 0.1
Mn 1.1

Si 040
P <0.025

S <0.025

(K\\

V

|Stahlguss || Nicht leitender Mantel

ISOARC 720

Werkstoffe:
3.2151,3.2315,3.2341,3.2737,
3.3206,3.3210,3.3211

Aluminium Schweisselektrode

Aluminiumelektrode mit 5% Si zum Schweissen von Alumini-
um und Aluminium-Legierungen /AlSi, AICuSiMn, AlSiMg,
AlZnMg usw.). Fiir Verbindungen zwischen Aluminium und
Aluminiumlegierungen und fiir Aluminiumguss.

Sonderangaben: Motorblocke, Tanks, Behilter, Pritschen usw. tiberall wo WIG-
Schweissen nicht moglich ist. Schweissbereich sidubern.- Um eine gute Benetzung
des Grundwerkstoffes zu erreichen, miissen massive Werkstiicke (> 6 mm) auf
150°-250°C vorgewirmt werden. Elektrode ca. 90° zum Werkstiick mit kurzem
Lichtbogen verschweissen. Riicktrocknung: 2h/100°C.

rmier:
AWS A5.15:
Werkst.Nr.

E 4043
3.2245

Elektroden
?2.5x 350 mm
@ 3.2 x 350 mm
? 40 x 350 mm

und A. Richtwert:
60 A

90 A

120 A

Mech

ische und Chemische Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:

Dehn

Hirte:

Schwi

Stromart:

Kenn

110-160 N/mm?
70-100N/mm?
>15%

ca. 50 HB
whq

=)

farbe: weisse Umhiillung

ung / 1=5d:

eissposition:

ung (Richtwerte):

Si 50

Mn

>0.5

Fe <05
Al Rest

i-

AlS

mnium

Alum

ISOARC 880

Werkstoffe:
CuSn2(2.1010), CuSn4(2.1016),
CuSn6(2.1020), CuSn8(2.1030), CuS-

1n6Zn(2.1080), G-CuSn10(2.1050)

Bronze Schweisselektrode
Basisch umhiillte Stabelektrode zum Schweissen von Zinn-
Bronzen (Cu-Sn 6-8%) und in einigen Fillen auch von Messing
(Cu-Zn). Wird auch fiir Mischverbindungen zwischen Stahl
und Cu Legierungen eingesetzt. Ebenfalls fiir die Reparatur
von gegossenen Zinn-Bronzen (Cu-Sn).
Sonderangaben: Fiir Auftragungen auf Stahl und Gusseisen. Bestindig gegen
Salzwasserkorrosion. Nur trockene Elektroden verschweissen. Riicktrocknung:

2h/150°C. Nahtflanken miissen frei von Ol, Fett sowie sonstigen Verunreinigungen
sein. Elektroden ca. 80° fiihren. Bleche ab 6 mm 150°-300°C vorwirmen.

Normierungen:
AWS A5.6:
Werkst.f Nr.

E CuSn-C
2.1025

Elektroden @ und A. Richtwert:
? 3.2 x350 mm 130 A
@ 4.0 x 450 mm 160 A
? 5.0 x 450 mm 240 A

Mech

ische und Chemische Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:

Dehn

Hdirte:
Schweissposition:
Stromart:

300 N/mm?
120 N/mm?
>20 %

ca. 110 HB
whq
=+

ung / 1=5d:

ung (Richtwerte):

Sn
Fe
Mn
P
Cu

7.0
0.15
09
0.1
Rest

Bronze CuSn-7

ISOARC 970

Werkstoffe:

Zum Trennen von Stahl, Gusseisen
und NE-Metalle

Lichtbogen-0 -Schneiden unter Wasser
Umihiillte Hohlstabelektrode fiir das Lichtbogen-Sauerstoff-
schneiden unter Wasser. Die Umhiillung ist durch eine Spe-
ziallackierung gegen Feuchtigkeit geschiitzt. Das Schneiden
kann in allen Positionen erfolgen.
Sonderangaben: Anwendung: Lochstechen fiir Kranhaken bei Berge- und He-
bearbeiten, Schneidarbeiten an Spundwinden vorbereiten von Sprengungen usw.
Schneiden von Blechen bis ca. 30 mm, Lochstechen bis ca. 52 mm. Fiir Schweiss-
und Schneidarbeiten sind die Vorschriften der UVV ,,Schweissen+Schneiden und

verwandte Arbeitsverfahren (VBG15) und die DVS-Merkblitter (DVS 1811)
Juli 1988 zu beachten.

Seite:20

Normierungen:

Keine

Elektr A. Ri
@ 8.3 x 450 mm 350-450 A

Stromart:

= Strom am
+ oder — Pol.

Unterwasserelektrode




SCHWEISSELEKTRODEN UND LOTE in »,Hobby-Packs‘ Kleinpackungen!

iSO

Als Alternative zu den oft bei Sonderwerkstoffen z.B. Guss sehr
teuren Elekroden bieten wir fiir den Handwerker wie auch fiir die
Eisenwarengeschdifte,, Profi-Center “ eine Reihe von den wichtigsten
Elektrodensorten in Kleinverpackungen, sogenannten ,, Hobby-Packs“, an.

Selbstverstindlich entspricht die Qualitit und Ausfiihrung unserer 1SO-
ARC Elektroden absolut der Qualitdt unserer Grosspackungen. Sie kon-
nen fiir die identischen Zwecke, wie im vorderen Teil unseres Kataloges
beschrieben, verwendet werden.

Dabei konnen von Rutilen-, Basischen-, Rostfreien-, Sonderlegierungen
und Gusselektroden bis hin zu Silberloten und WIG-Schweissstiben die
gdngigsten Sorten in Kleinpackungen erworben werden. Diese werden wie
folgt aufgefiihrt: siehe folgende 2 Seiten ,,Hobby-Packs*“.

Fiir die Eisenwaren und Do-it-yourself Firmen ist ebenfalls unser EAN-
Code angefiihrt um diese u.U. auch bei Grossisten wie z.B. e+h Déiniken
oder m+b in Zug wie auch bei der Firma Winkler in Russikon ohne grosse
Umstdnden bestellen zu konnen.

Werkstoffe fiir fast alle Anwendungen stehen Ihnen bei uns zur Verfiigung.
Ebenfalls steht Ihnen unser kompetentes Fachpersonal fiir Ihre Fragen
gerne zur Verfiigung. Im weiteren kdnnen sie uns iiber unsere e-mail

Présent an bis zu jihrlich 5 Ausstellungen in der Schweiz kinnen unsere  Adresse: info@isoarc .ch kontaktieren oder unsere Homepage www.isoarc.

Produkte getestet und unser Sortiment begutachtet werden.
Elektroden

ch besuchen.

ISOARC 46 P Rutil Schlosserelektrode

Fiir Konstruktionen und allgemeine Schweissarbeiten an unlegierten Stihlen, ideal fiir Kehlndhte
sowie Arbeiten an Diinnblechen. Sehr leichtes Ziinden und Wiederziinden, geringe Spritzerverluste,
Schlacke leicht entfernbar, schone Schweissndihte.

O mm 16 20 2,5 32 40
Elektroden/HP 34 27 23 13 8
EAN Code: 7611082 446162 446209 446254 446322 446407

Mechanisch

und Ch

Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung | 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:
Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

490-540 N/mm?*
415-465 N/mm?*
28-32 %

60 J/+20°C

wh (s) (f)
=(=), ~

rot

6

Note

ISOARC 36 - Spezial Basische Spezial-Elektrode
Fiir alle Schweisspositionen, sehr gut schweissbar, unempfindlich gegen Verunreinigungen wie
Farbe, Rost, Fett usw. Schmiedbar. Beste Eignung fiir Montage- und Reparaturarbeiten im Stahl-

\Maschinen- und Fahrzeugbau und an landwirtschaftlichen Maschinen.

O mm 20 25 32 40
Elektroden/HP 24 20 13 8
EAN Code: 7611082 436200 436255 436323 436408

Mechanisch

und Ch

he Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzahigkeit:

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

470-600 N/mm?*
> 380 N/mm?
20 %

> 1501/ +20°C
>1001J/-20°C
whsqii(f)

= (+),~ (60V)

weiss

6

Note

Rostfreie Chrom-Nickel-Elektrode
Wie V2A, V4A, bzw. 18/8 und 18/8/3, bzw. 304/308 und 316. Beste Korrosionsbestdndigkeit. Gut

schweissbar in allen Lagen, auch mit Wechselstrom. Durch niedrige Stromeinstellung wird die
Verformung des Werkstiickes auf ein Minimum beschrdnkt.

0 mm 1,6 2,0 25 32
Elektroden/HP 13 7 4 3
EAN Code: 7611082 431601 431618 431625 431632

Mechanisch

und Ch

Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzahigkeit:

Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

560 - 650 N/mm?*
> 400 N/mm?
>32%
>7071/+20°C
>40171/-120°C
whsqii

= (+),~(50V)
griin

5

Note

Universelle Reparatur Elektrode

Fiir legierte und Sonderstéhle aller Art wie Werkzeug- und Federstahl, Chrom-Nickel-Vanadium-
Manganstahl usw. Fiir Reparaturen hochster Festigkeit an Werkzeugen, Wellen, Zahnrddern usw.
Hohe Dehnung, hitze- und korrosionsbestdndig, leicht schweissbar, spritzerfrei.

O mm 25 32
Elektroden/HP 3 2
EAN Code: 7611082 416830 416837

Mechanisch

und Ch

Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Hirte:
Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

700 - 850 N/mm?*
> 500 N/mm?
>20 %

ca.240 HB
whsqi

= (+), ~ (ab 50V)
blauer Mantel

4

Note

Reinnickel Gusselektrode
Fiir alle Gussarten. Sehr hohe Dehnung, rissfest und feilenweich. Elektrode fast senkrecht halten.

Vorwdrmen nicht erforderlich. Sofortiges leichtes Hammern der Naht empfehlenswert. Nur kurze
Stiicke auf ein Mal schweissen(ca. 3cm)um Uberhitzung des Gussstiickes zu vermeiden. HB ~200.

0 mm 25 32
Elektroden/HP 3 2
EAN Code: 7611082 421022 421039

Mechaniceh

und Ch

Werte

Zugfestigkeit:
Hiirte:
Schweissposition:
Stromart:

> 300 N/mm?
ca. 180 HB
whqsi
=(-4),~40V

7 ung (Richtwerte):

C 12
Fe 2.0 Ni

Mn 10 Si 20
Rest (>95%)

4

Note

Aluminium Elektrode
Fiir die meisten Arten von Aluminium geeignet. Schweissen nur mit Gleichstrom maéglich. Die

Elektrode brennt 2-3 mal schneller ab als ein ,,Basischer“-Typ. Braucht etwas Ubung. Nach der
Schlackenentfernung mit warmer, schwacher Seifenlauge abwaschen.

0 mm 25 32

Elektroden/HP 4 3

EAN Code: 7611082 472024

572031

Mechaniseh

und Ch

ische Werte

Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Hiirte:
Schweissposition:
Stromart:
Kennfarbe:

110-160 N/mm?
70-100N/mm?
>15%

ca. 50 HB

=)

weisse Umhiillung

Universelle Hartauftragselektrode
- Fiir sehr verschleissfeste Auftragungen an Stihlen aller Art. Nur durch Schleifen bearbeitbar,
/’ ca. 600 HB, schmiedbar. Sehr gute Verbindung mit dem Grundmaterial. Leicht schweissbar. Evt.
Ny

‘ ( ”’/( \(:O Pufferlage mit ISOARC 168. Max. 3 Lagen aufeinander.
¥ ‘
|

O mm 25 32 40
Elektroden/HP 9 4 3
EAN Code: 7611082 445820 445837 445844

Seite: 21

Mechanische und Ch

Werte

Hdrte: (Schweissgut):

Schweisspositionen:
Stromart:

580-680 HB
55-60 HRC
whaqsii
=(=),~(“45V)

5

Note

4

Note




ISOARC SCHWEISSELEKTRODEN Fiir Guss + Sonderwerkstoffe

LOT
ISOSIL 502

o

Kupfer-Phosphorhartlot
Fiir Lotungen zwischen Kupfer und Kupferlegierungen, ohne Flussmittel. Fiir Messing, Bronze
und Rotguss mit Silberlotflussmittel ISOLOT 500 FP.

0 mm 2x2
Elektroden/HP 3
EAN Code: 7611082 450220

Falls zusitzlich Flussmittel erforderlich:
ISOLOT 500 FP 150g
500154

DIN: 8513:
Schmelzbereich:
Arbeitstemperatur:
Zugfestigkeit:

L-Ag2P
650-810°C
710°C

220 N/mm?*

Messing-Hartlot

Allgemeine Harlotarbeiten. Fiir Lotungen an Stahl, Kupfer, Messing, Nickel und Bronze. Tem-
perguss und Gusseisen. Autoreparaturen, Spenglereiarbeiten, Installations- und Heizungsbau
usw.

O mm 2,5 Umhiillt Falls zusitzlich Flussmittel erforderlich:
Elektroden/HP 4 ISOLOT 900 FP 150 g/ Do.
EAN Code: 7611082 491834 900152

DIN: 8513:
Arbeitstemperatur:
Zugfestigkeit:

L-CuZn 40
900°C
440 N/mm?

Neusilber-Hartlot

Fiir hochwertige Lotungen im Armaturen-, Gerdite-, Stahlrohrmdbel- und Automobilbau. Fiir ver-
schleissfeste Auftragungen auf Stahl, Stahl-, Grau- und Temperguss, Bronze, Messing, Nickellegie-
rungen, Kupfer und Kupferlegierungen, Verbindungen von Grauguss. Héirte 160-200 HB.

O mm 2.0 Umhiillt Falls zusitzlich Flussmittel erforderlich:
Elektroden/HP 4 ISOLOT 900 FP
EAN Code: 7611082 492022 900152

150g /Do.

DIN: 8513:
Arbeitstemperatur:
Zugfestigkeit:

L-CuNi 10 Zn42
910°C
600 N/mm?*

Silber-Hartlot

Fiir Lotungen an Stahl, Temperguss, Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel, Nickellegierungen und
Hartmetall. Fiir Betriebstemperaturen bis 300°C. Flussmittelreste nach dem Loten unbedingt
entfernen. Cd-Frei!

O mm 15
Elektroden/HP 1
EAN Code: 7611082 453412

Falls zusitzlich Flussmittel erforderlich:
ISOLOT 500 FP 150g /Do.
500154

DIN: 8513:
Arbeitstemperatur:
Zugfestigkeit:

L-Ag34SN
710°C
430 N/mm?

ISOSIL 713 F Aluminium-Hartlot
Fiir Verbindungen an Aluminium und seinen Legierungen. Aluminiumstiick auf ca. 300°C vor-

wdrmen. Mit Hartlotstab stéindig auf Oberfliche kratzen bis der Stab abschmilzt. Mit Flamme
verteilen. Flussmittelgefiillt!

O mm 30
Elektroden/HP 3
EAN Code: 7611082 471331

Falls zusitzlich Flussmittel erforderlich:
ISOLOT 700 FP 100g /D
347001

DIN: 1732:
Bindetemperatur:
Arbeitstemperatur:

S-AlSi 12
500°C
570-595°C

Autogenschweissdraht

ISOFIL GV1
Verkupferte Schweissdrihte 1000 mm lg, mit guten Fliesseigenschaften fiir das Autogenschweissen. Verbindungs- und Repara-
turschweissungen an Karrosseriebau, Spenglerarbeiten, Heizrohren, Gasleitungen, Blechkonstruktionen usw.

@ mm 10 JIBS) 20 23 3.0
Elektroden/HP 83 32 20 13 10
EAN Code: 7611082 400010 400027 400034 400041 400058

Mechaniseh

und Ch

Werte

Zugfestigkeit: 390 N/mm?*
Streckgrenze: 280 N/mm?*
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzahigkeit:
Werkstoff Nr: 10324
Schutzgas:

Flamme:

16 %
50J/+20°C

A+S
neutral

WIG-Schweissstibe
ISOFIL SG-2 Fiir Stahl (Standard - Universal)

Niedriglegierter, verkupferter, Schweissdraht fiir das WIG- Verbindungs- und Auftragsschweissen von unlegierten und nied-
riglegierten Stihlen. Schutzgas: Reinargon. Anwendung: im Kessel- Stahl- und Konstruktionsbau sowie im Rohrleitungs- und
Behdlterbau.

O mm 2.4x1000
Gramm/HP

EAN Code: 7611082 4512164

1,6x1000

500
512249

Mechanische und Ch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:
Werkstoff Nr:
Schutzgas:
Stromart:

he Werte

640 N/mm?
510N/mm?*

25 %

100 J/-20°C
1.5130

I1 (Reinargon)
Gleichstrom

ISOFIL 316 LSi Fiir INOX (Rostfrei -““Universal*)

Wie V2A, V4A, bzw. 18/8 und 18/8/3, bzw. 304/308 und 316. Beste Korrosionsbestindigkeit. Fiir das Schweissen von unstabili-
sierten, stabilisierten, rostfreien und sdurebestdandigen, austenitischen CrNiMo-Stihlen. Einsetzbar bei Betriebstemperaturen von
-120° bis 350°C
0 mm

Gramm/HP
EAN Code: 7611082

2.4x1000
200
513246

1,6x1000
200
513161

Mechanische und Ch
Zugfestigkeit: 640 N/mm?>
Streckgrenze: 410 N/mm?*
Dehnung / 1=5d:

Hdirte:

Schutzgas:

Stromart:

Werte

35 %

ca.210 HB

I1 (Reinargon)
Gleichstrom

ISOFIL AlSi-5 Fiir Aluminium (Standard -“Universal)
Legierung mit 5% Si zum Schweissen von Aluminium und Aluminium-Legierungen /AlSi, AICuSiMn, AISiMg, AlZnMg usw.). Fiir
Verbindungen zwischen Aluminium und Aluminiumlegierungen und fiir Aluminiumguss.Nur mit Wechselstrom verschweissbar.

2.0x1000
200
505203

2.4x1000
200
505166

0 mm
Gramm/HP
EAN Code: 7611082

Mechanische und Ch
Zugfestigkeit:
Streckgrenze:
Dehnung / 1=5d:
Schutzgas:
Stromart:

Werte

> 120 N/mm?
> 40 N/mm’
8%

I1 (Reinargon)
‘Wechselstrom

I
=
=}

-

Halbautomaten und dergleichen an.

Service und einem fairen ,, Preis-/Leistungsverhdiltnis “ anzubieten.

Seite:22

Weitere Kleinpackungen auf Wunsch lieferbar. Unser Sortiment bietet Ihnen auch eine exzellente Auswahl an WIG-, MIG-,/MAG-, Punkt sowie
Synergic-Puls-Schweissanlagen. Verlangen Sie unseren Prospekt ,,Schweiss und Schneidanlagen . Dariiber hinaus bieten wir auch Drehtische,

ISO versteht sich als ,,Eine kleine Welt in der Schweisstechnik und wir versuchen Ihnen die besten Produkte mit einem iiberdurchschnittlichen

4




Wissenswertes iiber MIIGG/MAG Schweissen

 Draht-
geschwindigkeit

Gas-
Flasche

Draht-
elektrode

Stromleitung

Schutz-

Druck Draht- oes:

mind- Jurungs-

zufuhr

Schlauchpaket

erer = seele
L]

Schweiss-
spannung

Netzanschluss —s Wasser
Yor- und
riicklauf

Steuer
leitung

Schlauch-
packet

Schweisspistole

Schalter fur
Schweissstram,
Schutzgas und
Drahtvorschub

Gasdise
Stromzuftirungsdiise

Drahtelektrode
Lichtbogen

Folklemme Werkstiick

Begriffsbestimmung

DIN: 1910-4 sagt zum Metallschutzgasschweissen: ,,Der Lichtbogen brennt
zwischen einer abschmelzenden Elektrode, die gleichzeitig Schweisszusatz
ist, und dem Werkstiick. Das Schutzgas ist inert wie Argon, Helium oder
ihre Gemische (MIG) oder aktiv (MAG). Es besteht zum Beispiel beim CO -
Schweissen (MAGC) aus Kohlendioxid oder beim Mischgasschweissen
(MAGM) aus einem Gasgemisch zum Beispiel, 82%Argon 18%C0,*.

Verfahrensprinzip

Die ,,endlose* Elektrode, kommt von der Spule und wird durch die Draht-
transportrollen (Vorschubrollen), durch das Schlauchpaket (Seele) zur
Stromkontaktdiise zugefiihrt. Das freie Drahtende ist relativ kurz, so dass
trotz diinner Elektroden hohe Stromstirken angewendet werden kdnnen
(Stromdichte >100A/mm?). Da je ein Pol der Energiequelle am Werkstiick
und an der Elektrode liegt, brennt der Lichtbogen auch zwischen der
abschmelzenden Elekrode und dem Werkstiick.

Drahtelektrode

Stromkontaktdiise :
Schweiss-

energie-
quelle

Schutzgas ———
\

'y

W Werkstiick

Lichtbogen

Schweissnaht —===e, ...

Die Elektrode ist also gleichzeitig Lichtbogentrager und Schweisszusatz-
draht. Das Schutzgas stromt ebenfalls durch das Schlauchpaket (Seele)
danach durch den Gasverteiler und umgibt die Elektrode konzentrisch und
schiitzt den Lichtbogen, die iibergehenden Tropfen und das Schmelzbad
unter dem Lichtbogen vor dem Zutritt der Atmosphire.

Die eigentliche Entwicklung des MIG-Verfahrens kann aber auf das Jahr
1947 zuriickgefiihrt werden als in den USA die ersten brauchbaren Gerite
fiir dieses Verfahren auf den Markt kamen. 1950 kam das Verfahren auch
nach Europa. Inzwischen nimmt das Metall-Schutzgasverfahren, gemes-
sen an den mit allen Schmelzschweissverfahren gefiigten Néhten, einen
Anteil von 75% ein.

Seite: 23

Stromquellen-Lichtbogenkennlinie

Zum MIG/MAG Schweissen wird grundsétzlich Gleichstrom verwendet.
Die Stromquellen haben entweder eine Konstantspannungscharakteristik
(1) oder eine leicht fallende statische Kennline (2).

Je waagerechter die Kennlinie ist, desto grosser ist der durch die Licht-
bogenlidngendnderung erreichbare Einstellbereich der Stromstirke. (siche

Diagramm unten).

Elektrodenvorschubgeschwindigkeit VEI

N

N\
N

90

80 <

Schweissspannung U

10 20 30 40 50 60 70

0

100 300 A 400

Schweissstrom 1
Elektrodendurchmesser
1.2mm

Wiihrend bei Anderung der Lichtbogenliinge im eingezeichneten Bereich
bei fallender Kennlinie (2) nur eine Anderung der Stromstirke um 15 A
moglich ist, kann bei der waagerechten Kennlinie (1) die Stromstérke in
diesem Bereich um fast 130 A verindert werden.

Die Stromquelle soll fein einstellbar sein. Zur Vermeidung tiberhohter
Stromspitzen in der Kurzschlussphase, wodurch Spritzer verursacht werden
konnen, dafiir werden die Stromquellen mit Drosseln ausgeriistet, die den
Anstieg des Kurzschlussstromes verlangsamen.




Wissenswertes iiber VIIG/MAG Schweissen

Lichtbogenarten

Man unterscheidet zwischen verschiedenen Lichtbogenarten die alle ihr
Einsatzgebiet erfiillen.

Kurzlichtbogen (KLB):

Mit kurzem Lichtbogen, das heisst wenn
mit niedriger Lichtbogenspannung und
Stromstédrke und im unteren Bereich
geschweisst wird. Die Oberflichenspan-
nung des Bades zieht den Tropfen in die
Schmelze hinein und der Lichtbogen
ziindet wieder.

Dieser Zyklus wiederholt sich immer von
neuem und es kommt auf diese Weise
zu einem dauernden Wechsel von Kurz-
schluss und Lichtbogenbrennzeit. Der
Werkstoff geht nur in der Kurzschlussphase iiber. Die Kurzschlussfre-
quenzen hingen von Stromstérke, Lichtbogenspannung und verwendetem
Schutzgas ab und liegen etwa zwischen 20-120 Kurzschliissen je Sekunde.
Gut eingestellte Anlagen erzeugen einen fast spritzerfreien Werkstoftiiber-
gang, auch unter C0,!. Wegen des verhiltnisméssig kalten Schmelzflusses
bietet sich das KLB vor allem fiir diinne Bleche, fiir Wurzellagen und zum
Schweissen in Zwangslagen an!

(/1))

Mischlichtl (MLB):

Der Kurzlichtbogen stellt sich im un-
teren Leistungsbereich ein, der Spriih-/
Langlichtbogen im oberen. Dazwischen
liegt der Mischlichtbogen, den man als
etwas ldngeren Kurzlichtbogen (erhohte
Lichtbogenspannung) bezeichnen konnte
und der durch einen gemischten Werk-
stoffiibergang, teils im freien Flug, teils
im Kurzschluss gekennzeichnet ist. Diese
Art des Werkstoffiibergangs ist gekenn-
zeichnet durch verstirkte Spritzerbildung.
Der Bereich sollte deshalb nach Moglichkeit gemieden oder durch den
Impulslichtbogen ersetzt werden.

Langlich n (LLB):

im Langlichtbogen werden mit hohen
Leistungen grossere Wanddicken unter
Kohlendioxid (C0,) MAG geschweisst.
Der Werkstoffiibergang ist grobtropfig
und spritzerbehaftet.

Die kennzeichnenste Eigenschaft ei-
nes Spriihlichtbogens ist nach DIN
1910-4 , Ein feintropfiger, praktisch
kurzschlussfreier Werkstoffiibergang “.
Das Verfahren ermoglicht eine hohere
Schweissgeschwindigkeit als das Kurz-
lichtbogenschweissen. Eignet sich erst
fiir Blechdicken >3 mm aufwirts. Der
Spriihlichtbogen entsteht bei

> 24 V meistens gegen 180 A - je nach
Gasart und Drahtdurchmesser. Eignet sich
nicht fiir Zwangslagen sondern nur fiir Fiill- und Decklagen.

Seite: 24

Rotierender Lichtbogen (RLB):

Sind sehr hohe Abschmelzleistungen
erforderlich und Bauteile von grosser
‘Wandstirke, so kann mit dem rotieren-
den Lichtbogen (RLB) geschweisst
werden. Er bildet sich unter speziellen
Argon-Mischgasen mit Helium- und Sau-
erstoffanteilen stabil aus. Bei Erhohung
der Spannung beginnt der Lichtbogen
und damit das angespitzte Drahtende im
Drehsinn des umgebenden Magnetfeldes
zu rotieren. Dadurch ensteht ein flacher,
aber breiter Einbrand. Die Hochlei-
stungsvarianten sollten wegen der hohen
Abschmelzleistung, von Ausnahmen abgesehen, nur vollmechanisch
angewandt werden.

Impulslichtbogen (ILB):

i

Pul

(€

Durch die Stromimpulse erreicht man
einen in der Impulsfrequenz gesteuerten
Tropfeniibergang. Der Grundstrom hilt
das Elektrodenende und das Schweissbad
nur fliissig, und bei jedem Anstieg der
Stromstérke gehen infolge der im Quadrat
der Stromdichte ansteigenden Lorenzkraft
(Pinch-Effekt) ein oder mehrere Tropfen
zum Werkstiick iiber.

Hierbei wird der Schweissstrom in Form
aufeinander folgender Impulse zwischen
hohen und niedrigen Pegeln variiert. Wih-
rend der Hochstromphase tiberschreitet
er dabei die kritische Stromstirke zum
Spriihlichtbogen deutlicht. Durch den
elektromagnetischen Pinch-Effekt 16st
sich dabei ein Tropfen von der schmel-
zenden Drahtelektrode ab. Der Grundsatz
beim Impulslichtbogen ist, dass idealer-
weise ,.ein Tropfen pro Puls“ von der
abschmelzenden Drahtelektrode in das
Schmelzbad spritzerfrei iibergehen soll.

1A

o

tierender Lichtbogen

Impulslichtbogen

A O O

Schweissspannung (V)

Spriihlichtbogen

W
o

Ubergangslichtbogen

n
o

Kurzlichtbogen

/ Hypercold
e

100 200 300 400 500 600
Stromstérke (A)

Einsatzbereiche der MSG-Lichtbogen:

Eine Grenze der Anwendung des Impulslichtbogens ergibt sich schon
durch die verwendbaren Schutzgase. Dabei kommen lediglich inerte Gase,
z.B. Argon, Helium und Argon-Helium-Gemische sowie hochargonhaltige
Mischgase nach DIN EN 439 fiir einen unter massgeblichem Einfluss des
Pinch-Effektes ablaufenden Tropfeniibergang in Frage. ILB wird bevorzugt
eingesetzt fiir den mittleren Leistungsbereich anstelle des Ubergangslicht-
bogens. Der Werkstoffiibergang erfolgt kurzschlussfrei mit definierter
Tropfenbildung pro Impuls. Der ILB weist die geringste Spritzerbildung
im Vergleich zu allen anderen Lichtbogenarten auf.
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Schutzgase fiir das MSG-Schweissen

Eine Zuordnung der zum MIG-/MAG-Schweissen geeigneten Schutzgase
zu den einzelnen Werkstoffen zeigt die folgende Tabelle:

Werkstoff: Schutzgas nach DIN EN 439

Alu + Alu-Legierungen 11,12,I3

Mg + Mg-Legierungen I1

M11-M14, M21-M24, M31-M33, C1
M11-M14, M21-M24, M31-M33, C1
M12,M13, M23, M32, (I1)

11,12,13

I1, (R1)

Unlegierter Stahl
Niedriglegierter Stahl
Nichtrostender Stahl
Cu + Cu-Legierungen
Ni + Ni-Legirungen
Ti + Ti-Legierungen 11

Eine Faustregel sagt, dass der Schutzgasvolumenstrom das 10- bis 12
fache des Elektrodendurchmessers in Lt je Minute betragen soll, bei
einem 1,2 mm Draht also etwas 12 1t bis 14 1t/min. Die genaue Menge
héngt natiirlich auch von der umgebenden Luftbewegung ab. In zugigen
Hallen, vor offenen Tiiren usw. ist die Schutzgasmenge zu erhéhen. Zu
grosse Stromungsgeschwindigkeiten konnen aber zu Turbulenzen in der
Schutzgasabdeckung fiihren und damit einen negativen Effekt ausiiben.

Interessante Richtwerte

Schweissstromwerte und
Abschmelzleistung (Richt-
formel): e

201/min
e
15 /min

7 121/min

Schutzgasverbrauch,
abhiingig von der Gasmenge
und der Abschmelzleistung _ 8/min

(nach Linde AG). 1.2

101/min
/

Beispiel

\\

Drahtvorschub

800

Beisp.

- @ 1,2 mm Draht

- 9.5 m/min

5,2 kg/h
“Gasmenge: 15 Limim

600

400
- 200

V-

= Gasverbrauch: 180 llkg 0 1 2 3 4 5

6 kg/h 7

Abschmelzleistung

T T T T
Abschmelzleistung (Verbrauch):
Kilogramm pro Std/A./ @

SG-2 Schweissdraht.

Richteinstellungen fiir das MAG-Schweissen

MAG-Schweissen von Stumpfnihten an unlegiertem und niedriglegier-

tem Stahl. Schutzgas: Mischgas / Richtwerte. [ T

Naht-

form winkel

o

Offnungs-

Schweil-
position

Spalt-
breite

mm

Draht-
elektroden-
durchmesser
mm

Draht-
vorschub

m/min A

Strom-
stirke

Licht-
bogen-
spannung
v

Lagen-
zahl

0 PA,PG

038 38 70

1 PA,PG

038 52 90

1 PA

10 43 125

L5 PG

0.8 7,1 130

15 PA

1,0 47 130

2,0 PG

1,0 3 130

20 PA

1,0 135

25 PG

1,0 160

PA

PG

PA

PG

PA

umz|ogs|oms|oygs|os|omsg|os|omz|ovg|us|oz|os

W = Wurzel, F = Fiillage, D = Decklage.
D G38il, G4Sil, Sch

Richteinstellungen fiir das MA G-Schweissen

MAG-Schweissen von Kehlnihten an unlegiertem und
niedriglegiertem Stahl. Schutzgas: Mischgas / Richtwerte.

Blechdicke | S.Pos.

m / min

Draht ¢

Amp.

Lichtbo-
Een- pan-
ung

Lagen Zahl

1.0 mm

PA,PB

38

0.8 mm

65 A

17V

1.5 mm

PA,PB

72

0.8 mm

115A

18V

2.0 mm

PA,PB

73

0.8 mm

130 A

19v

3.0 mm PB

10.6

1.0 mm

215A

1,2
/
-

Abschmelzleistung

$08_~

O = N W Hd 01 O N 0 ©

3.0 mm PG

9.0

1.0 mm

210A

4.0 mm

10.7

1.0 mm

220 A

4.0 mm PB

92

1.2 mm

280 A

28V

5.0 mm PB

95

1.2 mm

300 A

29.5V

5.0 mm PG

42

1.2 mm

190 A

19.5v

6.0 mm PB

95

1.2 mm

300 A

29.5V

50 100 150 200 250 300 350

Stromstarke —=———

400 450 A 500

6.0 mm PF

4.7

1.0 mm

115A

175V

8.0 mm PB

95

1.2 mm

300 A

295V

8.0 mm PF

4.8

1.0 mm

130 A

185V

10.0 mm PB

95

1.2 mm

300 A

295V

Draht @ + m/min + Amp.
Einstellungen.

20

L~

Drahtvorschub (m/min)

300 400
Stromstarke (A)
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10.0 mm PB

6.4

1.6 mm

380 A

34V

Lichtbogenbereiche beim MAG-Schweissen

Draht
O/mm

Schutzgas

KLB

MLB

S-LLB

08 Ar + 18%Co?

50 A/15.5V-160A/22V.

145A/24 8V-193A/25V.

176A/28 2V-225A/33.5V

08 reines Co*

50 A/15.4V-113A/21.2V

92A/23.6V-135A/23.5V

127A/25 8V-195A/36V

10 Ar + 18%Co?

65 A/15.2V-177A/20.5V

160A/24V-220A/25.5V

215A/28.5V-280A/34V

1.0 reines Co*

60 A/16V-140A/19.5V

125A/22.5V-165A/22.5V

155A/25.5V-265A/37V

12 Ar + 18%Co?

80 A/14.8V-193A/19.5V

175A/23V-258 A/26V

245A/29V-350A/34.5V

1.2 reines Co*

75 A/16.8V-165A/18V

150A/22V-197A/21.5V

180A/25V-330A/38V.




Wissenswertes iiber MII1G/MAG Schweissen M \

Viele Schweissverfahren lassen sich teil- oder vollmechanisiert anwenden, oder man kann den Schweissvorgang sogar automatisieren. Eine Hilfe bietet
oft der einfache Einsatz eines elektrisch gesteuerten Drehtisches mit Fusspedal. Damit konnen einfache Konstruktionen einfach in einem Arbeitsgang
geschweisst werden. Fiir diese Anwendung eignet sich das MIG/MAG sowie das WIG Verfahren am besten.

Schutzgase und deren Einsatzgebiete fiir das MSG-Schweissen

ung in Vol % MAG WIG /WP | Formieren
hoch
legierte

PanGas-Bezeichnung Baustihle Stahl

Argon 4.6

Argon 4.8

MISON®Ar

MISON®S

COXOGEN®10

COXOGEN®5/5

COXOGEN®15

CORGON®18

CORGON®15/5 M24

MISON®25 M21

CORGONG®S 5 M22

CORGON®He 30 M21 (1)

T.IM.E.®-Gas M24 (1)

CRONIGON® Mi12

MISON®2 Mi12

CRONIGON®He 20 Mi12 (1)

CRONIGON®He 30 S M11 (1)

MISON®2 He Mi12 (1)

CRONIGON®He 33 Mi1 (1)

CRONIWIG®N 3 SAr+3N,

CRONIWIG®N 3 He SI3+3N,

MISON®H2 R1

HYDRARGON®2 R1

HYDRARGON®S R1

HYDRARGON®7 R1

MISON®He 20 13

VARIGON®He 30 S 3

VARIGON®He 50 3

VARIGON®He 60 3

VARIGON®He 70 3

Helium 4.6 12

Stickstoff 4.5 F1

Kohlendioxid C1

Formiergas 10 F2

Formiergas 25 F2

Formiergas 5 F2

Formiergas 8 F2

Seite: 26




Wissenswertes iiber WIG-Schweissen ‘ ‘

Schalter fiir Schweissbrenner
Schutzgas und

Schweissstrom

Schlauchpaket

Schweiss-
stab

Kiihlwasser:
Zu- und Riicklauf

Gasdrise

Steuer- |

leitung — ]

Wolfram-
elektrode
gas

Schweiss-
strom

Lichtbogen

(2 bis 3 mm lang) Masse- —o

anschluss

Begriffsbestimmung

DIN: 1910-4 sagt zum WIG-Schweissen: ,, Der Lichtbogen brennt frei
zwischen Wolframelektrode und Werkstiick. Das Schutzgas ist inert wie
Argon, Helium oder ihre Gemische*.

Verfahrensprinzip:

Wolframelektrode
Schweiss-
energie-
quelle

Stromkontaktdse

Schutzgas

Schweisszusatz

Schweissnaht —==2
\Werkstiick

Lichtbogen

Das Prinzip des Wolfram-Inertgasschweissens (WIG): ein Pol der Strom-
quelle liegt an der Wolframelektrode, der andere am Werkstiick. Der
Lichtbogen brennt zwischen Wolframelektrode und Werkstiick, wobei
die nichtabschmelzende Elekrode nur Stromleiter und Lichtbogentriger
ist (Dauerelektrode). Zusatzwerkstoff wird in Stabform von Hand oder
drahtformig durch ein separates Zufiihrgerit, in der Regel stromlos, von
vorn oder etwas von der Seite zugefiihrt. Wolframelektrode und Schmelz-
bad sowie das schmelzfliissige Ende des Zusatzwerkstoffes werden durch
inertes Schutzgas vor dem Zutritt der Atmosphire geschiitzt das aus der
Gasdiise austritt.

Eigentlich stammt das WIG-Verfahren ebenfalls aus der USA. Es wurde
dort um 1936 unter dem Firmennamen Argonarc-Schweissen eingefiihrt
und erst nach dem 2. Weltkrieg in Europa bekannt. In englisch heisst das
Verfahren TIG (Tungsten Inert Gas), im Deutschen bekanntlich WIG
(Wolfram Inert Gas).

Seite: 27
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Verwendete Stromarten

WIG-Schweissen wird entweder in:

A) Gleichstrom (=) oder B) Wechselstrom (~) geschweisst.

Gleichstromschweissung

Wolfram-
Elektrode

Schutzgas

Lichtbogen

Elektronen-
fluss

Anwendung bei Stahl, CrNi-Stahl,
Kupfer

A) Gleichstrom (=): wird eingesetzt fiir alle Metalle ausser Aluminium
und Aluminiumlegierungen.

Wechselstromschweissung

Wolfram-
Elektrode

Schutzgas

Lichtbogen

fluss

Anwendung bei Al-Legierungen

B) Wechselstrom (~): wird eingesetzt fiir Aluminium und Aluminium-
legierungen und Magnesium evt. u.U. Messing, Bronze oder andere
Sonderlegierungen.
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Wolframelektroden: DIN / EN 26 848

Es werden unterschiedliche Wolframelektroden verwendet namlich:

Fiir ichstr

Anwendungsbereich
Universal - geht auch fiir ~Strom!
Gleichstrom

Nur mit Sonderbewilligung
des BAG verwendbar. Gleichstrom.

Bezeichnung
Gold-Plus

2 % Cerium
2% Thorium

Anwendungsbereich
Wechselstrom

Bezeichnung
Griin (Rein W)

Gold-Plus Universal - geht auch fiir =Strom!

Wie werden die Wolframelektroden gespitzt?

Wolfr i1ze bei Gleichsir

Elektroden ) I/mm
1.0 mm 2.5
1.6 mm 4.0
2.4 mm 6.0
3.2 mm 8.0
4.0 mm 10.0

In Ldngsrichtung schleifen um einen optimalen Stromiibergang und
Lichtbogenstabilitit zu gewihrleisten.

Wolframspitze bei Wechsel

Elektroden ) OdI

1.0 mm 0.5 mm 1.2 mm
1.6 mm 0.8 mm 2.0 mm
2.4 mm 1.2 mm 3.0 mm
3.2 mm 1.6 mm 4.0 mm
4.0 mm 20mm5.0 mm

Linge:I/1

Anschleifwinkel der Elektrode bei Wechselstrom. Die Elektrode ist gemiss
obiger Abbildung vorzuschleifen und gegebenenfalls mittels Balanceregler
zu einer Halbkugel (Kalotte) zu formen.

Einstellmoglichkeiten beim WIG-Schweissen:

2-Takt: Der Strom geht von 0 direkt auf den eingestellten Schweisstrom
z.B. 100 A, ohne Anstiegsrampe. Gute Verwendung beim Heften und
Kurz- schweissen.

4-Takt: Beim Driicken des Tasters geht der Strom auf den Anfangs-
strom. Je nach Stromquelle (Hersteller) sind verschiedene Parameter an
der Printplatine im Gerit einstellbar. Beim 4-Takt Schweissen geht der
Strom erst nach Loslassen des Tasters auf den eingestellen Schweissstrom,
z.B. 100 A! Langsam gemiiss eingestelltem Wert bei der Anstiegsrampe
(eingestellter Wert in Zeit (t)).

B-Level: beim B-Level kann beim erneuten Driicken des Tasters (evt. 2ter
Taster) auf eine zweite Stromgrosse (B-Level) herabgesenkt werden z.B.
50 A. Dieser B-Level ist entweder in % des A Stroms oder als Stromwert
Parameter einstellbar. Mittels dieses B-Level Stromes kann jederzeit ein
zweiter Strom eingestellt werden, um bei schwierigen Schweissverhélt-
nissen (Engpéssen/offene Néhte/Schrumpfungen usw. ) auf einen besser
kontrollierbaren Wert abzusenken. Nach erneutem Driicken (ldnger halten)
senkt der Schweissstrom auf den Endstrom herunter. Diese Funktion wird
als die Absenkzeit (ebefalls in Zeit=t) bezeichnet und lisst sich ebenfalls
aufgrund eines Parameteres einstellen.
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Diese Funktion kann auch automatisch eingestellt werden mittels 2 Strom-

parameter und 2 Zeitparameter fiir Strom/Zeit fiir A Strom und Strom/Zeit
fiir B (2ten) Strom. Diese Funktion wird als Pulsen bezeichnet.

|nj£JiJLSbr‘Eit€
: <+ Hauptstrom I

Impulshdhe

Anfangsstrom

Endstrom

Lichtbogen

ziinden Stromanstieg

Absenkzeit (sec.) y
l Tastendruck I Tastenloslassen Lichtbogen
aus

Sch ische Dar der Str linie (Gem.Fachkunde Metall).

Quele DVS

Betriebsartenwahlschalter
(D Gleich-/Wechselstrom (® Wechselstrom-Frequenz
(@ WIG-/Lichtbogenhandschwei- | (i® Wechselstrom-Balance

Ben (@ Uberlastkontrollleuchte fiir Netz-
@) Beriihrungszindung / HF-Ziin- spannung und Temperatur

dung (® Netzschalter

(@ 2 Takt oder 4 Takt Funktion
EinstellgréBen, Leuchtdiodenan- | Anschluss WIG-Brenner u. Werk-
stiick

zeigen
() Gasvorstromzeit intern einge- A Steckbuchse fir WIG-Brenner
B Steckdose fur Brenner-Steuer-

stellt
(® Anfangsstrom intern eingestellt leitung
C Steckbuchse flr Werkstlickan-

(7) Stromanstiegszeit intern einge-
schluss

stellt
Leuchtdiodenanzeige Schwei- | Anschluss Elektrodenhalter u.
strom Werkstiick
(® SchweiBstrom D Steckbuchse fir Elektrodenhal-
(0 Leuchtdiodenanzeige Stromab- ter oder Werksttick
E Steckbuchse fir Elektrodenhal-

senkzeit
() Stromabsenkzeit ter oder Werkstiick

(2 Endstrom intern eingestellt

(3 Leuchtdiodenanzeige Gasnach-
stromzeit

(4 Gasnachstrémzeit

Ziindung des Lichtbogens: _A) Scratch-Ziindung: mit der Wolfra-

melektrode am Werkstiick kratzen bis ein Lichbogen entsteht. Diese
behelfsmissige Anwendung wird eingesetzt, wo keine WIG-Lift oder
HF-Ziindung eingesetzt werden kann. B) Lift Arc: Wolframelektrode
am Werkstiick ablegen und sanft in die Hohe heben, dadurch wird die
Spannung angezogen und es entsteht ein Lichtbogen. Gute Losung mit




geringer Wolframabniitzung. Die HF wird nicht eingesetzt und entspre-
chend wird weniger ,,Elektrosmog* ausgestrahlt. Dies ergibt einen siche-
reren Einsatz in elektronisch intensiven Umgebungen. C) HF-Ziindung:
Wolfram ca. 1 cm vom Werkstiick abheben und mittels Tastendruck eine
Entladung von Elektroden verursachen, dabei entsteht der Lichtbogen wie
bei einem Blitz. Sehr gute und einfache Ziindung! Ergibt am wenigsten
Wolframeinschliisse.

Als Schutzgas werden die inerten Gase Argon und Helium oder ein
Gemisch aus beiden verwendet. Diese Gase gehen auch bei den hohen
Temperaturen des Lichtbogens keine chemischen Verbindungen mit dem
fliissigen Schweissgut ein.

Schweissen mit Gleichstrom

Das Gleichstromschweissen mit negativ gepolter Wolframelektrode wird
vorwiegend zum Schweissen von legierten Stdhlen und NE-Metallen und
deren Legierungen eingesetzt. Durch das Fliessen der Elektronen von der
Elektrode zum Werkstiick enstehen am Werkstiick die hoheren und am
Lichtbogenansatzpunkt der Wolframelektrode die niedrigeren Tempe-
raturen. Die Wolframelektrode kann daher spitz zugeschliffen werden,
wodurch der Lichtbogen stabil brennt.

Die Hz-Frequenzen kénnen beim Gleichstrom von 0.2-900 HZ verstellt
werden um eine Einschniirung des Lichtbogens zu ermdglichen und die
Einbrandwerte Tiefe/Breite dadurch wesentlich zu veridndern. Je hoher
die Hz-Frequenz, desto stabiler der Lichtbogen und je tiefer der Einbrand.

Schweissen mit Wechselstrom

Das Wechselstromschweissen wird meist zum Schweissen von Leicht-
metallen eingesetzt. In der positiven Halbwelle des Wechselstromes
fliessen die Elektronen vom Werkstiick zur Wolframelektrode und reissen
dabei die hochschmelzende Oxidschicht des Leichtmetalles auf. In der
negativen Halbwelle fliessen die Elektronen von der Wolframelektrode
zum Werkstiick und erzeugen Wirme zum Schmelzen des Metalles. Durch
die hohe thermische Beanspruchung der Wolframelektrode entsteht am
Elektrodenende ein halbkugelférmiger Wolframtropfen. Der Lichtbogen
brennt unruhig. Dies ist fiir eine Feinschweissung ungiinstig. Der Einbrand
ist breit und flach. Dies kann mittels verschiedenen Einstellungsmoglich-
keiten je nach Stromquelle gedndert werden.

A) Balance-Regler: Prozentwert der Balance in WIG AC (Wechselstrom)
und pulsierter Prozentsatz in WIG DC (Gleichstrom). Regelt das Verhéltnis
zwischen der Dauer des Schweissstroms (Elektrode) und der Wellenperiode
zum Quadrat im WIG AC Betrieb. Je hoher die Schweissstromkompo-
nente im Verhiltnis zur Reinigungskomponente stehen, umso breiter ist
die Schweissnaht.

Balance-Regler

- Schweissstrom

0 Durchgang
Re'niQUngsstmm

- Schweissstrom
0 Durchgang

Reinigungsstrom
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B) Pulsieren hweissen bei hselstrom: Erméglicht ein schwa-
ches Erhitzen des Werkstoffes bei erhohter Lichtbogenstabilitit. Je hoher
die Pulsfrequenz, desto hoher die Lichtbogenstabilitit.

hselstrom Pulsen mit 50x pro sek

Pulsierungsdauer 50x sec

Pulsierstrom

- Relmgungsstrom

Wechselstrom Pulsen mit 100x pro sek.

Pulsje ek
; Tungsdayer 100x sec,

Pulsierstrom
Schweissstrom

om




echselstrom MIX (Gleich+Wechselstrom):

f

Schweissstrom

t

Reimguﬂgsstl‘om

C) MIX-Schweissen: ist eine Kombination zwischen (AC) Wechsel-
strom- und (DC) Gleichstrombetrieb. Die Zeiten T1 und T2 sind fest
eingestellt. Dieses Verfahren erhoht die Schweissgeschwindigkeit, da der
Energiebeitrag hoher ist.

D) ASIMM-Schweissen: Asymmetrischer Betrieb. Dies erlaubt iiber die
Dauer hinaus auch die Weite der beiden Schweiss- und Reinigungsstrome
einzustellen. Die beiden Energien, die zum Schweissen und zum Reinigen
verwendet werden sind vollig unabhédngig voneinander.

Relmgungsstrom T
Schweissstrom

Einstellwerte beim WIG-Schweissen:

Aluminium + Aluminiumlegierungen
Argon oder Argon/Helium-Gemisch
‘Wechselstrom (-)

WIG-Schweissparameter:
Schutzgas:
Stromart:

Einige weitere Hinweise

WIG-Schweissen von Aluminium: Beim
Wechselstromschweissen von Aluminium
oder Magnesium mit hherem Schweissstrom
ergibt die Rein-Wolframelektrode eher die

gewiinschte glatte, kugelformige Elektroden- _'

spitze. Werkstiicke ab 5,0 mm vorwérmen.

WIG-Schwei fffrei
Kupfer: Beim Schweissen diinner Bleche
(bis ca. 3.0 mm) ist die Wurzelausbildung
am besten wenn in leichter Schriglage ge-
schweisst wird.

WIG-Schweissen von Titan: Durch die
hohe Sauerstoffaffinitit des Titans muss der
Schutzgasmantel so gefiihrt werden, dass
das Werkstiick iiberall dort mit Schutzgas
gespiilt wird, wo eine Temperatur von 300°C
iiberschritten wird. Am besten eignen sich
dafiir Schutzgaskammern, Schutzgaswannen
oder Schleppdiisen zusitzlich zur normalen
Schutzgasspiilung.

WIG-Schweissen von Nickel: Zulegieren
von Titan im Schweisszusatz notwendig (po-
renmindernd), Wasserstoffzusatz verringert
die Viskositit des Schweissbades, verbessert
das Ausgasen und wirkt porenmindernd.

WIG-Schweissen von Inox: Haupteinsatz-
gebiet von WIG-Schweissen ist sicherlich
das Inox-Schweissen. Wenig Verzug, wenig
Anlauffarben, guter Einbrand, schones
Nahtaussehen. Wichtig ist bei Leitungen auf
das Formieren zu achten (siche ISO-STYLE
Katalog).

WIG-Schweissparameter:

Schutzgas:
Stromart

Stahl (hohe Werte des Bereiches beniitzen)
Inox (niedrige Werte des Bereiches beniitzen)
Argon oder Argon/Helium-Gemisch
Gleichstrom (=), (negativ Pol zu Elektrode)

W-Elek-
trode

9]

Strom
Amp.

Blech- | Zusatzdraht
dicke (0]

Gas-
menge
1/min

Schweiss
Geschwindikeit

0.6 mm | ohne 1.0 mm 10-25

30-40 cm/min

0.8 mm | ohne-1.0 mm | 1.0 mm 15-40

30-40 cm/min

1.0mm | 1.6 mm 1.6 mm 30-55

20-25 cm/min

1.5mm | 1.6-2.0 mm 1.6-2.0 mm | 60-80

15-25 cm/min

20mm | 2.0-2.4 mm 2.0-24 mm | 70-120

15-20 cm/min

30mm | 3.0 mm 2.5-32mm | 130-150

10-15 cm/min

40mm | 3.0 mm 3.2 mm 140-160

10-15 cm/min

Schweiss
Geschwindikeit

Strom Gasmen-
Amp. ge
I/min

Blech- | Zusatzdraht
dicke (0]

1.0 mm 35-55 7 20-25 cm/min

1.5 mm 60-80 15-25 cm/min

2.0 mm 70-120 15-20 cm/min

3.0 mm 30-150 10-15 cm/min

4.0 mm 140-165 10-15 cm/min

5.0 mm 150-190 5-15 cm/min

6.0 mm 180-240 5-15 cm/min

50mm | 4.0 mm 4.0 mm 150-190

5-15 cm/min

6.0 mm | 4.0-4.8 mm 4.8 mm 180-240

O o |l |99 |s]|s

5-15 cm/min

Wolframelektrodenschleifgerite

Neutrix - eine komfortable Alternative
fiir den ,,Richtigen Schliff* \

\““
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ISOFIL Massiv-Schweissdrihte (Schweissdrahtelektroden) . - o

Bezeichnung

Beschreibung

Stiibe
Agn/WIG

Spulen

ISOFIL GV 1-3

GV1: DIN 8554: G100
Werkst. Nr. 10324
DIN 8554:  GII' 10
AWS: RG 60
DIN 8554:  GIII 21
Werkst. Nr. ~ 1.6215
A+S-Gemisch

neutral

GV2:
GV3:

Schutzgas:
Flamme:

Autogenschweissdraht

GV1/2 Verbindungsschweissen im Rohr-, Apparate-, Kessel-, Fahr-
zeug- und Maschinenbau. Betriebstemperaturen von 0° - 350°C.
GYV3 Verbindungsschweissen im Rohr-, Apparate-, Kessel-, Fahr-
zeug- und Maschinenbau. Betriebstemperaturen von —20°-350°C.
Idealer Schweissstab fiir den Heizungsbau. Gut fiir Zwangsposi-
tionen.

Mochanicel

und Ch

ische Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Chemische Richtanalyse:
GVl C 008 Mn 0.50
GVIl C 0.15 Mn 090
GVI111 C 006 Mn 1.10

280/ 320/ 340 N/mm?*
390/ 430/ 470 N/mm?*
16/ 17/ 20 %

50/ 56/ 651/ +20°C

Si 0.10
Si 0.12
Si 0.10 Ni0.50

GV1GV2GV3

20 20
2525
30 3.0
40 40
50

ISOFIL SG-1A

AWS SFA5.18 ER70S-Z

Schutzgas: MAG (M21/C)

Spezialdraht fiir verzinkte, verrostete Oberflichen

Neuartiger verbronzter MAG-Schweissdraht. Titan-, Zirkon- und
Aluminium-Legierung. Speziell geeignet fiir verzinkte, verrostete
oder beschichtete Bleche. Einsatz im Automobil-, Stahl- und Me-
tallbau sowie fiir Reparaturarbeiten.

Mechaniscl I Chemische We

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

560 N/mm?*
480 N/mm?
23 %

120 J /+20°C

0.6
0.8
10
12

ISOFIL K 40
EN440:  G352MG2Si
DIN$559:  SG 1 M2Y 35 33
AWSAS.I8 ER 7053

Schutzgas: MAG (M21/C)

Sonderdraht mit wenig Si-Gehalt gegen Zinkanhiufung
Zum Schweissen von verzinkten oder aluminierten Blechen sowie
fiir Bauteile, die nach dem Schweissen verzinkt oder aluminiert
werden. Auch fiir Verbindungssschweissungen an allgemeinen
Baustihlen, Rohrstdhlen und Feinkornbaustihlen geeignet.

Mechanisch I Chemische W

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

Cc 010 Mn 1.10

Si 0.65

355N/mm?*
470 N/mm?
>22 %
471/-20°C

ISOFIL SG-2
DIN 8559: WSG2/SG-2
AWS A5.18-95: ER 70S-6

EN 440: G/W 3 Sil

EN 1668: G 425G 3 Sil
Werkst. Nr. 1.5125
Schutzgas: WIG (I1) (AR99.9%)
MAG (M21/C)

Standard Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Baustihlen bis
zu einer Festigkeit von 590 N/mm?, fiir Feinkornbaustiihle bis zu
einer Streckgrenze von 460 N/mm?.

Mechaniscl I Chemische We

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

Cc 010
Si 0.90

Mn 1.50

510 N/mm?*
640 N/mm?*
25 %

100 J/-20°C

ISOFIL SG-3
DIN 8559: G3
AWS A5.18-95: ER 70S-6
EN 440: G4Sil
‘Werkst. Nr. 1.5130
Schutzgas: WIG (I1) (AR99.9%)
MAG (M21/C)

Un- und niedriglegierter Schweissdraht

Schweissdraht zum Schweissen von Baustéhlen bis zu einer Festig-
keit von 610 N/mm?, fiir Feinkornbaustéhle bis zu einer Streckgrenze
von 460 N/mm?.

Mechaniseh

und Ch

ische Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

Cc 008
Si 0.10

Mn 1.70

530 N/mm?*
650 N/mm?*
24 %
801J/-20°C

ISOFIL HVW 100
DIN 8575: SG-Mo

AWS A5.18-95: ER 80S-D2*

EN 12070: G/W Mo Si

Werkst. Nr. 1.5424

Schutzgas: WIG (I1) (AR99.9%)
MAG (M21/C)
*in Anlehnung

SG-Mo legierter Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Mo-legierten
Rohr-, Kessel- und Feinkornbaustihlen sowie warmfesten Mo-
Stihlen. Einsatztemperaturen von —30° bis 500°C.

Moégliche Grundwerkstoffe
Warmfeste Stihle: P295 G H, P355 G H, 16 Mo3
Feinkornbaustihle: EN 10113-2 S275, S355, S420 / EN 10113-3 S275, S355, S420

Mechaniscl I Chemische We

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

Cc 0.0
Si 0.60

Mn 120
Mo 0.50

490 N/mm?
600 N/mm?*
22 %

1007/ +20°C
401/ —40°C

1.6
20
24

0.8
1.0
12

Vorwdrmung der Schweiss-
verbindung gemdiss EN 1011-
1, 200°-250°C. Spannungs-
arm gliihen falls erforderlich:
580°-650°C.

ISOFIL HVW 110

DIN 8575: WSG/SG CrMol
AWS A5.28-96: ER 80S-B2*

EN 12070: G/W CrMo 1 Si
Werkst. Nr. 1.7339
Schutzgas: WIG (11) (AR99.9%)
MAG (M21/C)

* in Anlehnung

SG-CrMo legierter Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von warmfesten und
druckwasserstoffbestéindigen Cr-Mo-Stihlen. Einsatztemperaturen
von bis 550°C.

0.8
1.0
12

20
24

Maogliche Grundwerkstoffe
‘Warmfeste Stihle: 13CrMo4-5, G17CrMo5-5, 25CrMo4 u.d.
Einsatzstihle: 16 MnCr5

Mechaniseh

und Ch

Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Cc 0.0
Si 0.60

Cr 120
Mo 0.50

510 N/mm?
650 N/mm?
22 %

150 J/ +20°C

Mn 1.00

0.8
1.0
12

1.6
20
24
30

Vorwdrmung der Schweiss-
verbindung gemdiss EN 1011-
1, 200°-250°C. Spannungs-
arm gliihen: 680°-720°C.

ISOFIL HVW 120

DIN 8575: WSG/ SG CrMo2
AWS A5.28-96: ER 90S-B3*

EN 12070: G/W CrMo 2 Si
Werkst. Nr. 1.7384

Schutzgas: WIG (I1) (AR99.9%)
MAG (M21/C)
*in Anlehnung

SG-CrMo legierter Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von warmfesten und
druckwasserstoffbestindigen Cr-Mo-Stihlen. Einsatztemperaturen
von bis 600°C.

Mogliche Grundwerkstoffe
‘Warmfeste Stihle: 10CrMo 9-10, 12 CrMo 9-10

Mechaniscl I Chemische We

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzdhigkeit:

Cc 009
Si 0.60

Cr 250
Mo 0.90

4600 N/mm?
620 N/mm?*
22 %

90 J/+20°C

0.8
1.0
12

20
24

Vorwdrmung der Schweiss-
verbindung gemdiss EN 1011-
1, 200°-250°C. Spannungs-
arm gliihen: 690°-740°C.

ISOFIL HVW 150

EN 12534: G39 3M Mn3NilCrMo
ER 100S-G

Schutzgas: 25 MAG (M21/C)

30
40

Hochfester Schweissdraht

Schweissdraht zum Schweissen hochfester Baustéihle bis zu einer
Festigkeit von 750 N/mm?. Feinkornbaustahl Streckgrenze bis 500
N/mm?. Hohe Kerbschlagzéhigkeit bis — 50°C.

Rohrstahl:
Feinkornbaustahl:

API-SLX, X65,X70, X80 EN 10208-2, 480, L550
EN 10137-2 S460, S500, S550, S620 Grundlage in S690

Mochaniceh

und Ch

Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

Cc 009
Si 050
Vo008

Cr
Ni

0.30
1.50

690 N/mm?
790 N/mm?
19 %

951 /-20°C
501 /-50°C

Mn 1.60
Mo 0.3

0.8
10
12

ISOFIL HVW 165

EN 12534: G89 4M Mn4Ni2CrMo
AWS A5.28: ER 100S-G

MAG
(M21/M24/C)

Schutzgas:

Hochfester Schweissdraht
Schweissdraht zum Schweissen vergiiteter Feinkornbaustihle mit
einer Streckgrenze bis 890 N/mm?.

Mogliche Grundwerkstoffe
S620-S890 (StE 620 - StE 890 V ) u.d.

Seite: 31

Mechaniceh

und Ch

Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

885 N/mm?
955 N/mm?
16 %

Kerbschlagzihigkeit: 551/ —20°C47J /- 50°C

Cc 009
Si 0.80

Cr
Ni

0.30
2.00

Mn 1.80
Mo 05

MIG/MAG

Gegen Zinkauftrag|| Uber Rost/Zink |Autogen-Draht

SG-2

Mo-Stiihle

Hochfest

Vergiitete St.




ISOFIL Massiv-Schweissdrihte (Schweissdrahtelektroden)

Stibe Spulen

Bezeichnun, Beschreibun,
] g Ag/WIG  MIG/MAG

ISOFIL 308 LSi Rostfreier Schweissdraht 19/9 Ueehanische nd Chemische Werte

. " e e .. Streckgrenze: 400 N/mm?
DIN 8556: SGx2CmNi 199 Schweissdraht und WIG-Stibe fiir tiefe C-Gehalte, austenitische  zgfesigkeir: 580 N/mm?

EN 12072: ©— G/W 199 LSi CrNi-Stihle. Ergibt ein Schweissgut vom Typ 20/10 mit guter Demung/1=5d: 40%
AWS A59-96:  ER 308 LSi Kerbschlagzihigkeit: 501/-196°C

Werkst. Nr. 14316 Korrosionsbestindigkeit. Hirte: 200 HB
Schutzgas: i 7

Migliche Grundwerksiog
WIG (I1-AR99.9%) 14301, 1.4306/08, 14311, 14371, 1.4541/50/52 ¢ 001 Cr 200 Mn 16
MAG (M13-Ar+1-3%0?) ) T T T T Si 0.80 Ni 100 Mo 02

(M12-Ar+2%Co?)
ISOFIL 347 LSi Rostfreier Schweissdraht 19/9 Nb-stabilisiert
) . . .. e . . .. Streckgrenze: 460 N/mm?
DIN8556:  SGX5CiNiNb199  Schweissdraht und WIG-Stibe fiir stabilisierte CrNi-Stihle. Hoher zgfesigkeir: 650 N/mm?
BN 12072 GIW 19 9ND i Widerstand gegen interkristalline Korrosion. Gute Besténdigkeit in Defnuns /1=3d: 35%
AWS A59-96:  ER 347 Si L Kerbschlagzdhigkeit: 100 J/+20°C
Werkst. Nr. 14551 oxidierender Umgebung. Hirte: 220 HB

Schutzgas:
WIG (11-4R99.9%)

Chemische Richtanalyse
C 004 Cr 195 Mn 15

Magliche Grundwerkstoff
MAG (M13-Ar+1-3%0,) 1.4541,1.4550, 1.4552,1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312 Si  0.80 Ni 950 Mo 03

V2A Stabilisiert

(M12-Ar+2%C0,) Nb  0.60

ISOFIL 318 Si Rostfreier Schweissdraht 19/12 Nb-stabilisiert Mechanischesnd Chemische Werte

. e . e . Streckgrenze: 410 N/mm?
DIN 8556:  SGX 5 Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von stabilisierten zugfesiigkeir: 630 N/mm?

CrNiMoNb1912 : H Qi : i i_ Dehnung / 1=5d: 35%

EN 12072 G/W 19123 Nb Si mch.trostenden .CerMo Stidhlen. Hoher Widerstand gegen interkri Kerbsehaediekeir 100174 20°C
AWS A59-96: ER 318 stalline Korrosion.
Werkst. Nr. 1.4576 :
Schutzgas: Mégliche Grundwerkstoffe C 004 Cr 190 Mn 15
WIG  (I1-4R99.9%) 14404, 14435, 14406, 14429, 14401, 14410, 14408, 14571, 14580, 14550, 14552 1 080 Ni 1200 Mo 27
MAG (M13-Ar+1-3%0,) Nb  0.60

(M12-Ar+2%CO,)
ISOFIL 316 LSi Rostfreier Schweissdraht s.g. ,,Universal-Inox-Elektrode‘ Mechanische und Chemische Werte

' . . e e .. Streckgrenze: 410 N/mm?
DIN8556:  SGX 2 CiNiMol912 - Schweissdraht und WIG-Stibe fiir tiefe C-Gehalte, austenitische Zygfesigkeir: 640 N/mm?

EN12072:  G/W 19 123LSi . . . .
; CrNiMo-Stiihle. Schweissgut vom Typ 18/13/3 mit guter Korro- Pehnung/1=5d: 35 %
AWS A59.95: ER316LSi g JP g Kerbschlagzdhigkeit: 1503/ +20°C

Werkst. N 1.4430 sionsbestdndigkeit. Gute Benetzbarkeit durch erhohten Si-Gehalt. - 210 HB
Schutzgas: ) i

WIG  (11-4R99.9%) Mdgliche Grundwerkstoffe c 001 Cr 185 Mn 17
MAG (13 Ars1 350 M1z Ars2sico, | 4401, 14404, 14435,1.4436, 14550, 14552, 1457114573, 14580, 14583, 14406, 57 030 Ni 125 Mo 27

1.4429,1.4437,1.4571,1.4580, 1.4583

t

INE

il

V4A Stab

ISOFIL 317 LL Rostfreier Schweissdraht Schweissdraht und WIG-Stibe zum Mechanische und Chemische Werte

. . . . . Streckgrenze: 410 N/mm?*
DIN 8556:  SGX2CrNiMol816  Schweissen von 4% Mo-legierten, nichtrostenden, austenitischen  z,gfigkeir: 620 Nmm?

EN12072: G/WI8165NL . . .
Stdhlen. Hoher Widerstand gegen Lochfrass, Spannungsrisskorro- Pehnung / 1=5d: 30 %
AWS A59:  ER317L* geg »oP g Kerbschlagzihigkeit: 801/-120°C

Werkst. Nr.  1.4440% sion und interkristalline Korrosion.

Schutzgas: * in Anlehnung Chemische Richtanalyse
WIG (I11-AR99.9%) C 002 Cr 180 Mn 50

BT CrunaaTa
MAG (M13-Ar+1-3%0,) 1.4406, 14429, 14435, 14438, 14446, 1 4448 Si 040 Ni 160 Mo 45
(M12-Ar+2%C0,) N 015

ISOFIL 310 Rostfreier Schweissdraht fiir Hitzebestéindige Inox-Stiihle Mechanische und Chemische Werte
DIN8556:  SGX 12CrNi2520  Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen warmfester Cr und ;Z;;ﬁf;::, PRGN

EN 12072 G/W 2520 CrNi-Stihle. Hohe Oxidationsbestindigkeit bis zu Temperaturen Defnung / 1=5d: 35%
AWS A5.9: ER 310 o Kerbschlagziihigkeit: 101/ +20°C
Werkst. Nr. 14842 von 1100°C.

Schutzgas:

WIG (11-AR99.9%) Migliche Grundyerkstoffe C 0010  Cr 250 Mn 17
MAG (VIS Are1 30, (Mizarasco, | 4762 14825, 14826, 14828, 14832, 14841, 11.4845. 1 4848 S 050 N o e ol

317L /Mo 4

Hitzebestéindig

ISOFIL 2209 Rostfreier Schweissdraht fiir Duplex Stihle Mechanische und Chemische Werte

. . . . Streckgrenze: 600 N/mm?
DIN8575:  SGX2CiNiMo2293 Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Duplex- zgesigkeir: 750 N/mm®

EN12072:  G/W2293NL - . . . Zsd:
Stidhlen. Hoher Widerstand gegen allgemeine Korrosion, Lochfrass = Dehnung / 1=5d: 25 %

AWS A59-95: ER 2209 R R Kerbschlagzihigkeit: 60J/-30°C

Werkst. N 1.4462% und Spannungsrisskorrosion.

Schutzgas: Magliche Grundwerkstoffe

WIG (11-4R99.9%) 1.4462,1.4417,1.4460, 1.4362 - Ungleichartige Verbindungen (un- und niedriglegierter Cc 0015 Cr 225 Mn 16

MAG (M13-Ar+1-3%0,)  (M12-Ar+2%CO,)  Stahl) an Duplex - Stahl. Si 0.50 Ni 850 Mo 30 N 0.5

Seite: 32

2209 Duplex




— \
ISOFIL Massiv-Schweissdriihte (Schweissdrahtelektroden) . > ] o

Bezeichnung

Beschreibung

Stiibe
Agn/WIG

Spulen

MIG/MAG

ISOFIL 385

EN 12072: G/W 20255 Cu

AWS A59-93:  ER385

Werkst. Nr. 14519

Schutzgas:

WIG (11-AR99.9%)

MAG (M13-Ar+1-3%0,)
(M12-Ar+2%C0,)

Rostfreier Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von vollauste-
nitischen CrNiMoCu-Stihlen. Hohe Korrosionsbestindigkeit in
schwefel- und phosphorsidurehaltiger Umgebung.

Mogliche Grundwerkstoffe
1.4500, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4539, 1.4585, 1.4586

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 350 N/mm?
Zugfestigkeit: 610 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 35%
Kerbschlagzihigkeit: 80 J /- 196°C

C 0013 Cr
Si 04 Ni
Cu 15

200
250

Mn 20
Mo 45

1.6
20
24

0.8
1.0
12

ISOFIL 309 LSi

DIN 8556: SGX2 CrNi24 12

EN 12072: G/W 23 12LSi

AWS A59-93: ER309L

Werkst. Nr. 14332

Schutzgas:

WIG (I1-AR99.9%)

MAG  (M13-Ar+1-3%0,)
(M12-Ar+2%C0,)

Rostfreier Schweissdraht: ,, Mischverbindungen‘
Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Mischverbin-
dungen zwischen rostbestdndigem- und Kohlestoff- oder niedrig-
legiertem Stahl. Ergibt eine risssichere Verbindung.

Migliche Grundwerkstoffe
14311, 1.4306, 1.4301 / Auftragsschweissungen an un- und niedriglegierten Stihlen /
Ungleichartige Verbindungen (unleg. Stahl und Cr- und CrNi-Stahl).

Mechanisch { Chemische We
Streckgrenze: 420 N/mm?
Zugfestigkeit: 600 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 35%
Kerbschlagzihigkeit: 70J/-120°C
40J/-196°C

Cc 001 Cr
Si 0.80 Ni

235
13.0

Mn 1.60
Mo 02

ISOFIL DLX 100

EN 12534: G2574NL

Schutzgas:

WIG (11-4r99.9%)

MAG  (M13-Ar+1-3%0,)
(M12-Ar+2%C0,)

Rostfreier Schweissdraht: ,, Super-Duplex*

Schweissdraht zum Schweissen von Zeron 100 und anderen Super-
Duplex-Stdhlen. Hoher Widerstand gegen Lochfrass und Spaltkor-
rosion im Meerwasser.

1.4460, 1.4462, 1.4463 / Losungsglithen nach dem Schweissen erforderlich!

Mechanisch { Chemische We
Streckgrenze: 570 N/mm?*
Zugfestigkeit: 800 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 26 %
Kerbschlagzihigkeit: 801J/-20°C
60J/-46°C

Cc 002 Cr 25.00
Si 040 Ni 930
Cu 0.65 W 07

ISOFIL 6202 Ni

DIN 1736: SG-NiCr20Nb
AWS A5.14: ERNiCr3

Schutzgas:
WIG (I -Ar 99.9%)
MAG (11 -Ar 99.9%)

Nickelbasis-Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen austenitischer Ni-
Basislegierungen z.B. Inconel 600 und Incoloy 800. Ebenfalls fiir
Mischverbindungen zwischen unlegierten und legierten Stihlen.
Sehr gut fiir Stidhle welche bei tiefen Temperaturen eingesetzt
werden. z.B. X8 Ni9.

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

620 N/mm?*
38 %
130J/+20°C

C 002 Cr 200
Si 020 Mn 29
Ni  Rest

Nb 25
Fe 1.1

ISOFIL 6297 Ni
DIN 1736:  SG-NiTi 4
AWS A5.14: ER Ni-1

Schutzgas:
WIG (I1 -Ar 99.9%)
MAG (I1 -Ar 99.9%)

Nickelbasis-Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stdbe zum Schweissen von Rein-Nickel
und Legierungen mit hohem Nickelgehalt. z.B. 200 oder 201. Eben-
falls fiir Pfufferlagen an Fe-Stihlen wie auch fiir Mischverbindungen
von Un-/ und mittellegierten Stdhlen wie auch Inox-Legierungen.

Mechanisch | Chemische We
Streckgrenze: 300 N/mm?
Zugfestigkeit: 450 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 28 %
Kerbschlagzihigkeit: 2007J/+20°C

C 0.02 Fe 0.13
Ti 3.00 Mn 035 Ni

Si 04
Rest

ISOFIL 6229 Ni

DIN 1736: SG-NiCrMo-3
AWS A5.14:  ER NiCrMo-3

Schutzgas:
WIG (I1 -Ar 99.9%)
MAG (I1 -Ar 99.9%)

Nickelbasis-Schweissdraht: Schweissdraht und WIG-Stibe mit
einem austenitischen Gefiige zum Schweissen von Nickel-Legie-
rungen z.B. Inconel 625 sowie Mischverbindungen Nickel mit 625
oder Inconel 600 mit 625 sowie Inox-Stihlen und 9% Ni-Stihle.
Hohe Heissrissbestindigkeit und gute Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen bis 196°C.

530 N/mm?
770 N/mm?>
35%

807 /-196°C

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

C 002 Fe 065 Cr 220
Alu 0.19 Si 0.5 Ti 020
Mo 900 Mn 007 Nb 35
Ni Rest

Mischverb.

=
)
1)
=]
=)
5
=
Y)
Q
—
72}
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=
-
4

ISOFIL 307

DIN 8556: SGX 10 CrNiMn18
8

EN 12072:
AWS A5.9-95:
‘Werkst. Nr.
Schutzgas:
WIG (I1-AR99.9%)
MAG (M12-Ar+29%C0,)

G/W 18 8 Mn
ER 307
1.4370

Sonderlegierter Schweissdraht
Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen schwer schweiss-
barer Stihle ebenso einsetzbar als Pufferlage bei Hartauftragungen.

Hirtbare Stihle, nicht magnetisierbare Stihle, Manganhartstahl, ungleichartige Verbin-
dungen z.B. unlegierte Stihle mit CrNi-Stihlen.

Mechanisch { Chemische We
Streckgrenze: 400 N/mm?
Zugfestigkeit: 630 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 40 %
Kerbschlagzihigkeit: 80J/+20°C

Cc 007 Cr 180
Si 0.80 Ni 80

Mn 6.5

ISOFIL 312

DIN 8556: SGX 10 CrNi 309

EN 12072: G299

AWS A59-95:  ER312

‘Werkst. Nr. 1.4337

Schutzgas:

WIG (I1-4R99.9%)

MAG  (MI12-Ar+2%C0,)
(M13-Ar+1-3%0,)

Rostfreier Schweissdraht (Sehr risssicher)

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen schwer schweissba-
rer Stihle (Werkzeugstihle, Mn-Hartstihle usw.) Ebenso einsetzbar
als Pufferlage bei Hartauftragungen.

Migliche Grundwerkstoff
z.B. 1.3401 / Jedoch Lage im Schaeffler-Diagramm beachten.

Mechanisch { Chemische We
Streckgrenze: 500 N/mm?
Zugfestigkeir: 750 N/mm?
Dehnung / 1=5d:
Kerbschlagzihigkeit:

20 %
401 /+20°C

Cc 0.0 Cr
Si 0.50 Ni

30.0
9.50

Mn 18

ISOFIL AW 11

DIN 8573: GktFe CL-1
AWS A5: ERR-CI

A + S-Gemisch
neutral

Schutzgas:
Flamme:

Sonder-Schweissdraht Gussschweissungen

Gussschweissstab fiir Autogenschweissungen. Verbinden und Auf-
tragen von Grauguss, Temperguss und Verbindungen von Grauguss
mit Stahl. Motorblocke, Maschinenstinder, -sockel, Zahnréder usw.

Werkstiick auf ca 400-600°C vorwirmen und bei dieser Temperatur schweissen.

Mechanisch | Chemische We
ca.220 HB

P 0.6
Fe  Rest

Mn 05

@ 4,0 x 500
@ 5,0 x 500
@ 6,0 x 500

ISOFIL TD-350

DIN 8555: MSG2-GZ 400
‘Werkst. Nr. 1.4805

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)

MAG  (M21-Ar+15-25%C0,)
(C- 100%C0,)

Hartauftrags-Schweissdraht mittlerer Hirte

Schweissdraht zum Schweissen von abgeniitzten Teilen von Kranen
und Traktoren, wie Rollen, Zahnréder, Laufplatten und Stempeln
sowie Matrizen aller Art.

Schweissgut: ist spanabhebend bearbeitbar. Hirtbar (820°-850°C) und nur durch Schieifen

bearbeitbar.
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Hiirte: 320-380 HB
Verschweissbare

Lagenzahl: 2-4

Cc 07
Mn 20

Legierte Mischverbindungen

Mittlere Hirte
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Bezeichnung

Beschreibung

Stiibe
Agn/WIG

Spulen

ISOFIL TD-600

DIN 8555: MSG6-GZ 60
‘Werkst. Nr. 14718

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)

MAG (M21-Ar+15-25%C0,)
(C- 100%C0,)

Hartauftrags-Schweissdraht Hart (,,Universal*): Schweissdraht
und WIG-Stibe zum Schweissen von hochverschleissfesten Auftra-
gungen an Werkzeugen von Erdbewegungsmaschinen sowie Teilen
in der Gesteinsverarbeitungsindustrie.

Schweissgut: ist widerstandsfihig gegen stossende und schlagende Beanspruchung: Schau-
felbacken, Pflugscharen, Backenbrecher, Saugpumpengeiuse, Schlagwerkzeuge usw.

Mechanisch | Chemische We
Hiirte:

2 Lagen unbehandelt:
Verschweissbare
Lagenzahl:
Warmfest bis:

12
1.6
24

0.8
10
12

560 HB

3 (dann Puffern)
450°C

C 045 95

Mn 04 Si 30

ISOFIL TD-461

keine
AWS: keine
Schutzgas:
MAG  (M21-Ar+15-25%C0,)
(C- 100%C0,)

Hartauftrags-Schweissdraht Schneidkanten: Schweissdraht zum
Schweissen von Reparaturen an Werkzeugen z.B. Gesenke, zur
Herstellung von werkzeugstahldhnlichen Oberfldchen auf Bau-/und
niedriglegierten Stihlen.

Die Auftragsschweissung entspricht dem H12 lufthéirtbaren Warmarbeitswerkzeugstahl.
Anwendungen: Walzwerkrollen, Gesenke, Schneidewerkzeuge, bei Metall auf Metall-
verschleiss.

Mechanisch I Chemische We
dirte:

Unbehandelt:

Warmbehandlung (450°C):

Warmfest bis:

48-55 HRc
55-65 HRc
540°C

C 065 Cr
Mn 1.50 Mo
W 1.60

70 Al 18
14 Si 08

MIG/MAG

Hart (Universal)

Schneidkanten

ISOFIL AW 20

DIN 1733. SG-Cu Ag

AWS A57-69: R Cu

‘Werkst. Nr. 2.1211

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)
Autogen moglich.

Kupferschweissdraht
Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Reinkupfer.

Verbindungs- und Auftragsschweissen an Kupfer, Bleche, Profile, 7

Behilter usw. Fiir die Cu-Rohrinstallation.

Magliche Grundwerkstoffe
2.0060, 2.0070,2.0090, 2.0110, 2.0150,2.0170, 2.1202 usw.

Mechanische und Chemische Werte
80 N/mm’
280 N/mm?
18 %

> 60 HB

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
drte:

Ag 0812
P 003

Cu Rest

Mn 02 Farbe und Struktur des

Schweissgutes wie Kupfer.

in)

ISOFIL AW 21

DIN 1733. SG-CuSn

AWS A5.7: R Cu

‘Werkst. Nr. 2.1006

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)

MIG (I1-Ar99.9%)
(I3-Ar +He)

Kupferschweissdraht
Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Kupfer und
Kupferlegierungen.

Mogliche Grundwerkstoffe
Kupferknetlegierungen: 2.1310, 2.1498, 2.1546 Kupfer: 2.0040, 2.0060, 2.0070, 2.0076,
2.20080,2.0090, 2.0100, 2.0120, 2.0150,2.0170, 2.1202, 2.1322, 2.1325, 2.1491

1.6
20
24

1.0

60 N/mm?
210 N/mm?
60 %
50-60 HB

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Hiirte:

Ni 0.1 Sn
Si 03 Cu
Mn 02

0.80
Rest

ISOFIL AWD 300
Easy Slow

1SO 24373.
Schutzgas:
WIG
MIG

Cu 6511 CuSi2Mm1

Kupferschweissdraht

Dieser Zusatzwerkstoff wurde besonders abgestimmt fiir den Einsatz
bei Einsatz bei beschichteten Blechen fiir die Automobilindustrie.
Gut flissendes Schweissbad, fehlende Neigung zur Poren- und Sprit-
zerbildung. Geeignet zum Schweissen von Cu und Cu-Legierungen
sowie un- und niedriglegierte Stihle und Gusseisen.

Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Hdirte:

und Ch Werte
285 N/mm?
45 %

62 HB

Sn 025 P
Si 0.19 Cu
Mn 1.10

0.012
Rest

CuSi-3

ISOFIL AW 23
DIN 1733. SG-CuSn 6
AWS A5.7: ER CuSn-A
Werkst. Nr. 2.1022
Schutzgas:
WIG (I1-Ar99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

(I3-Ar +He)

Kupferschweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Cu, Sn-
Bronzen sowie gut geeignet fiir Ms mit Ms oder Ms mit anderen
Cu-Legierungen, Fe-Werkstoffen und Gusseisen.

Moégliche Grundwerkstoffe
2.1010,2.1016,2.1020, 2.1030, 2.1050, 2.1052, 2.1056, 2.1080, 2.1086, 2.1090, 2.1093,
2.1006, 2.1008

Mochaniceh

und Ch Werte

150 N/mm?
260 N/mm?
20 %

80 HB

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Hdrte:

Chemische Ricl I
Sn 6
Cu  Rest

ISOFIL AW 24

DIN 1733. SG-CuSn 12
Werkst. Nr. 2.1056

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)

MIG (I1-Ar 99.9%)
(I3-Ar +He)

Kupferschweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Cu, Sn-
Bronzen sowie gut geeignet fiir Ms mit Ms oder Ms mit anderen
Cu-Legierungen sowie Fe-Werkstoffen.

Mogliche Grundwerkstoffe 2.1010,2.1020,2.1050,2.1056,2.1086,2.1010,2.1030,2.1052,
2.1080. Auftragen von Lagerbuchsen, Gleitschienen, Reparaturen von Zinnbronzeteilen.
Schweissgut nahezu farbgleich beim Schweissen von Rotguss. Ofenlétungen.

Mechaniseh
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Hdirte:

und Ch Werte
400 N/mm?
25 %

95 HB

Chemische Rich L
Sn
0.02

ISOFIL ALB 22
DIN 1733, SG-CuAl§
Werkst. Nr.  2.0921

Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)

MIG (I1-Ar 99.9%)
(I3-Ar +He)

Aluminium-Bronze-Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Alu-Bronze,
Sondermessing, Stahl, Grauguss-Verbindungen von Cu mit Stahl.
Auch fiir Auftragsschweissungen geeignet.

Mogliche Grundwerkstoffe
2.0916,2.0920, 2.0928 - grosse Werkstiick vorwarmen auf 200°C. Auftragen von Gleit-
schienen, Lauffldchen, Lagern, Ventilen, Schiebern, Armaturen usw.

Mechaniscl I Chemische We
Zugfestigkeit: 480 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 52 %
Hiirte: 100 HB

Al 8bis9
Ni 08 Fe
Cu  Rest

Mn 10
0.5

CuZn 6

ISOFIL A1 99.5
DIN 1732. SG-A199.5 Ti
EN: R 1050

AWS A5.10:  ER 1100
Werkst. Nr. 3.0805

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht
Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Reinaluminium
mit einer max. Zulegierung von 0,5%.

Mogliche Grundwerkstoffe
3.0305 (A199.9), 3.0285 (A199.8),3.0275 (A199.7), 3.0255 (A1 99.5), 3.0257 (E-Al),
3.0205 (A1 99)

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze:

Zugfestigkeit:

Dehnung / 1=5d:

Hiirte:

Al Rest Ti
Zn 0.06

0.04
Cu 0.04

Reinaluminium

ISOFIL AlMg-3

DIN 1732. SG-AlMg-3
AWS A5.10:  ER 5654
‘Werkst. Nr. 3.3536

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht
Schweissdraht und WIG-Stibe zum Schweissen von Aluminiumle-
gierungen mit einer Zulegierung von bis zu 3% Magnesium (Mg).

Mogliche Grundwerkstoffe
3.3315,3.3316, 3.3326, 3.3523, 3.3535,3.0515, 3.3206, 3.3210,
3.2316,3.3541,3.3241
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Mechanische und Chemische Werte
> 80 N/mm?
> 190 N/mm?

20 %

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Al Rest Ti
Zn 0.1

0.1 Cr 02
Mg 32 Si+Fe 0.4
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Stiibe Spulen
MIG/MAG

Bezeichnung

Beschreibung

Agn/WIG

ISOFIL AlMg-5
DIN 1732. SG-AlMg-5
EN: R 5356
AWSAS5.10:  ER 5356
‘Werkst. Nr. 3.3556

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Aluminium-
legierungen mit einer Zulegierung von mehr als 3% Magnesium

Mg).

Migliche Grundwerkstoffe
3.3535,3.3345,3.3555,3.3527,3.3537, 3.3545,3.4335,3.3541,

3.3241,3.3561,3.3261

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Al Rest Ti 0.1

Mn 0.10 Mg 5.0

Zn 0.10

110 N/mm?*
235 N/mm?*
17 %

1.6 0.8
20 1.0
24 12
30 1.6

ISOFIL AlMg-4.5

DIN 1732: SG-AlMg 4.5Mn
EN: R 5183

AWS A5.10:  ER 5183
Werkst. Nr. 3.3548

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht

Schweissdraht und WIG-Stidbe zum Schweissen von Aluminium-
Magnesium-Legierungen mit hoher Zugfestigkeit und fiir Al-Mg-

Legierungen fiir den Tieftemperatureinsatz.

Migliche Grundwerkstoff
3.3535,3.3547,3.3555,3.2315,3.3541, 3.3241,3.3561, 3.3261

Mechaniscl I Chemische We

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Chemische Richtanalyse
Al Rest Ti 0.02

Mn 0.8 Mg 45
Si 02 Zn 0.15

125 N/mm?
275 N/mm?*
17 %

Cr 015

Fe 020
Be 0.15

Hohere Festigkeit | Al-Mg-5

ISOFIL AlSi-5

DIN 1732. SG-AISi-5
AWS A5.10:  ER 4043
Werkst. Nr. 32245

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht: Schweissdraht und WIG-Stibe zum
Schweissen von Aluminiumlegierungen mit einer max. Zulegierung
bis 7% Si als Hauptlegierungselement sowie von Alu-Legierungen

mit weniger als 2% Legierungselementen.

Mogliche Grundwerkstoffe
3.3206,3.3210, 3.2316, G-AlSi-5
Nicht geeignet zum Eloxieren.

Mechanische und Ch

ische Werte

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Al Rest Ti 0.15
Mn 0.05 Fe 040
Si 50 Zn 0.10

> 40 N/mm?
> 120 N/mm?
>8 %

ISOFIL AlSi 12

DIN 1732. SG-AISi-12
AWS A5.10:  ER 4047
Werkst. Nr. 3.2585

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)
MIG (I1-Ar 99.9%)

Aluminium-Schweissdraht: Schweissdraht und WIG-Stiibe zum Mechanische und Chemische Werte

Schweissen von Aluminiumlegierungen die mehr als 7% Si als
Hauptlegierungselement enthalten.

Migliche Grundwerkstoff
3.3581,3.3583,3.2381, 3.2383, 3.2373,3.2161,3.2371,3.2151
Ebenfalls nicht geeinet zum Eloxieren.

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Al Rest Ti 0.10
Si 120 Zn 0.10

Fe 0.50

> 60 N/mm?
> 130 N/mm*
>85 %

i-12

‘
S

ISOFIL Al-900

DIN 1729. Mg Al 6 Zn
AWS A5.19:  ERAZ 61 A*
Werkst. Nr. 3.5612
Schutzgas:

WIG (I1-Ar 99.9%)
Autogen A+S

*in Anlehnung

Magnesium-Schweissdraht
WIG-Stibe zum Schweissen von Magnesium und Magnesiumlegie-
rungen. Bleche, Profile, Gussstiicke. Evt. Flussmittel verwenden:
ISOLOT AlMg 900 FP

Das Schweissgut ist riss- und porenfrei, farbgleich und korrosionsbestindig.

Schmelzbereich:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Mg Rest Zn 10
Al 65 Mn 04
Si 0.2

510-610 N/mm?
150 N/mm?
1-3%

@ 4.0 x 500

Magnesiom |

ISOFIL Al-Ti 100

DIN 1737. SGTi2
Werkst. Nr. 3.7036

Schutzgas:
WIG (I1-Ar 99.9%)

Reintitan unlegiert.

WIG-Stibe zum Schweissen von reinem Titan. Unlegierte Titan-
qualitit mit mittlerer Festigkeit und guter Dehnung.

Gasverbrauch am Lichtbogen: 12-14 1/min
Schweissunterlage: 1-21/min

Mechanische und Ch

ische Werte

Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:
Hdirte:

C 008 0, 0.18
N 005 H 0013
Fe 0.25 Ti Rest

400 N/mm?
20 %
180 HB

Titan

Seite:35




Wissenswertes iiber Fiilldrahtelektroden

Fertigungsablauf

1) Band

In verschiedenen Qualitéten:

- Nickel

- Stahl

- Rostfrei
- Kupfer
- usw.

3) Fertigung
Der Draht wird langsseitig

geschweisst und ist dadurch
entsprechend gut geschiitzt
gegen Feuchtigkeitseinfliisse.

Begriffsbestimmung

In DIN EN 758 sind Fiilldrahtelektroden zum MAG-Schweissen genormt.
Dies sind rohrférmige Elektroden deren Inneres mit schlackenbildenden
Bestandteilen ausgefiillt sind und zwar mit Rutilfiillung die Elektroden
R und P und mit basischer Fiillung die Elektrode B. Es gibt u.a. folgende
Fiilldrahtformen:

Réhrchendrihte (Nahtlos!
Standarddraht (gefiillt) der ge-
schweisst ist und daher besten Schutz
gegen Feuchtigkeit bietet.
Ausfiihrungen

K = Standard verkupferte Version

F = ,,auf Wunsch* unverkupfert

Falzdrihte (Formgeschlossen)

Giinstigere Fiilldrahtelektroden mit
Vorteilen bei Hartauftragungen, Stel-
loy-Legierungen, Chrom und Bronze-
Legierungen. Meistens unverkupfert!

Die geringe Menge der im Innern einer Fiilldrahtelektrode unterzubringen-
den Mineralien geniigt aber allein nicht um ein solch grosses Schweissbad
zu schiitzten (ausser mit Metallpulverfiilldrihten). Dementsprechend
muss zum grossten Teil auch mit Schutzgasen geschweisst werden. Auf
die Unterteilung der Fiilldrdhte in folgende Sorten und Normen gilt zu
es zu achten:

EN 758

EN 12071
EN 12535
EN 12073

Un-/niedriglegierte Fiilldrdihte
Warmfeste Fiilldrdihte
Hochfeste Fiilldrdhte
Hochlegierte Fiilldrihte

Das MAG-Schweissen von Fiilldrahtelektroden ist bei unlegierten
Stidhlen wegen der hoheren Kosten fiir den Schweisszusatz oft teurer als
das Schweissen mit Massivdrdhten. Eine Ausnahme bildet der Rutiltyp
P mit einer schnell erstarrenden, zdhen Schlacke beim Schweissen in
Zwangslagen. Solche Fiilldrihte gestatten beispielsweise in der Position
PF ein Schweissen im unteren Spriihlichtbogenbereich. Dadurch bringen

Seite: 36

2) Fiillung

Mit verschiedenen
Mineralien:

- Rutil

- Silikat

- Flussspat usw.

sie gegeniiber den Massivdrihten, die in der Zwangslage nur im Kurz-
lichtbogenbereich verschweisst werden konnen, eine erheblich hohere
Schweissleistung. Dies gleicht den hoheren Zusatzwerkstoffpreis mehr
als aus. Das Schweissen mit Fiilldrahtelektroden ergibt aber noch einige
weitere interessante Vorteile.

1) Uber das Pulver kénnen dem Schmelzbad gréssere Mengen verschieden-
artiger Legierungselemente zugefiihrt werden. Sie konnen mit zusétzlichem
Schutzgas betrieben werden, konnen aber bei entsprechender Rezeptur
auch selbstschiitzend sein.

2) Wegen der im Vergleich zu Massivdraht wesentlich htheren Stromdichte
- der Strom fliesst nur im Stahlmantel, nicht im schlecht stromleitenden
Pulverkern - ist die Abschmelzleistung grosser und der Einbrand tiefer.

3) Bei hohem basischem Pulveranteil konnen qualitativ hochwertige
Schweissverbindungen auch an schlecht schweissgeeigneten Werk-
stoffen erzielt werden.

4) Dank des besseren Badschutzes sind sie fiir Schweissarbeiten auf
Baustellen gut geeignet.

Das Sortiment an Fiilldrahtelektroden hat in den vergangenen Jahren stark
zugenommen, daher bieten wir ein vollstdndiges Sortiment an:

- Un- und niedriglegierten Fiilldrihte

- Fiilldrdhten fiir Mischverbindungen (312 usw.)

- Fiilldrédhten fiir rostbestdndige Stdhle bis Duplex und Super-Duplex-
Legierungen.

- Sonderfiilldréihten fiir die Hartauftragungen mit besonderen Vorteilen
gegeniiber den massiven Drihten auch vom Preisniveau her.

- Weitere Sonderlegierungen die sogar auf Wunsch hergestellt werden
konnen.

ISOFIL Fiilldraht Bezeichnungen

Zum Beispiel anhand von ISOFIL IFD MR 123-G

IFD = ISO Fiilldraht

MR123-G

=1 |

B = Basisch

R = Rutil mit schnellerstarrender Schlacke (Positionen)
M = Metallpulverfiilldrihte

R = Rohrchendriihte (Nahtlose Drdhte!)

123 =ISO Interne Bezeichnung

G = mit Schutzgas
O = braucht keinen Schutzgas (Schutzgaslos)
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Schweisseigenschaften

Rutil Fiilldriihte

- Vergleichbar mit rutilsauren Stabelektroden

- R =diinnfliissige / P = zdhfliissige Schlacke

- Feintropfiger, spritzerarmer Werkstoffiibergang

- Weicher, sehr stabiler Lichtbogen

- Gleichmassige, feinschuppige Nahtausbildung

- P- Typen MLMMMMMSMMM
- r r r

- Gut fiir Fiill- und Decklagen

- Bevorzugt schleppende Schweissbrennerfiihrung

Basische Fiilldriihte

- B =Basisch / Hohere Kerbschlagzihigkeit

- Mittel- bis grobtropfiger Werkstoffiibergang / weniger Spritzer

- Mittel- bis grobschuppiges Nahtaussehen

- Diinnfliissige, mattbraune Schlacke, leicht entfernbar

- Hervorragende Zihigkeitswerte, auch bei tiefen Temperaturen

- Bevorzugt eingesetzt bei hiherfesten Stihlen, bei dicken Quer-
schnitten mit hohen Eigenspannungen.

- B Bl le Schweissh il

- Gut fiir Fiill- und Decklagen

Metallpulver Fiilldri

M = Metallpulver / Hohe Ausbringung
Feintropfiger Werkstoffiibergang unter Mischgas
Im Kurz- und Spriihlichtbogen einsetzbar

Hohere Ausbringung gegeniiber Schlackentypen
Gute Zihigkeitswerte auch bei tiefen Temperaturen
Eingeschrénkter Mischlichtbogenbereich
Stechende / schleppende Schweissbrennerfiihrung
Geeignet fiir die Impulsschweisstechnik

Sehr guter Einbrand und Flankenbenetzung
Keine Schlacke!

Bei ISOFIL IFD Drihten unterscheiden wir bei
Rostfreien sowie Mischverbindungsdrihten folgende
Bezeichnungen resp. Schweisseigenschaften:

Zum Beispiel anhand von ISOFILIFD S 308 L - G IFD =1ISO Fiilldraht
S308L-G

S = Rostfreie-Fiilldrdiihte mit rutiler Schlackencharakteristik
Schutzgasschweis sung Schweissung in Wannenlage und fallend
Uberwiegend austenitische Struktur

= Rostfreie Fiilldrihte mit schnellerstarrender Schlacke
Schutzggasschweissung Schweissen in allen Positionen moglich
Maximale Abschmelzleistung bei Steignahtschweissen Uber-
wiegend austenitische Struktur

= Rostfreie Fiilldrihte mit Metallpulver Schutzgas- oder UP-
Schweissung Uberwiegend austenitische Struktur

= ISO Interne Bezeichnung

= Low Carbon (Besonders tiefer Kohlenstoffgehalt)
= mit Schutzgas

= braucht kein Schutzgas (Schutzgaslos)

Warum Fiilldrihte ? Die Vorteile

- Lichtbogenform
- Weniger Spritzer
- Weniger Poren

- Hohere Giitewerte

EN Norm fiir Fiilldrihte
Fiilldrahtelektroden - Normung Beispiel ISOFIL IFD MR 123 - G

ISOFILIFDMR 123 - GEN758T466 MM 1H 5
= Norm Einteilung

ISOFILIFD MR 123- GEN758T46 6 MM 1 H 5
= Tubular (Fiilldraht)

Seite:37

ISOFILIFD MR 123 - GEN758T46 6 MM 1 H 5
= Kennziffer fiir die Festigkeitseigenschaften von Mehrlagen-
schweissverbindungen

Mind. Bruch-
dehnung in %
22
20
20
20
18

Mindeststreck-
grenze N/mm?2
355
380
420
460
500

ISOFILIFD MR 123 - GEN758T46 6 MM 1H 5
= Kenncziffer fiir die Kerbschlagarbeit des reinen Schweissgutes oder
Schweissverbindung

Kennziffer

Kenn-
ziffer
35

38

42

46

50

Zugfestigkeit
N/mm2
440-570
470-600
500-640
530-680
560-720

Temperatur fiir
Mindestkerbschlagarbeit 47 J (..°C)
keine Anforderungen

20
0
-30
-50

-20
- 40
- 60

ISOFILIFD MR 123- GEN758T466 MM 1H 5
= Kennziffer fiir den Typ der Fiillung
Schweiss-

lagenart
E+M

Kenn-

ziffer
R

Eigenschaften Schutzgas

Rutil, langsam Erforderlich
erstarrende Schlacke
Rutil, schnell
erstarrende Schlacke
Basisch

E+M Erforderlich

E+M Erforderlich

Metallpulver E+M Erforderlich

E Nicht
Erforderlich
Nicht
Erforderlich

Rutil oder Basisch
Fluorid
Basisch/Fluorid, langsam
erstarrende Schlacke
Basisch/Fluorid, schnell Nicht
erstarrende Schlacke Erforderlich
S Andere Typen d -
ISOFILIFD MR 123 - GEN758T46 6 MM 1 H 5
= Kennciffer fiir das Schutzgas
M = Wenn die Einteilung mit einem Mischgas (M21) ohne
Helium durchgefiihrt wurde.
Wenn die Einteilung mit Kohlendioxid (CI) durchgefiihrt
wurde.
Bei selbstschiitzenden Fiilldrahtelektroden

C
N

ISOFILIFD MR 123- GEN758T466 MM 1H 5
Kennziffer fiir die Schweissposition

alle Positionen

alle Positionen, ausser fallend

Stumpfnaht in Wannenposition, Kehlnaht in Wannen- und
Horizontalposition

Stumpf- und Kehlnaht in Wannenposition

fiir Fallnaht und wie Kennziffer 3

ISOFILIFDMR 123- GEN758T46 6 MM 1H 5
= Kenncziffer fiir den Wasserstoffgehalt des aufgetragenen
Schweissgutes

H5

= max. 5% Wasserstoffgehalt mu100g) aufgetragenes
Schweissgut.
max. 10% Wasserstoffgehalt mi/100g) aufgetragenes
Schweissgut.
max. 15% Wasserstoffgehalt mi/100g) aufgetragenes

Schweissgut.




ISOFIL Fiilldrahte (Metallfiilldrahtelektroden):

Bezeichnung

Beschreibung

Spulen
Fiilldraht®

ISOFIL IFD MR 123 G

ASME: E70C-8M H 4
EN: T466MM 1 HS5

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0O,)

Metallpulver-Fiilldraht: in allen Positionen einfach zu verschweis-

sen. Gute mechanische Giitewerte und exrem hohe Abschmelzleistungen
mit exzellentem Einbrand und guter Nahtausbildung. Fiir Ein- und
Mehrlagenschweissungen an C-Mn-Stéhlen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0O,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 510 N/mm?
Zugfestigkeit: 580 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 26 %
Kerbschlagzdhigkeit: 807 /-60°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Mn 135
Si 0.60 Fe  Rest

10
1.2
1.6
24

ISOFIL IFD M 152 G

ASME: E 11 TG-K3
EN: keine

Metallpulver-Fiilldraht
mit 2% Nickel und 0,5% Molybdiin legiert, mit hoher Zdhigkeit zum
Schweissen von hochfesten vergiiteten Feinkornbaustédhlen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Ch
Streckgrenze: 720 N/mm?
Zugfestigkeit: 820 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 22 %
Kerbschlagzdhigkeit: 60J/-50°C

ische Werte

Chemische Ricl I
C 006 Ni 200 Mn 140
Mo 0.50 Si 065 Fe Rest

ISOFIL IFD BR 136 G

ASME: E 71T-5MJH4
EN: T466B M 3 HS

Verkupferter Basischer Fiilldraht
fiir Mehrlagenverbindungsschweissung an schweisskritischen Stihlen
mit hohem C-Gehalt. Die mechanischen Giitewerte sind hoch.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%CO,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch | Chemische We
Streckgrenze: 480 N/mm?
Zugfestigkeit: 580 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 28 %
Kerbschlagzdhigkeit: 60J/-60°C

C 005 Mn 140
Si 040 Fe  Rest

ISOFIL IFD B 56 G

ASME: E 111T5-K4

Basischer Fiilldraht
mit 2% Nickel, 0,5% Molybdin und 0,5% Chrom zur Verbindungs-
schweissung von hochfesten Feinkornbaustihlen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulen grosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Ch
Streckgrenze: 725 N/mm?
Zugfestigkeit: 800 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 20 %
Kerbschlagzihigkeit: 65J/-40°C

ische Werte

Chemische Richtanalyse

C 006 Cr 040 Mn 150
Ni 20 Si 040 Mo 040
Fe  Rest

ISOFIL IFD BR 141 G

ASME: E 111 T5K4
EN: T 69 5 Mn2NiCrMo
B

M3 H5

Verkupferter Basicher Fiilldraht
mit gleichen Eigenschaften wie oben (IFD B 56 G) jedoch mit hoheren
Festigkeitswerten und tieferem Kohlenstoffgehalt.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%CO,)
Spulengrésse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Streckgrenze: 840 N/mm?
Zugfestigkeit: 900 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 20 %
Kerbschlagzihigkeit: 60J/-51°C

Chemische Richtanalyse

C 005 Cr 050 Mn 140
Ni 24 Si 030 Mo 0.50
Fe  Rest

Metallpulver-Fiilldrihte

Basische Fiilldrihte

ISOFIL IFD RR 46P G

ASME: E71T-MJ
EN: T 46-4PM 1 H5

Rutil-Fiilldraht
fiir Hochleistungsschweissen in Wannenlage und fiir Steigndhte,
glatte Nahtoberfldche, spritzerarm, gute Schlackenloslichkeit.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0O,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 540 N/mm?
Zugfestigkeit: 580 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 26 %
Kerbschlagzihigkeit: 551/-40°C

C 005 Mn 145
Si 045 Fe  Rest

ISOFILIFD R 46 G

ASME: E71T-1MJ
EN: T464PM 1 H5

Rutil-Fiilldraht

fiir Hochleistungsschweissen in allen Positionen mit verschiedenen
Schweissparametern. Auch bei verrosteten und geprimerten Blechen
wird eine gute Schweissnahtqualitét erreicht!

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%CO,)
Spulengrésse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 540 N/mm?
Zugfestigkeit: 580 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 26 %
Kerbschlagzihigkeit: 551/-40°C

C 005 Mn 145
Si 045 Fe  Rest

ISOFILIFD R 114 G

ASME: E81TI-W

Rutil-Fiilldraht
fiir die Verbindungsschweissung von Corten und wetterfesten Stéhlen.
Sehr gut verschweissbar in allen Positionen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 540 N/mm?
Zugfestigkeit: 610 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 25 %
Kerbschlagzdhigkeit: 80T/ +20°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Mn 135
Si 0.60 Fe  Rest

ISOFIL IFD S 210 G

EN: T MSG 23-GF-200

Fiilldraht

fiir Verbindungsschweissung von Grau- und Sphiroguss miteinander
oder mit Stahl. Keine Vorwirmung erforderlich. Die Energieeinbringung
beim Schweissen ist gering was die Wirmeeinbringzone reduziert.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) / M12 / M13
Spulengrosse: Spule 5 kg oder grosser auf Anfrage

Streckgrenze:
Zugfestigkeit:
Dehnung / 1=5d:

Chemische Richtanalyse
CcC 075 Ni 45
Mn 4.00 Si 0.60 Fe  Rest

ISOFILIFD V 312 G

ASME: E 312TO-1/312TO-4
EN: T299RM 3 (C3)

Sonder-Fiilldraht fiir alle Positionen. Hohe Legierungsanteile fiir
heissrissbestindige Verbindungen. Vorwédrmung kann minimiert werden
bzw. wegfallen. Fiir schwer schweissbare Stihle, z.B. Werkzeugstihle,
Manganstihle, Federstahl usw.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage
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Mechanische und Ch
Streckgrenze: 650 N/mm?
Zugfestigkeit: 860 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 25 %
Kerbschlagzihigkeit: 4071/ +20°C

ische Werte

Cc 0.0 Cr 29 Mn 130 Ni
Si 0.80 Mo 040 Fe Rest

Rutil-Fiilldrihte

Mischverbindungeen| Guss




ISOFIL Fiilldrahte (Metallfiilldrahtelektroden) . \

Bezeichnung

Beschreibung

Spulen
Fiilldraht®

ISOFIL IFD S 166 G

ASME: E 307TO-1/E307T0.4*
EN: T 18 8 Mn R M 3(C3)

* in Anlehnung.

Sonderlegierter-Fiilldraht fiir Reparaturschweissungen wo hohe
Dehnung und Festigkeit mit Kaltverfestigung verlangt wird. Zwischen
austenitischen Mn- mit Mn-Stédhlen oder Mischverbindungen mit Stahl.
Auch zum Puffern oder fiir Auftragungen Stahl/Stahl-Verschleiss.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%CO,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Ch
Streckgrenze: 480 N/mm?
Zugfestigkeit: 630 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 40 %
Kerbschlagzihigkeit: 5071 /+20°C

Werte

Chemische Richtanalyse
Cc 0.1 Cr 190 Mn 60

Ni 90 Si 070 Fe Rest

09
1.0
1.2
1.6

Reparaturen

ISOFIL IFD 13/4 G
EN: TI134MM 1

Metallpulver-Fiilldraht fiir das Verbindungs- und Auftragsschweissen
an Chromstihlen mit martensitisch/ferritischem Gefiige. Einsatz im
Heissdamptbereich und bei der Herstellung von ,,Francis®- oder ,,Pelton‘*-
Turbinen. Kavitations- und korrosionsbestindig.

Schutzgas: (M12/M13 und C1)

Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage Wirmebehandlung: 2h/580°C

Mechanische und Chemische Werte
Streckgrenze: 650N/mm?*
Zugfestigkeit: 850 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 16 %
Kerbschlagzdhigkeit: 451/ +20°C

Chemische Rich 5
C 004 Ni 450 Mn 055
Mo 0.50 Si 045 Cr 1350
Fe  Rest

13/4

ISOFIL IFD S 308L G
ASME E 308LTO-1/E 308TO-4
T199LRM3 (C3)
ISOFIL IFD V 308L G
ASME:  E308LTI-1/E308T1-4
EN: T199LPMI (Cl)
ISOFIL IFD M 308L G

ASME: EC308 L
EN: TI99LMM 1

Rostfreier Fiilldraht

fiir Verbindungen und Auftragungen an stabilisierten oder nichtstabi-
lisierten Chrom-Nickel-Stiahlen mit 16-21% Chrom und 5-9% Nickel,
einsetzbar bis 350°C. Sogenannte V2A Qualitit.

Schutzgas: S und V mit M21 oder C1 und M mit M12, M13 oder M21
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische We
Streckgrenze: 430 N/mm?
Zugfestigkeit: 600 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 36 %
Kerbschlagzihigkeit: 30J/-196°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Ni 105 Mn 14
Si 070 Cr 200 Fe Rest

ISOFIL IFD S 316L G
ASME E 316LTO-1/E 3016TO-4
T1912LRM3(C3)

ISOFIL IFD V*316L G
ASME:  E3I6LTI-1/E316LT1-4
EN: T19 12LPMI (CI)

* Lagerversion

Rostfreier Fiilldraht fiir Verbindungen und Auftragungen an stabi-
lisierten oder nicht stabilisierten Chrom- Nickel-Stihlen mit 16-21%
Chrom und 10-13% Nickel. Einsetzbar bei Betriebstemperaturen von
—120°C bis 400°C. Sogenannte V4A Qualitit.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrgsse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch I Chemische W
Streckgrenze: 490 N/mm?
Zugfestigkeit: 600 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 32%
Kerbschlagzdhigkeit: 4071 /-110°C

Chemische Richtanalyse

C 003 Cr 190 Mn 140
Ni 120 Si 080 Mo 290
Fe  Rest

ISOFILIFD S 309L G
ASME: E 309LT0-1/E 309TO-4
EN: T2312LRM3(C3)
ISOFIL IFD V*309L G
ASME: E 309LT1-1/E 309LT1-4
EN: T2312LPMI (CI)
ISOFIL IFD M309L.Mo G
ASME: E 309LMoTO-1/T1-4
EN: T23122LPM3(C3)

Rostfreier Fiilldraht fiir Verbindungen und Auftragungen an auste-
nitischen CrNi-Stihlen oder dhnlichen Werkstoffen und ferritischen
CrNi-Stdhlen. Auch fiir Aufbau von Pufferlagen und Verbindungs-
Schweissungen zwischen Schwarz-(Fe) und Weiss- (Inox) Stihle.

#*V = Lagerversion

Schutzgas: S und V mit M21 oder C1 und M mit M12, M13 oder M21
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Chemische Werte
Streckgrenze: 460 N/mm?
Zugfestigkeit: 580 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 35%
Kerbschlagzihigkeit: 35J/-60°C
* hohere Mech. Werte bis S309L Mo G

Chemische Richtanalyse

C 003 Cr 230 Mn 140
Ni 130 Si 070 Fe Rest
*bei IFD §309 L Mo noch Mo 2.9%

vaa

ISOFIL IFD S 904L G

ASME: E 385 LT0-1
E 385 LT0-4
EN: TZ20255Cu
LRM3(C3)

Rostfreier Fiilldraht fiir Verbindungen und Auftragungen an Cr.Ni-Stihlen artglei-
cher Zusammensetzung mit erhdhter Korrosionsbestindigkeit gegen reduzierende Medien.
Durch erhohten Mo-gehalt in Verbindung mit Kupfer ist das Schweissgut fiir den Einsatz
in Phosphor- und Schwefelsidure geeignet. Mischverbindungen zwischen Werkstoff 1.4500,
1.4505, 1.4506, 1.4639 und un- und niedriglegierten Stiihlen ist moglich.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Chemische Werte
Streckgrenze: 430 N/mm?
Zugfestigkeit: 640 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 32 %
Kerbschlagzdhigkeit: 4071 /-110°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Cr 210 Mn 13.00
Ni 250 Si 050 Mo 490
Cu 16 Fe  Rest

ISOFILIFD S 310 G
ASME:  E3107T0-1

E 310 T0-4
EN: TZ2520RM3(C3)

Rostfreier Fiilldraht

Das Schweissgut ist zunderbestdndig bis 1100°C. Geeignet fiir Verbin-
dungen und Auftragungen von Chrom-Nickel- und dhnlichen warmfesten
ferritischen Stéhlen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Streckgrenze: 560 N/mm?
Zugfestigkeit: 410 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 30 %
Kerbschlagzihigkeit: 560 T/ +20°C

C 015 Cr 260 Mn 4.00
Ni 205 Si 060 Fe Rest

ISOFIL IFD S 329 G

EN: TZ254RM3(C3)

Rostfreier Fiilldraht einsetzbar fiir Hochtemperatur-Anwendungen,
bei denen der Nickel-Gehalt so gering wie mdoglich sein muss. Als Ver-
bindungsschweissung an Cr-Alu-Si-Legierungen und CrNi-Stéhlen von
8-24%Cr mit Si und/oder Anteilen an Alu verwendbar.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Chemische Werte
Streckgrenze: 570 N/mm?
Zugfestigkeit: 750 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 20 %
Kerbschlagzihigkeit: 401/ +20°C

Chemische Richtanalyse
C 008 Cr 250 Mn 070
Ni 400 Si 080 Fe Rest

ISOFIL IFD S DS7L

ASME: ~E 25 53 TO-4

EN: TZ2594
CuNLRM3

Rostfreier Fiilldraht
Verbindungen und Auftragungen an Super-Duplex-Stidhlen miteinander
sowie Super-Duplex-Stihlen und Mischverbindungen.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% Co,)
Spulengrosse: Spule 5 kg oder grosser auf Anfrage

Mechanisch { Chemische We
Streckgrenze: 830 N/mm?
Zugfestigkeit: 950 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 22 %
Kerbschlagzdhigkeit: 30J/-30°C

Chemische Richtanalyse

C 003 Cr 250 Mn 140
Ni 860 Si 060 Mo 3.60
Cu 100 N 026 Fe Rest

ISOFIL IFD S 2209 G

ASME: E 2209TO-1

E 2209TO-4
EN: T2293

B KR M3 (C3)

Sonder-Fiilldraht fiir Verbindungen und Auftragungen an gewalzten,
geschmiedeten und gegossenen Duplex-Stihlen. Einsatzgebiet in der che-
mischen Industrie. Das Schweissgut ist besonders besténdig gegen Loch-
frass, Spalt- und Spannungsrisskorrosion in chlorhaltiger Umgebung.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%CO,)
Spulengrésse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage
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Streckgrenze: 630 N/mm?
Zugfestigkeit: 780 N/mm?
Dehnung / 1=5d: 28 %
Kerbschlagzihigkeit: 307 /-60°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Cr 23 N 014

Mn 140 Ni 950 Si 0.80
Mo 330 Fe Rest




ISOFIL Fiilldrahte (Metallfiilldrahtelektroden)

Bezeichnung

Beschreibung

Spulen
Fiilldraht @

ISOFIL IFD M 459 O

DIN: MF-6-GF 65 GP

Hartauftrags-Fiilldraht: Preiswerte Auftragsschweisslegierung, die
rissfrei schweissbar und trotzdem verschleissfest ist. In der Minen- und
Steinindustrie und anderen Bereichen verwendbar. Die Hirten sind je
nach Grundwerkstoff unterschiedlich.

Schutzgas: Ohne Bearbeitbarkeit:
Spulengrosse: 15 kg / Spule.

schwierig !

Mechanische und Chemische Werte
Hdirte: 61 HRC
Rissempfindlichkeit: XX
Verschleissfestigkeit: XXX
Kerbschlagzihigkeit: XXX
Korrosionsfestigkeit: XX

Chemische Richtanalyse
C 050 Cr 850 Mn 150
Si 250 Fe  Rest

1.2
1.6
20
24

ISOFIL IFD M 444 G

DIN: MSG - 1-GF-350-P

Hartauftrags-Fiilldraht: Auftragsschweisslegierung, die rissfrei
schweissbar und trotzdem verschleissfest ist. In der Minen- und Stein-
industrie und anderen Bereichen verwendbar. Die Hérten sind je nach
Grundwerkstoff unterschiedlich. Wie oben jedoch mit Schutzgas.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%Co?) oder (C1 - 100% CO,) Bearbeitbarkeit:  einfach!

Spulengrosse: 15 kg / Spule.

Mechanisch I Chemische We
Hiirte:

Rissempfindlichkeit: XX
Verschleissfestigkeit: XX
Kerbschlagzdhigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Richtanalyse
C 015 Cr 200 Mn 150
Mo 020 Si 070 Fe Rest

ISOFIL IFD M 458 G

EN:  MSG 6-GF-60-GP

Hartauftrags-Fiilldraht: schmiedbares Schweissgut mit hochstem
Widerstand gegen reibenden und schlagenden Verschleiss. Fiir die
Erhaltung wertvollster Verschleissteile. Auftragen an: Erdbewegungs-
maschinenteilen, Werkzeugen (Scherenmesser, Druckgussformen), usw.

Schutzgas: (M21-Ar+10-18%C0,) oder (C1 - 100% CO,) Bearbeitbarkeit: schwierig!

Spulengrésse: 15 kg / Spule.

Mechanisch | Chemische We
Hiirte: 600 HB
Rissempfindlichkeit:
Verschleissfestigkeit:
Kerbschlagzihigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Richtanalyse
C 050 Cr 600 Mn 120
Mo 070  Si 070 Fe Rest

ISOFIL IFD M 463 O

EN:  MF 10-GF-60-GR

Hartauftrags-Fiilldraht: hoch Chromkarbid-Legierung fiir sehr harte
Auftragungen gegen mineralischen Abrieb bei geringer Schlagbean-
spruchung. Wie z.B. Forderschnecken, Auskleidung von Miillfahrzeu-
gen, Baggereimer, Mischerfliigel usw.

Schutzgas: ohne !  Bearbeitbarkeit:
Spulengrosse: 15 kg / Spule.

nicht moglich!

Mechanisch I Chemische We
Hirte: 57 HRC
Rissempfindlichkeit: XXXXX
Verschleissfestigkeit: XXXX
Kerbschlagzdhigkeit: X
Korrosionsfestigkeit: XXX

Chemische Ric I
Cc 50 Cr 27.00
Si 0.70 Fe  Rest

Sehr Hart

ISOFIL IFD M 450 O

DIN:  MF 10-GF-55-GPS

Hartauftrags-Fiilldraht: Schweisslegierung enthélt fein verteilte Titan-
karbide. Fiir rissunempfindliche Hartauftragungen, die hohem abrasivem
Verschleiss in Kombination mit Schlag und Stossbeanspruchung aus-
gesetzt sind. z.B. Brecherhdmmer, Zementwalzen, Brecherwalzen usw.

Schutzgas: ohne !  Bearbeitbarkeit:
Spulengrosse: 15 kg / Spule.

nicht moglich!

Mechanische und Ch
Hdirte:

Rissempfindlichkeit:
Verschleissfestigkeit:
Kerbschlagzihigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Ricl I
Cc 50 Cr 27.00
Si 0.70 Fe  Rest

ISOFIL IFD M 400 O

DIN 8555:  MF 21-GF-55-CGRZ

Hartauftrags-Fiilldraht: Extrem verschleiss- und korrosionsbestin-
dig. Das gut fliessende Schweissbad ergibt eine glatte Nahtoberfliche
mit geringem Einbrand. Dadurch kaum Zerfall von Karbiden. z.B.
Bohrkronen, Mischerfliigel, Bohrmeissel, in der chemischen Industrie

und im Gummiverarbeitungsbereich.
Schutzgas: ohne !  Bearbeitbarkeit:  nicht moglich!
Spulengrésse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanische und Chemische Werte
Hirte: 55 HRC
Rissempfindlichkeit: XXXX
Verschleissfestigkeit: XXXXX
Kerbschlagziihigkeit: XX
Korrosionsfestigkeit: XXXXX

Chemische Richtanalyse
WC gleichmiissig verteilt in einer Matrix bestehend
aus Nickel, Bor und Silizium: WC 50-60 %

W+Cr -Karbide

ISOFIL IFD M 402 G

DIN 8555: MSG 31-GF-400-C

Bronzelegierter Hartauftrags-Fiilldraht mit guter Bestdndigkeit
im Meerwasserbereich. Der Zusatz an Nickel erhoht die Festigkeit im
Bereich turbulenten Meerwassers und bei Heissdampf. z.B. Gleitlager,
Wellen, Schiffsschrauben. Gute Bestindigkeit gegen interkristalline
Korrosion.

Schutzgas: 13 oder I1
Spulengrosse: 15 kg / Spule. 5 kg auf Anfrage

Mechanisch | Chemische We
Hirte:

Rissempfindlichkeit:
Verschleissfestigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Al 1350 Mn 1.00
Fe 2.0 Cu Rest

ze

ISOFIL IFD M 500 G

DIN 8555:  MSG 23-GF-50-CGT

Hartauftrags-Fiilldraht: Ni,Cr, B, Si-Legierung fiir gute Verschleiss-
Reib- und Korrosionsbestindigkeit. Die Hérte ist gleichbleibend bis
650°C und fillt erst dann sehr stark ab. Der niedrige Reibungskoeffizient
bei Metall-Metall-Reibung erméglicht den Einstz fiir Armaturenpan-
zerung.

Schutzgas: 11 oder M13
Spulengrosse: 15 kg / Spule.

Bearbeitbarkeit:  schwierig!

Mechanisch I Chemische We
Hiirte:

Rissempfindlichkeit:
Verschleissfestigkeit (Metall+Metall):
Kalt/Warmverschleiss-Festigkeit:
Kerbschlagzihigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Richtanalyse
C 050 Mn 020 Si 400 Cr 1150
Fe 35 B 250 Co 100

ISOFIL IFD M 506 G

DIN 8555:  MSG 20-GF-40-CTZ

Stelloy 6 - Fiilldraht

Kombiniert alle guten Eigenschaften von Kobaltbasislegierungen wie
exzellente Erosionsfestigkeit und Korrosionsfestigkeit. Sehr gute Metall-
Metall-Reibfestigkeit mit moglicher mechanischer Bearbeitbarkeit.

Ventile, Pumpenteile, Maschinenmesser, Formrollen usw.

Schutzgas: 11 oder M13 Bearbeitbarkeit:
Spulengrosse: Spule 5 kg oder grosser auf Anfrage

mittel !

Mechanisch I Chemische We
Hiirte:

Rissempfindlichkeit:
Verschleissfestigkeit (Metall+Metall):
Kalt/Warmverschleiss-Festigkeit:
Kerbschlagzdhigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Richtanalyse
C 105 Mn 100 Si 100 Cr 29.00
W 450 Co Rest

Stelloy 6 Stelloy 50 Cu-Al/ Bron

ISOFIL IFD M 521 G

DIN 8555:  MSG 20-GF-350
/50-CKTZ

Stelloy 21 - Fiilldraht: Kaltverfestigend bei Druck oder Schlagbe-
anspruchung. Einsetzbar fiir grossflichige Auftragsschweissungen
an Armaturen aller Art welche bei hohen Driicken und Temperaturen
eingesetzt werden, Gesenke und Warmschermessern. Ausgezeichnete
Gleiteigenschaften Metall/Metall und gute Korrosionsbestindigkeit.

Schutzgas: 11 oder M13 Bearbeitbarkeit:
Spulengrosse: Spule 5 kg oder grosser auf Anfrage

einfach !
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Mechanisch | Chemische We
Hiirte:

Rissempfindlichkeit:
Verschleissvestigkeit (Metall+Metall):
Kalt/Warmverschleiss-Festigkeit:
Kerbschlagzdhigkeit:
Korrosionsfestigkeit:

Chemische Richtanalyse
C 1.05 Mn 100 Si 100 Cr 29.00
W 450 Co Rest
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Wissenswertes iiber Metallspritzen

’ Flammsprizen mit Flammspritzpistole ‘

’ Metallpulver - Auftragsbrenner

Das Pulver-Flammspritzen ist ein Beschichtungsverfahren,bei dem das
Spritzpulver mit Hilfe einer Brenngas-Sauer-stoff-Flamme aufgeschmol-
zen und auf die Oberfliche desWerkstiickes gespritzt wird. Bei diesem
Verfahren liegt eine Flammtemperatur von etwa 3100 °C zugrunde. Die
Pulver-partikel erreichen je nach Teilchengrofie, Spritzabstand und Be-
triebsdaten der Spritzpistole eine Geschwindigkeit bis zu 250 m/s. Wih-
rend des Flammendurchgangs sollten die Pulverteilchen in aufgeschmol-
zenem und/oder teigigem Zustand vorliegen.

Das Pulver-Flammspritzen lédsst sich in zwei Verfahrens-varianten ein-
teilen:

e Pulver-Flammspritzen ohne thermische Nachbehandlung (Kaltver-
fahren)

e Pulver-Flammspritzen mit nachfolgendem Einschmelzen (Warm-
verfahren)

Beim Flammspritzen ist vor der eigentlichen Haftgrundvor-bereitung die
Oberfliche des Werkstiicks von Rost, Fettund Ol sorgfiltig zu reinigen.
Das Aufrauen der metallischreinen Oberfldche sollte durch Strahlen oder
Raudrehen erfolgen, um eine gute Verklammerung mit der Spritzschicht
zu ermoglichen. Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberfld-
chenvorbereitung erfolgen.

Flammspritzpistole MiniSprayJet

-
Spritzpulver-

Behilter —l
-

[ Druckluft

Gas-Anschluss:
zB.A+S

~—— Hitzenschutzschild

Art.Nr. 7700 M

Die kompakte und leichte Pulverflammspritzpistole (MiniSprayJet)

Flammspritzpistole zum thermischen Spritzen von pulverformigen Zu-
satzwerkstoffen. Funktions- und Betriebssicherheit werden durch ein
Gasmischsystem nach dem Injektorprinzip gewihrleistet. Als Betriebs-
gase konnen Sauerstoff, Acetylen, Propan, Wasserstoff sowie Druckluft
als Kiihlgas eingesetzt werden.

Die MINI SPRAY JET ist ausgelegt fiir den universellen Einsatz im Ver-
schleiB3- und Korrosionsschutz. Durch die Modulbauweise kann die Stan-
dardpistole MINI SPRAY JET fiir viele Applikationen angepasst werden
(z. B. durch Verldngerungen).

Highlights

Integriertes Pulverfordersystem

Einsatz verschiedener Trigergase durch integrierte Weiche moglich
Uberkopfposition durch abnehmbaren und um 180° drehbaren Pulver-
anschlusskopf

Nur ein Pulveranschlusskopf mit Einstellschieber fiir verschiedene For-
dermengen.

Das Flammspritzschweissen ist ein Oberflichenbeschichtungsverfahren,
bei dem das Metallpulver als Zusatzwerkstoff durch einen Brenner aus
kurzer Entfernung auf den Grundwerkstoff aufgespriiht und gleichzeitig
eingeschmolzen wird. Dadurch gibt es zwischen der Spritzschicht und
dem Grundwerkstoff eine dem Schweissen vergleichbare Schmelzver-
bindung.

Bei diesem Verfahren ist vor der eigentlichen Haftgrundvorbereitung die
Oberfliche des Werkstiicks von Rost, Fett und Ol sorgfiiltig zu reinigen.
Das Aufrauen der metallisch reinen Oberfliche sollte durch Strahlen oder
Raudrehen erfolgen, um eine gute Verklammerung mit der Spritzschicht
zu ermoglichen. Der Spritzvorgang sollte unmittelbar nach der Oberfld-
chen-Vorbereitung erfolgen.

Dieses Verfahren ist zum Auftragen diinner Schichten, kleiner Fldchen
und Kanten in vielen Positionen gut geeignet. Oft wird es auch in Re-
paraturfillen angewendet. Als Grundwerkstoffe konnen niedrig- bis
hochlegierte rostfreie Stihle, Stahlguss, Temperguss und Gusseisen mit
Lamellen- und Kugelgraphit verwendet werden. Fiir dieses Verfahren
stehen Metallpulver-Qualititen auf Ni-Basis mit Cr-Si-B- Anteilen und
gemischte Pulverqualititen zur Verfiigung.

’Metallpulver - Auftragsbrenner ISO GDT 21

% Behiilter fiir
Y/ Metallpulver
Hebel fiir
| o .
= Pulverzufuhrt
Sauerstoff

Brennereinsatz

Azetylen

Einstellung
Sauerstoff
Gabelschliissel

/._qiia : = .I_l_‘!__ Anschlussmutter

Gasanziinder

Einstellung

Brennereinsiitze Azetylen

Art.Nr. ?

Azetylen-Sauerstoffgespeistes Pulverauftragsschweissgerit

Pulver wird vom Gasstrom mitgenommen, auf das Metallstiick gespriiht
und dort durch atomare Diffusion zwischen Grundwerkstoff und Pulver
aufgeschmolzen.

Ein paar vorteile von unserem Auftragungsbrenner ISO-GDT-21.

1-6 Einsitze fiir den gleichen Handgrift

2 zusitzliche Pulverauftragswirmeeinsitze fiir Flichenauftragung
Leisung der Anlage: 0.5-5kg Pulver pro Stunde

Auswechselbare Kupfer-Spitzen an den Schweisseinsitzen
Langlebige, sehr robuste, einwandfrei dichtende und doch gefillige
Monobloc-Sauerstoff- und Azetylen-Ventile; leicht auswechselbar
(wenn iiberhaupt notig)

Robuster Leichtmetallbecher, 70g Inhalt, unempfindlich gegen
Wirmerriickstrahlung, dank Deckel leicht auffiill- und entleerbar,
Deckel hilt dank O-Ring rut fest

Gefilliges, schones Schweizer Design des goldgelben Handgriffes
Die ganze Anlage ist in einem gediegenen, soliden Kiste verpackt
Gaseintritt: 1/4 Sauerstoff und 3/8 Azetylen.




Verschiedene Spritzverfahren

’Flammsprizen mit Pulver MiniSprayJet ‘

’ Laserspritzen ‘

Bei Pulverflammspritzen wird der pulverférmige Spritzzusatz in einer
Acetylen - Sauerstoff - Flamme an- oder aufgeschmolzen und mit Hilfe
der expandierenden Verbrennungsgase auf die vorbereitete Werkstiicko-
berfliche geschleudert. Durch den thermischen Prozess wird die Haf-
tung von Spritzschicht auf dem Grundwerkstoft erheblich gesteigert; die
Spritzschicht wird gas- und fliissigkeitsdicht.

@
-
=y O

Lichtbogenspritzen ‘

1. Acetylen / Sauerstoff
2. Pulverbehilter.

3. Brennerdiise.

4. Fordergas + Pulver.
5. Acetylen / Sauerstoff
- Flamme und Spritz-
partikel.

6. Werkstiick.

Beim Lichtbogenspritzen werden zwei drahtformige Spritzzusitze glei-
cher oder unterschiedlicher Art in einem Lichtbogen abgeschmolzen und
mittels Zerstdubergas, z.B. Druckluft, auf die vorbereitete Werkstiicko-
berfliche geschleudert. Bei der Verwendung von Stickstoff oder Argon
als Zerstdubergas wird eine Oxidation der Materialien weitgehend un-
terbunden.

1. Zerstidubergas.

2. Drahtzufuhr - Regu-

lierung.

3. Brennerkopf.

4. Elektrisch leitender

Draht.

5. Werkstiick.

Detonationsspritzen ‘

Die sogenannte Detonationsspritzen besteht aus einem Austrittsrohr, an
dessen Ende sich die Brennkammer befindet. In dieser wird das zuge-
fiihrte Acetylen - Sauerstoft - Spritzpulvergemisch durch einen Ziindfun-
ken zur Detonation gebracht. Die im Rohr entstehende Schockwelle be-
schleunigt die Spritzteilchen. Diese wird in der Flammenfront aufgeheizt
und schleudern mit hoher Partikelgeschwindigkeit in einem gerichteten
Strahl auf eine vorbereitete Werkstiickoberfliache.

1. Acetylen.

2. Sauerstoff.

3. Stickstoff.

4. Spritzpulver.

5. Ziindeinrichtung.

6. Austrittsrohr mit

Wasserkiihlung.

7. Werkstiick.

’ Plasmaspritzen

Beim Plasmaspritzen wird der pulverformige Spritzzusatz in der auf3er-
halb der Spritzpistole durch einen Plasmastrahl geschmolzen und auf die
Werkstiickoberflache geschleudert. Der Lichtbogen ist nicht iibertragend,
d.h. er brennt innerhalb der Spritzpistole zwischen einer zentrisch ange-
ordneten Elektrode (Katode) und der die Anode bildenden wassergekiihl-
ten Spritzdiise. Durch einen speziell geformten Diisenaufsatz ldsst sich
auch ein Hochgeschwindigkeitsplasma erzeugen.

1. Edelgas.

2. Kiihlwasser.
3. Gleichstrom.
4. Pulverisiertes
Material.

5. Kathode.

6. Anode.

7. Werkstiick.

Beim Laserspritzen wird ein pulverformiger Spritzzusatz iiber eine
geeignete Pulverdiise in den Laserstrahl eingebracht. Mittels Laser-
strahlung werden sowohl das Pulver, wie auch ein minimaler Teil der
Grundwerkstoffoberfliche (Mikro - Bereich) aufgeschmolzen und der
zugefiihrte Spritzzusatz metallurgisch mit dem Grundwerkstoff verbun-
den. Zum Schutz des Schmelzbades dient ein Schutzgas.

1. Laserstrahl.
2. Schutzgas.
3. Pulver.

4. Werkstiick.

Kunststoff Flammspritzen

Das Kunststoff — Flammspritzen unterscheidet sich von den anderen
Flammspritzverfahren dadurch, dass Kunststoffzusatz nicht direkt mit
der Acetylen — Sauerstoff — Flamme in Beriihrung kommt. Der Auf-
schmelzprozefl des Kunststoffes erfolgt somit nicht direkt durch die
Flamme, sonder durch die erhitzte Luft und Strahlungswirme. Durch die
Mobilitit des Kunststoff — Flammspritzens, wird die Anwendung immer
vielschichtiger.

1. Acetylen / Sauerstoff
2. Pulverbehilter.

3. Brennerdiise.

4. Fordergas + Pulver.
5. Acetylen / Sauerstoff
- Flamme und Spritz-
partikel.

6. Werkstiick.

®

o —

’ Kaltgassspritzen

Beim Kaltgasspritzen handelt es sich um eine neu Generation des Hoch-
geschwindigkeits- Flammenspritzen. Die kinetische Energie, d.h. die
Partikelgeschwindigkeit, wird hier erhoht und die thermische Energie
verringert. Somit ist es moglich, fast oxidfreie Spritzschichten zu er-
zeugen. Der Spritzzusatzwerkstoff wird mittels einem auf ca. 600°C
erhitzten Gasstrahl mit entsprechendem Druck auf Partikelgeschwin-
digkeiten > 1000 m/s beschleunigt und als kontinuierlicher Spritzstrahl
auf die zu beschichtende Oberfliche gebracht. Mit diesem Verfahren
erzeugte Schichten extreme Haftzugfestigkeiten aufweisen und aufler-
ordentlich dicht sind. Mit diesem Verfahren erzeugte Schichten weisen
extreme Haftzugfestigkeiten auf und sind auBerordentlich dicht.§

1.Trdgergas + Pulver.
2.Prozessgas.
3.Lavaldiise.

4 Uberschallgasstrom
und Spritzpartikel.
5.Werkstiick.

Text und Bilder mit freundliche Genehmigung der Linde
AG, Geschiftsbereich linde Gas, Unterschleissheim (D)

Fiir weitere Informationen bzw. Beratungen steht Ihnen unsere Technische Abteilung zur Verfiigung.




ISOMET Metallpulver fiir das Flammspritzen ' oS o

Bezeichnung

Beschreibung

ISOMET FE 06 co

Thermisches Spritzen mit gleichzeiti-
gem Einschmelzen.
Quelle: Handbrenner

Flamme: neutral

Kobalthaltige Legierung mit hervorragender Schlagbestindigkeit. Geeignet fiir
Metall-Metallbeanspruchung. Die Beschichtungen sind spanabhebend zu bearbei-
ten. Speziell fiir Werkstiicke die hohen Temperaturen und gleichzeitig Korrosion
ausgesetzt sind.

Anwendungsgebiete: Ventile, Warmschermesser, Warmstanzwerkzeuge, Ventilsitze, Abgrater von Schmiede-
stiicken usw. fiir Gleitlager, Pumpenstangen und Gehiuse.
Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Grauguss und Inox-Stihlen

Kornform:

Hiirte:
Auftragsstiirke:
Schmelzpunkt: 1140°C

C 07 Fe 35 Si
B 1.70 Ni 134

sphirisch
39-45 HRC
max. 5.0 mm

23 W 75
Cr 195 Co Rest

ISOMET FE 3 ni

Thermisches Spritzen mit gleichzeiti-
gem Einschmelzen.
Quelle: Handbrenner

Flamme: neutral

Gute Schlagfestigkeit. Porenfrei und glatte Schichten. Korrosion und Oxidati-
onsbestindig mit sehr guten Gleiteigenschaften da Ni-Basis. Lisst sich sehr gut
spanabhebend bearbeiten.

Anwendungsgebiete: Reparaturen von abgenutzten Teilen, z.B. Wellenschonerbiichsen, Pressformen, Schieber-
teilen, Ventilkegel usw.
Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Grauguss (Verbindungen) und Inox-Stihlen

Kornform:
Hdirte:
Auftragsstiirke:

sphirisch
250 HV
max. 5.0 mm

Schmelzpunkt: 1100°C

Chemische Richtanalyse
C 003 Fe 05 Si 23
B 130 Ni Rest

ISOMET FE 8 wc

Thermisches Spritzen mit gleichzeiti-
gem Einschmelzen.
Quelle: Handbrenner

Flamme: neutral

Geeignet fiir Werkstiicke die extremer Abriebbeanspruchung ausgesetzt sind. Hohe
thermische- und Korrosionsbestidndigkeit. Nur durch Schleifen (Diamant) bear-
beitbar. Wolframkarbid in Matrix.

Anwendungsgebiete: Gut einsetzbar bei Medien wie feinem Sand, Schlamm, abrasiven Pasten usw. z.B. bei
Schnitzelmesser, Schnittringe, Forderketten, Schrimmpicken, Diisen, Ventilatorfliigel usw.
Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Grauguss und Inox-Stiihlen

Kornform:
chen
Hiirte:

sphirisch/gebro-

Matrix ca 62 HRC
Karbide ca. 80
HRC

Auftragsstirke:
Schmelzpunkt: 1090°C

max. 3.0 mm

Mischpulver. Matrix NiCrBSi mit
ca 35% Wolframkarbid.

ISOMET FE 6315 ni

Thermisches Spritzen mit gleichzeiti-
gem Einschmelzen.
Quelle: Handbrenner

Flamme: neutral

Gute Legierung um Schrumpfspannungen zwischen unterschiedlich duktilen Werk-
stoffen abzubauen. Speziell fiir Gusswerkstoffe!. Gut geeignet bei Temperaturwechsel
z.B. bei Verbrennungsmotoren und Auspuffanlagen. Sehr gute Bearbeitbarkeit.

Kornform:

Hdirte:

HV)

Auftragsstirke:
Schmelzpunkt: 1050°C

sphirisch
15-18 HRC (210

unbegrenzt

Anwendungsgebiete: Speziell fiir Grauguss. Der hohe Anteil an Cu ergibt ein farbgleiches Auftragsgut wie
Grauguss mit einer sehr guten Duktilitit.
Anwendbar an: Grauguss, GGG, auch auf Cu, Ni, Fe-Werkstoffen auftragbar.

Chemische Rich ;
C 002 Fe 06 Si 20
Cu 200 Ni Rest

Selbstfliesende Legierungen fiir das Flammspritzen mit gleichzeitger Einschmelze

ISOMET FNE 2540ni

Thermisches Spritzen mit nachfolgen-
dem Einschmelzen.

Quelle: Mini-Spray-Jet
ISOJET Handbrenner

Flamme: neutral

Guter Reibungswiderstand bei Metall-Metall-Reibung (Gleitung). Gute Oxidation-
und Korrosionsbestindigkeit gegen Kalt- und Warmwasser wie auch gegen verdiinnte
Schwefel, Phosphor, Ameisen- und Essigsdure sowie Natronlauge. Besténdig gegen
mittlere Schlagbeanspruchung. Spanabhebend bearbeitbar. Porenfreie Schicht.

Anwendungsgebiete: Auftragen von Rundkérpern wie Wellen, Zapfen und Biichsen. Glasindustrie, ferner fiir
Formen, Ventilteller und Sitze, Nocken, Forderketten, Mischerteile, Gleitlager usw.
Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Gusseisen und Inox-Stihlen

Kornform:

Hdirte:
Auftragsstirke:
Schmelzpunkt: 1050°C

sphirisch
38-42 HRC
max. 3.0 mm

Chemische Rich Ivse (Rich )
C 025 Fe 35 Si 35 Fe 25
B 160 Cr 75 Ni Rest

iir das Flammspritzen mit

ISOMET FE 2760 ni

Thermisches Spritzen mit nachfolgen-
dem Einschmelzen

Quelle: Mini-Spray-Jet
ISOJET Handbrenner

Flamme: neutral

Verschleiss und korrosionsfest. Niedriger Reibungskoeffizient. Hohe Verschleissfe-
stigkeit gegen rollende-, Abrasions-, Korngleit-, Strahlabniitzungen. Nur bedingt
spanabhebend bearbeitbar. Zum Auftragen, wo Hirte bei méssiger Schlagbeanspru-
chung gefordert wird.

Anwendungsgebiete: Riihrarme, Forderschnecken, Mono-Pumpen, Pumpenstangen, Lagersitze, Mitnehmer,
‘Wellen, Zapfen, Pegel, Biichsen - Formenbau sowie Forderkettenteile, Mischerteile usw.
Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Gusseisen Inox-Stihlen sowie Kupfer

Kornform:

Hiirte:
Auftragsstirke:
Schmelzpunkt: 1015°C

sphirisch
62 HRC
max. 2.5 mm

C 075 B 32 Cr 150
Si 44 Fe 35 Ni rest

nachfolgender Einschmelze

Selbstfliessende Leg

ISOMET TS 1001
NiAl
Thermisches Spritzen ohne Ein-
schmelzen.
Quelle: Mini-Spray-Jet
ISOJET Handbrenner
Plasmaspritzen

Als Basislegierung auf Stahl, Bronzen und Aluminium-Grundwerkstoffen schafft sie
eine Haftlage fiir das Aufspritzen von verschleissfesten Cr-Ni- und Cu-Legierungen
mit entsprechenden ISOMET Pulvern oder keramischen Schichten. Die Haftfestig-
keit ist hoch.

Anwendungsgebiete: Nach Spritzen einer diinnen Lage (ca. 0,1-0,2mm) sofort das gewiinschte ISOMET TS
Pulver als zweite Schicht aufspritzen. Grundwerkstoff sollte eine Temperatur von ca. 350°C nicht iibersteigen.
Anwendbar an: als ,,Step One“ Anwendung empfohlen. Als Basisschicht nicht versiegeln.

Kornform:
Hdirte:
Auftragsstirke:
Als Haftgrund bis 0.2 mm

Als ,,one-step” bis 3.0 mmmax. 5.0 mm
Schmelzpunkt: 1380°C

kugelig + agglomeriert
150-190 HB

Al 50 Ni Rest

ISOMET TS 1002
NiAIMo

Thermisches Spritzen ohne Ein-
schmelzen.
Quelle: Mini-Spray-Jet
ISOJET Handbrenner
Plasmaspritzen

Selbsthaftendes Flammspritzpulver, als Haftschicht auf Eisen-, Kupfer- und Alu-
miniumwerkstoffen oder als ,,step-one“-Spritzschicht. Universelle Anwendung:
iiberall wo ,, TS* eingesetzt wird. Reparaturen-, vorbeugenden Schutzschichten oder
als Basislegierung usw. Kann in beliebigen Dicken aufgetragen werden.

Anwendungsgebiete: Verschleissringe, Lagersitze, Liifterrader, fehlbearbeitete und verschlissene Teile usw.
Anwendbar an: als ,,Step One* Anwendung empfohlen. Als Basisschicht nicht versiegeln.

Kornform:

Hiirte:

Auftragsstirke

Als Haftgrund bis 0.2 mm
Als ,,one-step™ bis 5.0 mm
Schmelzpunkt: 1425°C

pords umhiillt
75-80 HB

Chemische Rich Ivse (Rich
Al 50 Mo 50 Ni Rest

ISOMET TS 1003
NiCr
Thermisches Spritzen ohne Ein-
schmelzen.
Quelle: Mini-Spray-Jet
ISOJET Handbrenner
Plasmaspritzen

Basislegierung, korrosionsbestindig fiir nachfolgende Beschichtungen mit I1SO-
MET KO (Keramische) Schutzschichten oder als ,,step-one* korrosionsbestindige
Schutzschichtauftragung. Kann auch als Thermo-Barriere, Zwischenlage verwendet
werden.

Anwendungsgebiete: mit seinen hohen Ni+Cr Anteilen sowie dem Herstellungsprozess verleiht diese Spritz-
schicht eine besonders gute Korrosionsbestéindigkeit.
Anwendbar an: als ,,Step One“ Anwendung empfohlen. Als Basisschicht nicht versiegeln.

Kornform:
sphirisch+gebrochen
Hirte:

Auftragsstirke:

Als Haftgrund bis 0.2 mm
Als ,,one-step™ bis 5.0 mm
Schmelzpunkt: 1420°C

Si 12 Fe 08 Mn 22
Cr 193 Ni Rest

ISOMET TS 1020
Al

Thermisches Spritzen ohne Ein-
schmelzen.
Quelle: Mini-Spray-Jet
Plasmaspritzen

99% hochreines Aluminiumpulver, welches mit unserer MINI-Spray-Jet Flamm-
spritzpistole unter Verwendung von Wasserstoff und Sauerstoff als Heizgas mit Argon
als Pulvertransportgas zur Herstellung von oxidarmen Aluminium-Spritzschichten
geeignet ist. Kann auch mit A+O, Flamme gearbeitet werden.

rundlich
30 HRB

Kornform:

Hdirte:
Auftragsstirke:
Schmelzpunkt: 660°C

Chemische Rich 7

Anwendungsgebiete: Herstellung von Korrosionsschutzschichten, Reparatur von verletzten Aluminiumschich-
ten sowie im Hochtemperaturbereich als Hitzeschutz oder gegen Zunderbildung.
Anwendbar an: als ,,Step One* Anwendung empfohlen. Als Basisschicht nicht versiegeln.
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Al + Spuren Elemente




ISOMET Metallpulver fiir das Flammspritzen

Plasmaspritzen

Yorheriger Haftgrund: ISOMET TS 1001 NiAl, TS 1002 NiAlMo, oder TS 1003 NiCr.

Cr,0, +TiO, + SiO,

Bezeichnung Beschreibung:
ISOMET TS 1025 7zn Hochreines Zinkpulver fiir einen ausgezeichneten Schutz gegen Korrosion. Esent-  Kornform: sprazig
. . . ... O . Hairte: 39-45 HRC
) ) ) stehen hochwertige Schutzschichten aus Zink, die in ihrer Reinheit den galvanischen ae )
~ Auftragsstiirke: 01-0.5 mm
Thermisches Spritzen ohne Ein o B L . .
schmelzen. Zinkiiberziigen iiberlegen sind. Schmelzpunkt: 419°C
Quelle: Mini-Spray-Jet
Anwendungsgebiete: alle Metallflichen die gegen Korrosion sehr gut und dauerhaft geschiitzt werden sollten! Zn>99.5% + Spuren
Briickenbau, Behilterbau, Tunnelbau usw.
Anwendbar an: alle Eisenwerkstoffe
ISOMET TS 1050 Fiir abrasions- und erosionsbestindige Auftragungen die extrem hohem reibendem  Kornform: blockig/umhiillt
. . . . " . Hairte: 1900 HV (H,C)
WC/Co Verschleiss unterliegen und weniger schlaggndem Ver§chle1§s. ZB Luftgrﬂugel, Aufiragssiirke: 0.5 mir
Thermisches Spritzen ohne Ein- Forderschnecken. Wolframkarbid umhiillt mit Kobalt, die Spritzschichten sind sehr Schmelzpunkt: 1300°C
schmelzen. verschleissbestéindig und weisen eine hohe Hirte auf. Chemische Richianal:
Quelle: Mini-Spray-Jet W& Reparaturen von abgenutzten Teilen, z.B. Zement-, Minen-, Chem.- und Papier- Indu- ggst \:Vzolframkarbid
Bearbeitbar: nur bedingt, mit Diamantschleifscheiben moglich.
ISOMET TS 2001 Nni  Cr-Ni-Legierung fiir Teile, die speziell dem gleitenden Verschleiss unterliegen mit Ilgomform: Spggf}i{sgg
. . " . . P . . . drte: ~
_ ' ' einer mlttlerer.l Hiirte. G.ermge Mlkroporosuat, temperaturbestindig b¥s ca. 450°C, Aufiragsstirke: max. 2.5 mm
T‘Lemll‘“hes Spritzen ohne Ein- gute Verschleissbestiindigkeit. Bearbeitbar. Fiir Stahl, Bronzen, Messing und Alu-  Schmelzpunkt: 1010°C
schmelzen. . . . . . . . .
minium Legierungen nach vorherigem Spritzen einer Basislegierung.
Quelle: Mini-Spray-Jet Anwendungsgebiete: Ellenzapfen, Stopfbuchsensitze, Bremswellennocken, Dichtringe, Fliigelrider, IC7€ g(;é NI Rest Cr 153
Ventilschifte, Lagergestelle usw. ’
Yorheriger Haftgrund: 1SOMET TS 1001 NiAl, TS 1002 NiAIMo, oder TS 1003 NiCr.
ISOMET TS 2003 cu Aluminium-Bronze Aufspritzpulver zum Auftragen an Grauguss, Stahlguss, Inox, g‘i’ffo’”" ‘;gglillié
. .. .. . . . drte:
Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminium und Aluminiumlegierungen sowie Nik- Auftragsstéirke: mind. 1.5
Thermisches Spritzen ohne Ein- kel und Nickelwerkstoffen. Speziell fiir Gleitbahnen und Lagerflachen bei Metall- Schimelzpunkt: 780°C
schmelzen. Metallgleitbeanspruchung. Spanabhebend bearbeitbar. Chemische Richtanalyse (Richtwerte)
N Al 1000 Ni Rest
Quelle: Mini-Spray-Jet Anwendungsgebiete: Rollen, Lagerzapfen, Bronzebiichsen, Wellen, Ventilschiften.
Achtung: Werkstiicktemperatur sollte nicht iiber 250°C erhitzt werden dies konnte zu einem Hirteabfall fiihren.
ISOMET TS 2007 Rostfreies Stahlpulver mit hervorragenden Aufspritzeigenschaften mit einer sehr Kornform: ;Phéiisch/ge
. . . . . . . rochen
FeCr (316L-Legierung) hohen Korrosionsbestindigkeit vom Typ: 18/12/3 (316L) mit einem tiefen Koh- Hirte: 200 HB
Thermisches Spritzen ohne Ein- lenstoffgehalt (L). Geeignet fiir dickere Schichten. Evt. auch als Pufferlage fiir =~ Awfragsstrke: unbegrenzt
hmel : . Schmelzpunkt: 1080°C
schmelzen. hochverschleissfeste Auftragungen. Spanabhebend bearbeitbar.
Ch ische Rich lyse (Richtwerte)
Quelle: Mini-Spray-Jet Anwendungsgebiete: Wo rostfreie Schichten verlangt werden. z.B. in der Petrochemie, Anlagenbau, Bergbau, C 005 Cr 170 Mo ';2 crie.
Chemie usw. Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Inox-Stihlen, Nickel-, Kupfer-, und Aluminiumlegierungen. Si 070 Ni 125 Fe Rest
Yorheriger Haftgrund: ISOMET TS 1001 NiAl, TS 1002 NiAlMo, oder TS 1003 NiCr.
ISOMET TS 4010 Martensitisches Chromstahlgefiige fiir Hartschichten von mittlerer Hirte welche sich ~ Kornform: gebrochen
. . . L Hairte: 250 HB
FeCr nochspanabhebend bearbeiten lassen. Gute Gleiteigenschaften und Abriebfestigkeit. A:;,,ngﬁ,ke‘. max. 2.5 mm
Thermisches Spritzen ohne Ein- Die Haftfestigkeit ist sehr gut sowie gute Temperaturwechselbestindigkeit bis 600°C.  Schmelzpunki: 1460°C
schmelzen.
. L. Anwendungsgebiete: Auftragungen auf Lagerzapfen, Wellen Kolbenstangen, Presssitze, Kugellagergehdusen C 020 Si 07 Cr 163
Quelle: Mini-Spray-Jet usw.___Anwendbar an: Stahl, Stahlguss, Gusseisen, Inox-Stihlen sowie Kupfer. Ni 190 Fe rest
Yorheriger Haftgrund: ISOMET TS 1001 NiAl, TS 1002 NiAIMo, oder TS 1003 NiCr.
ISOMET KO 3015 F Gute Bestidndigkeit gegen verdiinnte Sduren, d.h. hochbestidndig gegen abrasiven Kornform: kantig gebrochen
€ Verschleiss. Kavitation. Teilch . . Hi Reib d Oxidati Hirte: 150-190 HB
erschleiss, Kavitation, Teilchenerosion sowie gegen Hitze, Reibung und Oxidation. Aufiragsstirke: 0.5 mm nach
Thermisches Sori hne Ei Vorwiegend zur elektrischen Isolation in der Elektroindustrie, im Maschinenbau, im Bearbeitung 0.3 mm
ermisches Spritzen ohne Ein- . . . . . Schmelzpunkt: 2035°C
schmelzen. chemischen Bereich, Textil-, Zementindustrie oder Ofenbau.
Quelle: Mini-Spray-Jet Anwendungsgebiete: Beschichtungen von Kolbenstangen, Ventilstgssel und -Sitze wie auch in der Textilindu- AL+0O
Plasmaspritzen strie auf Fadenfiihrungen. Kolbenstangen von Schlammpumpen usw. Temperaturbestindig bis 500°C. R
Yorheriger Haftgrund: ISOMET TS 1001 NiAl, TS 1002 NiAIMo, oder TS 1003 NiCr.
ISOMET KO 3026 cr Fiir korrosions- und verschleissfeste Keramikschichten bei denen kombinierter Kornform: gebfoéheﬂ/
. . . . . . . pratzig
Angriff von korrosions-/ reibendem-/ gleitendem- sowie Abrasionsverschleiss auf . 000 HV
. ) ) ein Minimum reduziert werden soll. Schone, sehr dichte, harte Spritzschichten mit Aufiragsstiirke: 0.5 mm nach
Thermisches Spritzen ohne Ein- = | L K Bearbeitung 0.3 mm
schmelzen. erhohter Korrosionsbestiandigkeit. Schmelzpunkt: 2435°C
Quelle: Mini-Spray-Jet Anwendungsgebiete: Lageroberflichen, Ventilsitze Pumpenteile usw.

Weitere ISOMET Pulversorten auf Anfrage!

a) Metallpulver fiir das Plasmaauftragsschweissen
b) Pulver fiir das Hochgeschwindigkeitsflammspritzen (HV)

¢) Kunstharzversiegler
d) Kunststoffpulver: z.B.

ISOMET KN 7035
ISOMET KN 8017
ISOMET KN 9005
ISOMET KN 5012
ISOMET KN 9010

Farbe: grau RAL-Nummer: 7035 Schmelzpunkt: 105°C
Farbe: grau RAL-Nummer: 8017 Schmelzpunkt: 105°C
Farbe: grau RAL-Nummer: 9005 Schmelzpunkt: 105°C
Farbe: grau RAL-Nummer: 5012 Schmelzpunkt: 105°C
Farbe: grau RAL-Nummer: 9010 Schmelzpunkt: 105°C
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Ihre Sicherheit zuerst! ' s o

Grundregeln

@

-R
i

Die Inbetriebnahme des Gerites
darf nur durch geschultes Personal
und nur im Rahmen der technischen
Bestimmungen erfolgen. Schweiss-
und Schneidgerdte diirfen aus-
schliesslich fiir das Schweissen und
Schneiden und nicht fiir Arbeiten
verwendet werden wie:

Aufladen von Batterien
Auftauen von Wasserleitungen
Grillieren

Heizen von Raumen mit Draht-
widerstanden

usw.

Unter geschultem Personal werden
Fachkrifte verstanden, die mit ihrer
technischen Ausbildung in der lage
sind, Gefahren zu Erkennen, die
durch Schweissen und Elektrizitét
entstehen konnen.

Betrieb und Wartung von Lichtbo-

gen-Schweissgeriten bringen potentielle Gefahren mit sich. Bedienungs-
personal und alle anderen Personen im Arbeitsbereich sind vor Inbetrieb-
nahme des Geriites {iber die Gefahrenquellen zu informieren.

Atemschutz

Schutz vor Fliissigmetall

9

4 HF

Gase und Dimpfe

Lichtbogenschwiessvorginge,

Elektroden und Flussmittel konnen

Diampfe und Gase verursachen.

Massnahmen:

e Rauch und Didmpfe nicht ein-
atmen.
Ausreichende Beliiftung des
Arbeitsplatzes ~ (Absaugvor-
richtung, Frischluft Ventilati-
on).
Besondere Vorsicht ist beim
Schweissen von oberldchen-
behandeltem Material geboten.
z.B. Verzinkt, Bestrichen oder
sonst irgend auf eine Art Be-
handelt.
Ebenso ist das Schweissen von
Inox (CrNi-Stihle) grosse Vor-
sicht geboten und die Ddmpfe
sollten unbedingt abgezogen
und gereinigt werden.

Elektromagnetische Beeinflus-

sung

Elektromagnetische Felder konnen
Herzschrittmacher beeinflussen

Personen, die Herzschrittmacher tragen, miissen eine drztliche Zu-
stimmung einholen, bevor sie sich in die Nidhe von Schweissarbei-

ten gegeben.

Elektrischen Stromes

Gefahren des elektrischen Stro-

mes

Der Elektroschock kann lebensge-

fahrlich sein.

e Sind die Stromfiihrenden
Leitungen (Schweisskabel,
Schlauchpakete) und die Ste-

cker in einwandfreiem Zu-
stand?

Hinweis: Samtliche Leitungen
und stromfiihrenden Kompo-
nenten sind in regelmifBigen
Abstiinden zu kontrollieren
Wird das Massekabel
(Schweissstromriickfiihrung)
richtig angeschlossen? (Bild 1)
Hinweis: Bei Drehvorrichtun-
gen sind die dafiir vorgesehe-
nen Einrichtungen zu verwen-
den.

Werden bei Arbeiten unter
erhohter elektrischer Gefihr-
dung (z.B. an nassen, feuchten
oder heissen Arbeitsplitzen)
die notigen Sicherheitsmass-
nahmen treffen.

A) Schweissstromquelle mit
der Kennzeichnung S einset-

Bild 2

zen oder (bei élteren Geriten) mit der Kennzeichnung K bzw. 42V
Dazu isolierende Unterlage verwenden, z.B. Gummimatte, Latten-
rost Bild 2.

B) Bei engen Platzverhiltnissen Schweissstromquelle ausserhalb
des Arbeitsbereichs aufstellen.

C) Schutzausriistung verwenden, die trocken ist und einen geniigen-
den elektrischen Widerstand aufweist.

Hinweis: Nach Abschluss der Schweissarbeiten ist die Schweisse-
lektrode aus dem Elektrodenhalter zu entfernen.

Massnahmen zur Vermeidung von Elektroschocks

1.

Bei der Installation des Gerites, alle Sicherheitsvorkehrungen, die
Bedienungsanleitung und alle zutreffenden Vorschriften befolgen.
Fiir das Arbeiten unter erhohter elektrischer Gefdhrdung sind Anla-
gen mit S oder K Kennzeichnung zu verwenden.

Fiir Wartungsarbeiten und das Beheben von Stérungen ist die Anla-
ge durch Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu trennen.
Wartungsarbeiten diirfen nur durch geschultes Fachpersonal durch-
gefiihrt werden.

Vollstidndig isolierte Schweisskabel-Verbinder und Schweissstrom-
stecker benutzen.

Ntzkabel, Steuerkabel und Schweisskabel vor Schweissspritzern
schiitzen und regelmifig auf Abnutzung, Risse und sonstige Schi-
den priifen.

Keine Verschalungen oder Abdeckungen lockern oder entfernen.

Augenschutz

Gesicht und Augen sind vor absprin-
genden Schlackenteilen sowie den
Folgenden der nahtbearbeitung zu
schiitzten.

=4




Ihre Sicherheit zuerst!

Schutz vor Fliissigmetall

Lichtbogen-Strahlung

Lichtbogen erzeugen Strahlungen.
Sie konnen Augenverletzungen und
Hautverbrennungen verurschachen.
Massnahmen:

Schutzschild oder Kopfschutzhelm mit korrekt angepasstem Filter-
glas verwenden.

Angemessene Schutzkleidung und Handschuhe tragen.

Anwesende andere personen im Arbeitsbereich vor Lichtbogen-
strahlungen schiitzen. Sind auch die benachbarten Arbeitsplitze ge-

Amp. /Schutzstufe

Stabschweisselektroden

MIG auf Eisenmetallen

MIG auf Leichtmetallen

TIG auf allen Legierungen

MAG (Co,)

Aircair und Ausnuten

Schutz vor Strahlung

Lichtbogen-Strahlung

Lichtbogen erzeugen Strahlungen.
Sie konnen Augenverletzungen und
Hautverbrennungen verurschachen.

glass UV-IRfilter

Larmschutzemissionen

Larmschutzemissionen

Bei bestimmten Schweissarbeiten
(Ausnuten, 2000HZ-Pulsen) kann
ibermissig Lirm entstehen. Mass-
nahmen:

Gehorschutz-Pfropfen oder Ohrenschutz-Klappen verwenden.
Die nidhere Umgebung ist durch geeignete Schallschutz-Massnah-
men vor iibermissigen Lirmemissionen zu schiitzen.

Brandverhiitung

Heisse Schlacke, Schweissspritzer,
extreme Hitze konnen Brinde ver-
ursachen.

Massnahmen zur Vermeidung von
Brinde oder Expolosionen:

e Alle feuergefihrlichen Mate-
rialien vom Arbeitsplatz entfernen und Brandschutzmassnahmen

treffen.

Seite:47

Vor Schweissarbeiten in Behiltern sicherstellen, dass keine brenn-
baren Restfliissigkeiten oder Gase vorhanden sind.
Nicht an geschlossenen Behiltern schweillen.

Brandgefahr durch vagabundierende Schweissstrome

Vagabundierende Schweissstrome
konnen Schutzleitersysteme von Haus-
installationen vollstindig zerstdren
und Brinde verursachen. Massnah-
men: Vor Beginn der Schweissarbei-
ten sicherstellen, dass:

die Massezange am Werkstiick oder Schweisstisch ordnungsgeméss
befestigt ist,

eine direkte elektriche Verbindung vom Werkstiick zur Stromquelle
besteht,

das Werkstiick oder der Schweisstisch nicht geerdet sind (Ausnah-
me: Nach Schutzklasse 1 geerdete Konstruktionen).

Eine typische Fehlerquelle ist das Deponieren der Massezange auf einem
geerdeten Gegenstand. Siehe folgenden Konfiguration:

400/230V, 50 Hz

1T

Stromquelle

|
1
Il
1

Elektrowerkzeug

Waerkstuck

Bild 1 Wenn der Elektrodenhalter mit eingespannter Stabelektrode un-
zuldssig nicht isoliert auf der Schweilstromquelle abgelegt wird, kon-
nen durch den Schweifistrom die Schutzleiter von Elektrowerkzeug und
Schweif3stromquelle durchbrennen. Der Weg des vagabundierenden
Schweil3stromes ist punktiert

400/230 V. 50 Hz

Stromquelle

l: Werkstiick
Schweifitisch (geerdet)
J

!
57

Bild 2: Beim nicht isolierten Ablegen des Stabelektrodenhalters auf die
Schweillstromquelle kann deren Schutzleiter auch dann durchschmelzen,
wenn das Werkstiick oder der Schweif3tisch auch ohne Elektrowerkzeug
eine Erdverbindung besitzt. Der Weg des vagabundierenden Schweif3-
stromes ist punktiert
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Physikalische Werte einiger Metalle und
Legierungen

Kurzzei-
chen

Name Spez.-Gew. Schmelzpunkt

kg/dm? °C

Zugfestigkeit
kg/mm?

Aluminium Al 2.70 660°C 9-12

Blei Bb 11,34 327°C 1.5

Cadmium Cd 8,64 321°C 6

Chrom Cr 1920°C

Eisen 1535°C

Gold 1063°C

Kobalt 1490°C

Kupfer 1083°C

Magnesium 650°C

Molybdén 2620°C

Nickel 1455°C

Palladium 1555°C

Platin 1770°C 16

Silber 960°C 14

Tantal 3000°C 20-100

Titan 1727°C 56-63

Vanadium 1726°C 57-109

Wolfram 3380°C 110-400

Zink 419°C 12

Zinn 232°C 2,5

Legierung

Stahl 1450-1520°C

Grauguss 1150-1250°C

Austenitischer

Cr.Ni.Stahl 7,8-7,9 1440-1460°C

Mg-Legierungen 1,8-1,83 590-650°C

Al-Legierungen 2,6-2,85 570-655°C

Zn-Legierungen 5,7-7,2 380-420°C

Messing 8.25 900-950

Bronze 880-1040°C

Gefiigebestandteile im C-Stahl

Vorwiirme-Temperatur m. C-Aquivalenz

Vorwirme-Temperatur °C

CE

Vorwirme-Temperatur mittels C-Aguivalenz!
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Kohlenstoffgehalt in % —»

Die verschiedenen Gefiigezusténde, die von der Temperatur und dem C-Gehalt
abhingig sind, zeigt das Eisen-Kohlenstoff-Schaubild. Bei Stahl mit 0,86% C
vollzieht sich die Gefiigeumwandlung bei Erwarmung auf 723°C (Umwand-
lungspunkt) plotzlich. Dabei zerfillt der Zementit im Perlit, der nur bis zu
dieser Temperatur bestidndig ist, und der Kohlenstoff 16st sich vollstdndig im
Eisen auf. Dieser Vorgang vollzieht sich im festen Zustand, es entsteht eine
feste Losung. Das neu entstandene Gefiige heisst Austenit. Bei Stdhlen mit
weniger als 0,86% C geht beim Erwérmen auf 723° C (Linie P-S ,unterer
Haltepunkt®, der gesamte Perlit in feste Losung iiber, wihrend das vorhandene
restliche Ferrit im Temperaturbereich zwischen der Linie P-S und der Linie
G-S (,,oberer Haltepunkt®) sich in Austenit umwandelt. Oberhalb der Linie
G-S ist der gesamte Restferrit in Austenit {ibergegangen.

Stihle mit mehr als 0,86% C 4ndern ihr Gefiige beim Uberschreiten der Linie
s-K-. Der Perlit wird zu Austenit, der restliche Zementit wird im Tempera-
turbereich zwischen der Linie s-K und der Linie S-E allméhlich in Austenit
umgewandelt.

Seite:51

Vorwiarmung, Zwischenlagentemperatur und Wéirmenach-
behandlung

- Vorwirm- und Zwischenlagentemperatur: 80-250°C (Ang. Herst. Beachten)

- Zwischenlagentemperatur: max. 50°C iiber Vorwadrmetemperatur (max.250°C)

- Empfehlung zur Vorw‘cirmung (in Abhdnigkeit von Streckgrenze und Blechdicke) fiir
Verbindungs- Heft- und Ausbesserungsschweissungen:

355-420
> 20

420-590 >590
>12 >8

Streckgrenze:(Nmm2) < 355
Blechdicke S (mm) > 30

- Wirmenachbehandlung: falls erforderlich, nach Angaben des Stahlherstellers

Weitere Informationen oder

Fragen

iiber das Loten, WIG-

Schweissen, MIG-Loten usw.
werden Ihnen gerne durch unser
Fachpersonal bereitgestellt.




Index Schweisstechnischer Begriffe

Gliihen

Unter Gliithen von Stahl versteht man das langsame Erwidrmen auf eine bestimmte
Temperatur, das Halten auf dieser Temperatur und das nachfolgende langsame
Abkiihlen.

a) Spannungsarmgliihen

Durch Spannungsarmglithen werden Spannungen verringert, welche Giessen, Wal-
zen, Schmieden, SchweiBen oder durch starke spanende Formungen entstanden sind.
Dabei werden Werkstiicke 1 bis 2 Std. gewirmt, gegliiht und dann sehr langsam
abgekiihlt. Die Temperaturen liegen fiir unlegierte Stihle zwischen 550 und 600°C,
fiir niedriglegierte Stihle zwischen 650 und 850°C.

b)Weichgliihen

Durch Weichglithen wird gehirteter oder kaltverfestigter Stahl wieder weich ge-
macht, um ihn gut bearbeiten zu konnen. Er wird je nach Vorschrift des Herstellers
bis zu mehreren Stunden gegliiht und langsam abgekiihlt. Weichgegliiht werden
unlegierte Stihle zwischen 680°C und 730°C, niedriglegierte Stihle zwischen 710°
und 730°C und hochlegierte Stihle zwischen 650° und 700°C.

¢) Normalgliihen

Das Normalglithen oder Normalisieren wird angewandt, wenn das Gefiige beim
Schweillen, Walzen, Giessen oder durch Glithbehandlung, ein ungleiches oder grobes
Korn erhalten hat. Die Werkstiicke bekommen dadurch wieder ein feines, gleich-
maBiges Gefiige. In der Regel geniigt ein kurzzeitiges Gliihen fiir unlegierte Stihle
zwischen 820 und 910°C, und fiir niedriglegierte Stihle von 850 bis 920°C.

Gliihfehler

Gliihen bei zu niedriger Temperatur ergibt nicht die gewiinschte Gefiigeumwand-
lung. So wird z. B. kaltverfestigter Stahl nicht geniigend weich.

Durch Gliihen bei zu hoher Temperatur wird der Stahl {iberhitzt und dadurch grob-
kornig. Er ldsst sich jedoch durch nochmaliges richtiges Glithen (Normalisieren)
riickfeinen. Wird C-Stahl bis zur Weiiglut erhitzt, so ist er verbrannt und dadurch
vollig unbrauchbar geworden.

Hiirten

a) Abschrecken

Das Abschrecken ist ein rascher Wirmeentzug. Es unterbindet die Riickbildung
des Gefiiges. Die erzielte Hirte hingt nicht nur von der Zusammensetzung der
Stihle, sondern auch von der Schnelligkeit der Abkiihlung ab. Um Spannungen
bzw. Hirterisse zu vermeiden, muss mit moglichst niedriger Geschwindigkeit
abgeschreckt werden.

b) Wiirmen
Der Stahl ist erst langsam anzuwirmen und dann schnell auf die Hartetemperatur
zu bringen.

Anlassen

Anlassen ist ein Wiederwédrmen nach dem Hirten. Es hat den Zweck, die durch
Hirten entstandenen Spannungen und die hohe Sprodigkeit der Werkstiicke zu
beseitigen. Je nach Anlasstemperatur wird dabei die Zihigkeit des Stahles mehr
oder weniger erhoht, aber auch seine Hérte entsprechend verringert.

Altern
Durch Altern (Auslagern) verlieren die Werkstiicke die durch die Wéarmebehandlung
entstandenen inneren Spannungen, ohne dass die Hirte vermindert wird.

Nitrierhirten

Nitrieren oder Aufsticken (Zufiihren von Stickstoff, , Nitrogenium®) ist ein Ran-
schichthirten, bei dem Stickstoff in die Randschicht des Stahlstiickes eindringt. In
der Randschicht bilden sich Eisen-Stickstoff-Verbindungen, sogenannte Nitride.
Sie sind Hértebildner, ohne dass abgeschreckt zu werden braucht.

HeiBriss

HeiBrisse sind Risserscheinungen, deren Entstehung an das Vorhandensein von
schmelzfliissigen Korngrenzenphasen, die gleichzeitige Aufweitung des Gefiiges
durch Kontraktionsspannungen (Zugspannungen) sowie ein heifrissgefihrdetes
(grobkorniges) Gefiige gebunden ist. Heiflrisse werden in Abhéingigkeit von ihrem
Entstehungsmechanismus in Erstarrungs-, Wiederaufschmelz- und Risse infolge
von Zihigkeitsabfillen (DDC-Risse) unterteilt.

Kaltriss

Kaltrisse sind Risserscheinungen, deren Bildung in einem Temperaturbereich ab-
lauft, wo keine schmelzfliissigen Korngrenzenphasen mehr auftreten konnen, der
Werkstoff somit vollstindig erstarrt ist. Kaltrisse entstehen durch Uberschreitung des
Festigkeitsvermogens im Inneren des Werkstoffgefiiges und konnen verschiedene
Ursachen haben. Wichtige Arten von Kaltrissen sind Aufhdrtungsrisse, wasserst-
offinduzierte Risse und Terrassenbriiche.

Seite: 52

Kaltzihe Stéhl

Werden in der Kilteindustrie zum Bau von Gasverfliissigungsanlagen, Pumpen,
Rohrleitungen, Transport- und Lagerbehiltern verwendet. Als kaltzih werden Stihle
bezeichnet, die auch bei Temperaturen unter —10°C eine ausreichende Zihigkeit
aufweisen.

Kohlenstoff (C)

Legierungs- und Begleitelement. Erhoht Zugfestigkeit und Streck-grenze. Verringert
Dehnung, Kerbschlagarbeit und —zidhigkeit sowie Wirmeleitfihigkeit. Fiihrt bei
mehr als 0,22% zur Aufhértung.

Pelletieren
Beim Pelletieren werden Feinsterze und Konzentrate mit Korngréen von weit
unter 1,0mm zu Kiigelchen von etwa 10 bis 15mm geformt.

Sintern
Die Sinterung (Sintern=Zusammenbacken) wird heute im allgemeinen auf Band-
sinteranlagen durchgefiihrt.

Spektralanalyse

Um die Zusammensetzung der Werkstoffe, d. h. Art und Menge der Legierungs-
bestandteile festzustellen, wird an Stelle der chemischen Analyse vielfach die
Spektralanalyse angewendet.

Terrassenbruch

Terrassenbriiche sind eine spezielle Art von Kaltrissen und entstehen bei Belastung
von Bauteilen in Blechdickenrichtung (z-Richtung) durch Zerstérung (Aufreifien)
ausgewalzter, sproder Einschliisse im Grundwerkstoff, z.B. von Mangansulfiden,
im Bereich von Schweiflverbindungen. Der Bruch verlduft im wiarmebeeinflussten
Bereich des Grundwerkstoffs terrassenformig entlang der aufgerissenen flichen-
haften Einschliisse.

rmf dhl
In der Industrie werden fiir zahlreiche Zwecke warmfeste Stihle verlangt, die
auch bei erhohten Temperaturen noch ausreichende Festigkeit besitzen. Das ist
insbesondere im Kraftwerksbau, der chemischen Industrie sowie der Raum- und
Luftfahrt der Fall.
- Warmfeste Stihle fiir Betriebstemperaturen bis etwa 550°C.
- Hochwarmfeste Stihle fiir Betriebstemperaturen tiber 550°C.
- Maximale Einsatztemperaturen der hochwarmfesten Stihle

liegen heute bei rd. 1100°C.

ZTU-Schaubil

Schaubild zur Beschreibung von Umwandlungsvorgédngen eines Werkstoffs oder
Schweiligutes (Schweiss-ZTU-Schaubild) in Abhéngigkeit von Zeit und Tempera-
tur. Jedes ZTU-Schaubild gilt nur fiir die Bedingungen, unter denen es aufgestellt
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