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SCHWEISSZUSATIZIWERKSTOFFE

“Jestesmy
mistrzami
w milionach
projektow”



DRARH P@]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Wprowadzenie

Od momentu zatozenia w roku 1977 spétka DRAHPO GmbH nieustannie stara
sie dopasowac swoj program produkgji i sprzedazy do ciagle rosngcych wyma-
gan rynku miedzynarodowego.

W bliskiej wspotpracy z gtéwnymi producentami dodatkéw spawalniczych i produ-
centami instalacji i maszyn do ich obrébki udato sie nam wytyczy¢ nowe standardy
w zakresie nawijania, prostowania i ciecia materiatéw dodatkowych do spawania.

Liczne zlecenia krajowych i zagranicznych producentéw drutu spawalniczego
dotyczace nawijania, prostowania, ciecia i dogniatania drutu potwierdzajg nasze
know-how w tej dziedzinie.

Specjalizujemy sie w produkcji wszelkich dodatkowych materiatéw spawalniczych
dla spawania recznego i lutowania - az do najnowoczesniejszych automatow
i robotow spawalniczych.

Nasza bogata oferta produktéw dostepnych bezposrednio z zapaséw magazyno-
wych dla wszystkich rodzajéw stopow i wszelkich stosowanych technik spawalni-
czych umozliwia nam szybka realizacje zlecen i dostaw.

Nasze dodatki spawalnicze posiadajg certyfikaty kontrolne krajowych i miedzyna-
rodowych jednostek nadzorujgcych i dopuszczeniowych. Nasze przedsiebiorstwo
stosuje system zarzgdzania jakoscig zgodnie z instrukcjg VATUV 1153 i system
zapewnienia jakosci zgodnie z normg EN 12074.

Poza tym oferujemy pomoc naszych technikow spawalnictwa w zakresie indywi-
dualnych konsultacji dotyczgcych zastosowania, doboru i wykorzystania naszych
produktow.

Spotka DRAHPO GmbH rozbudowuje sie ciggle od roku 1977 i pod wzgledem
wysokosci obrotow nalezy do najbardziej znaczgcych graczy na rynku niemiec-
kim.

Mamy nadzieje, ze bedziemy w stanie przekona¢ do siebie i naszej wspotpracy
rowniez Panstwa.

Wszystkie informacje zawarte na kartach danych odpowiadajg dzisiejszemu stanowi wiedzy i mogg by¢ zmieniane bez
wczesniejszego powiadomienia. Karty danych stanowig wytacznie ogélne wytyczne. Gwarancje dotyczace okreslonych
wiasciwosci i parametréow jakosciowych, przydatnosci do okreslonych celéw zastosowania wymagajg oddzielnego
pisemnego ustalenia.
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CERTIFICATE

of factory production control

No. 0035 - CPD - C900

In compliance with the Directive 89/106/EEC of the Council of European Communities of 21 December 1988 on
the approximation of laws, regulations and administrative provisions of the Member States relating to the
construction products (Construction Products Directive - CPD), amended by the Directive 93/68/EEC of the
Council of European Communities of 22 July 1993, it has been stated that the construction product welding
consumable

Covered electrodes EN ISO 2560-A,
Filler wire EN ISO 14341-A, EN ISO 16834-A;
EN 14700 and EN ISO 21952
Filler rod EN ISO 636-A and EN ISO 21952-A

y y Gas welding rods EN 12536

Filler material g, merged are welding wire EN 756-A

Tubular cored electrode EN ISO 17632-A, EN ISO 17634,
and EN ISO 18276-A
Filler wire and Filler rod EN ISO 14343-A,
EN ISO 18273 and EN ISO 18274

Manufacturer DRAHPO GmbH

DRAHPO GmbH

In der Loh 44

40668 Meerbusch-Lank

is submitted by the manufacturer to the initial type-testing of the product and a factory production control and that
the approved body — TUV Rheinland Industrie Service GmbH - has performed the initial inspection of the factory
and of the factory production control and performs the continuous surveillance, assessment and approval of the

factory production control.
This certificate attests that all provisions concerning the attestation of factory production control described in the

EN 13479 Annex ZA

were applied. This certificate was first issued on 2006-09-29 and remains valid as long as the conditions laid
down in the harmonised technical specification in reference or the manufacturing conditions in the factory or the
FPC itself are not modified significantly.

Valid until December 31, 2015 Certification Body for Welding Consumables
Notified Body No.0035

(e
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www.tuv.com A TUVRhelnIand®

Precisely Right.

Factory

Cologne, March 13, 2013
Revision 00

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein

D-51105 Kéin

Tel. +49-(0) 22 1 806 — 2296

Fax +49-(0) 22 1 806 — 3474
e-mail  joerg.hindelang@de.tuv.com
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Firma Harispal Techniki Spawania powstata w sierpniu 2003 r. Od poczatku
dziatalnosci dgzymy do realizacji misji ,,wszystko do procesu spawania”.
Po juz ponad 10 latach istnienia na rynku, mozemy pochwali¢ sie bardzo sze-
rokim wachlarzem ustug majacych na celu poméc Pariistwu w usprawnieniu
procesu produkcyjnego na réznych szczeblach dziatania.

Biezagcg dziatalnos¢ firmy mozna podzieli¢ na nastepujace segmenty:

Sprzedaz Artykutéw Spawalniczych - prowadzimy dziatalnosc¢

B w zakresie kompleksowego zaopatrzenia przemystu i rzemiosta

ﬁ 0 w profesjonalne maszyny i urzagdzenia spawalnicze (MIGATRONIC), ma-

0 teriatly spawalnicze (DRAHPO, CARBOWELD), uchwyty spawalnicze
MIG, TIG, MMA i czesci, palniki gazowe i osprzetu. Automatyzaciji pro-
cesOw ciecia gazowego i plazmowego, filtrowentylacyjnych stanowisk
pracy, sprzedazy profesjonalnych narzedzi, elektronarzedzi i osprzetu.
Sprzedazy narzedzi pneumatycznych i hydraulicznych, wypozyczalni
sprzetu spawalniczego. Przed dokonaniem zakupu oferujemy wczesniej-
sze, bezptatne wyprobowanie wielu maszyn i urzagdzen.

ssssssssssssssssssssssss

Osrodek Szkolenia Spawaczy to nowoczesna baza szkoleniowa,
ktéra wyposazona jest w 14 stanowisk spawalniczych m.in. urzadze-

O nia spawalnicze MIGATRONIC. Kursanci zdobywaja umiejgtnosci oraz
wiedze pod okiem instruktoréw z wieloletnim doswiadczeniem zawo-
dowym, posiadajacych tytut Migdzynarodowego Instruktora Spawalni-
czego (IWP). Szkolenia prowadzone sg na nowych urzgdzeniach firmy
Migatronic oraz Kemppi. Hala spawalnicza wyposazona jest w filtro-
wentylacje firmy Nederman. Stanowiska przystosowane sa dla osob
niepetnosprawnych. Realizujemy szkolenia w metodach: 111, 114, 121,
131, 135, 136, 138, 141 oraz 311.

Laboratorium NDT — w zakresie badan nieniszczgcych laboratorium
spetnia wszelkie ogolne kryteria dziatania laboratoriow badawczych,

! normy PN-EN 17025:2001. Zostato to udokumentowane uzyskaniem
przez firmg HARISPAL certyfikatu Polskiej Agencji Atomistyki oraz
uprawnien wydanych przez UDT. HARISPAL LABORATORIUM NDT
Swiadczy ustugi w obszarach badan: radiograficznych (promieniami
rentgena), magnetyczno-proszkowych, penetracyjnych, ultradzwigko-
wych, wizualnych, badania twardosci, badania sktadu chemicznego
PMI oraz badania wizualne z uzyciem wideo endoskopu.



Serwis Urzadzenn Spawalniczych — oferujemy Panstwu naprawy gwa-
rancyjne i pogwarancyjne, ponadto przeglady techniczne, przeglady okre-

* sowe, badania techniczne ochrony przeciwporazeniowej. Przed przysta-
pieniem do realizacji zlecenia gwarantujemy bezptatng wycene sprzetu.

Wdrazanie Nowych Technologii — w ramach wspétpracy z kontra-
% hentami nasi spawalnicy stuzg pomocg przy zatwierdzaniu techno-
"' logii spawania dla zaktadoéw pracy. Oferujemy profesjonalng pomoc
przy wykonaniu ztgczy spawanych, badan niszczacych i nieniszcza-
cych oraz przygotowaniu wymaganej dokumentaciji.

Outsourcing Spawaczy — wieloletnie doswiadczenie w branzy spa-
walniczej pozwolito nam rozszerzy¢ zakres ustug o wynajem spawa-
E# czy z r6znym poziomem dos$wiadczenia oraz uprawnien. W ramach
wspotpracy udostepniamy miejsce oraz materiaty do przeprowadze-
nia weryfikacji kompetencji spawaczy.

Produkcja — w ramach dziatalnosci produkcyjnej wytwarzamy deta-
le o matych i $rednich gabarytach. Wykonujemy potgczenia spawane
na wiekszosci grup materiatowych, zaréwno u siebie jak i u Klienta.
Stawiamy sobie coraz to nowe wyzwania, dlatego nasze umiejetno-
$ci rozwijajg sie z kazdym nowym zleceniem.

(¢

Grupy montazowe - w ramach prowadzonej dziatalnosci dysponu-
jemy wyposazonymi, doswiadczonymi i wykwalifikowanymi grupami
ﬁ monterskimi. Zajmujemy sie migdzy innymi montazem rurociggow, Sieci

przesytowych, konstrukciji stalowych, elementdw cisnieniowych. Realizu-
jemy projekty kompleksowo wraz z przeprowadzeniem badan NDT, przy-
gotowaniem dokumentacji powykonawczej. Gwarantujemy elastycznos¢
podczas wykonywanych zlecen.

RU. Harispal aby podwyzszyc¢ standard swiadczonych ustug w maju 2005 roku
wprowadzita system zarzadzania jakoscig DIN EN ISO 9001:2000.

Zapraszamy do wspotpracy!!! Zarzad i pracownicy P.U. Harispal.
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TECHNIKI SPAWANIA
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA STALI NISKOWEGLOWYCH ORAZ NISKOSTOPOWYCH i
(ENERGETYCZNYCH)
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG
DR- S4 1.5086 14171-A: S4 EH14 1.01
DR- S1 1.0351 14171-A:S1 EL12 1.02
DR - SG Mo 1.5424 21952-A: GMoSi ER 70 S-Al 1.03
DR - SG Mo PL 1.5424 21952-A: GMoSi ER 70 S-A1 1.03 a
DR-SG CrMo 1 1.7339 21952-A: GCrMo1Si ER 80 S-G 1.04
DR -SG CrMo 1 1.7339 21952-A: GCrMo1Si ER 80 S-G 1.04 a
DR - SG CrMo 2 1.7384 21952-A: GCrMo2Si ER 90 S-G 1.05
DR - SG CrMo 2 1.7384 21952-A: GCrMo2Si ER 90 S-G 1.05a
Prety TIG
DR - SG Mo 1.52424 21952-A: WMoSi ER 70 S-A1l (ER 80 S-G) 1.06
DR - SG Mo PL 1.52424 21952-A: WMoSi ER 70 S-A1 (ER 80 S-G) 1.06 a
DR -SG CrMo 1 1.7339 21952-A: WCRMo1Si ER 80 S-G 1.07
DR-SG CrMo 1 1.7339 21952-A: WCRMo1Si ER 80 S-G 1.07 a
DR - SG CrMo 2 1.7384 21952-A: WCRMo2Si ER 90 S-G 1.08
DR - SG CrMo 2 1.7384 21952-A: WCRMo2Si ER 90 S-G 1.08 a
Druty pod topnik UP/SAW
DR-S 2 Mo 1.5425 14171-A : S2Mo EA 2 1.09
DR -S 3 Mo 1.5426 14171-A : S3Mo EA 4 1.10
DR-S2CrMo 1 1.7346 24598-A : SCrMo1l EB 2 1.11
DR-S2CrMo 2 1.7305 24598A : SCrMo2 EB 3 1.12
Druty proszkowe do spawania stali niskostopowych - energetycznych
DR - F MPR 35 17634 A: T46 2 Mo M M 2 H5 E80CGMH4 1.13
DR - F RPR 35 17634 A: T46 4 Mo P M 1 H5 E81T1-A1MH4 1.14
DR - F BPR 35 17634 A: T46 3 Mo B M 4 H5 E80T5GMH4 1.15
DR - F MPR 40 17634 A: T CrMol M M 2 H5 E80CB2MH4 1.16
DR - F RPR 40 17634 A: T CrMol P M 1 H5 E81T1B2MHS8 1.17
DR - F BPR 40 17634 A: T CrMol B M 4 H5 E80T5B2MH4 1.18
DR - F MPR 45 17634 A: T CrMo2 M M 2 H5 ESO0CB3MH4 1.19
DR - F RPR 45 17634 A: T CrMo2 P M 1 H5 E81T1B3MHS8 1.20
DR - F BPR 45 17634 A: T CrMo2 B M 4 H5 E90T5B3MH4 1.21
Druty lite MAG
DR - SG CrMo5 1.7373 21952 - A: GCrMo5Si ER 80 S-B6 1.22
DR - SG CrMo9 1.7388 21952 - A: GCrMo9Si ER 90 S-B9 1.23
DR - SG CrMo91 1.4903 21952 - A: GCrMo91 ER 90 S-B9 1.24
Druty Proszkowe
DR-F BPR 47 1.7373 17634-A : TCrMo5 B M 4 H5 E80T5B6MH4 1.25
DR-F MPR 91 17634-B : T69T15-0M-9C1MV- ES0C-BOMH4 1.26
DR-F RPR 91 17634-B : T69T1-1M-H-H5 E91T1-GMH4 1.27
Prety TIG
DR-SG CrMo 5 1.7373 21952-A: WCrMo5Si ER 80 S-B6 1.28
DR-SG CrMo 9 1.7388 21952-A: WCrMo9Si ER 90 S-B6 1.29
DR-SG CrMo 91 1.4903 21952-A: WCrMo91 ER 90 S-B6 1.30
DR-SG CrMo WV 1.4937 21952-A: WCrMoWV12 ER 505 1.31
upP

DR-S 1CrMo 5 1.7374 24598-A: SCrMo5 EB 6 1.32
DR-S 1CrMo 9 1.7388 24598-A: SCrMo9 EB 8 1.33




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweifien DR-S 4

EN ISO 14171-A : S4
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.5086

AWS/ASME-A 5.17 : EH 14
Eigenschaften/ Universell einsetzbare UP-Drahtelektrode fiir SchweiSungen
Anwendungen im Stahl-, Schiff- und Apparatebau.

C Si Mn P S Mo Ni

Drahtanalyse 0,07-0,15 0,150 1,75-2,25 0,025 0,025 0,150 0,150
(Richtwerte) Cr Cu

0,150 0,300

Mechanische Giite-
werte des reinen

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweiflpulver bestimmt.

Schweifigutes
Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344

Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00

1.01
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweiflen D R-S 1

EN ISO 14171-A ¢ S1
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.0351

AWS/ASME-A 5.17 : EL 12
Eigenschaften/ UP-Drahtelektrode fiir SchweiBungen mit geringen
Anwendungen Anforderungen im Stahl-, Schiff- und Apparatebau.

C Si Mn P S Mo Ni

Drahtanalyse 0,05-0,15 0,150 0,35-0,60 0,025 0,025 0,150 0,150
(Richtwerte) Cr Cu

0,150 0,300

Mechanische Giite-
werte des reinen

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweiflpulver bestimmt.

Schweillgutes
Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
. EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 1,00 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00 - 5,00 -
6,00

1.02
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG Mo

EN ISO 21952-A : GMoSi
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.5424

AWS/ASME-A 5.28 : ER 70 S-A1
Eigenschaften/ Massnvdrahtelektrofle zum Schweillen von warmfesten
A d Kessel- und Rohrstihlen.

nwendungen Betriebstemperatur bis 500 °C.
C Si Mn Mo P S
Drahtanalyse 0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 0,40-0,60 0,020 0,020
(Richtwerte) Ni Cu \% Nb Cr
0,300 0,300 0,030 0,010 0,200

Schutzgas : M2

Streckgrenze Re : >3558 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) : > 22 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase C,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.03
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG Mo

EN ISO 21952-A : GMoSi
Okreslenie normowe Nr materialowy :1.5424
AWS/ASME-A 5.28 : ER70 S-A1

Drut do spawania stali kottowych zaroodpornych i stali
rurowych.
Temperatura robocza do 500 °C.

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

: (o] Si Mn Cr P S
Sktad chemiczny 0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 0,40-0,60 0,020 0.020
drutu (wartosci Ni cu v Nb or
orientacyjne) 0,300 0,300  0.030 0,010 0,200
Gaz ochronny M2
Granica plastycznosci Re 1> 355 MPa
Mechaniczne \évrilltrzymalosc narozcigganie :>510 MPa
‘é’z'a:féwgss‘t’; iwa Wydtuzenie A (Lo= 5do) >22 %
ysteg P Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :>47 J przy
20°C
Twardosé :
Gazy ochronne C.M2

wg EN ISO 14175

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe

Dopuszczenia DB, znak CE

Materiaty patrz informacja o produkcie

Forma dostaw Szpule zgodnie z DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 i EN
y ISO 14344 Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.03a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-SG CrMo 1

EN ISO 21952-A : GCrMolSi
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7339
AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-G
Eigenschaften/ Masswdrahtelekt"rod.e zum Schweilen von wilrmfesten und
A dunsen druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen.
nwen g Betriebstemperatur bis 550 °C.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30 0,40-0,65
(Richtwerte) P S Ni Cu v Nb Cr
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >3558 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : > 20 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase C, M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.04
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG CrMo 1

Okreslenie normowe

EN ISO 21952-A : GCrMo1Si
Nr materiatowy :1.7339
AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-G

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania kottowych stali zaroodpornych i
odpornych cisnieniowo i stali rurowych. Temperatura
robocza do 550°C.

Sktad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

C Si Mn Cr Mo
0,08-0,14  0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30  0,40-0,65
P S Ni Cu \" Nb Cr

0,020 0.020 0,300 0,300 0.030 0,010 0,200

Mechaniczne
wilasciwosci

Gaz ochronny M2

Granica plastycznosci Re :> 355 MPa
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie :> 510 MPa
Rm

. Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>20 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :>47 J przy
20°C
Twardos¢é :
Gazy ochronne C. M2

wg EN ISO 14175

Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
DB, znak CE

Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule zgodnie z DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 i EN
ISO 14344 Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.04a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-SG CrMo 2

Normbezeichnungen

EN ISO 21952-A : GCrMo2Si
Werkstoff-Nr. : 1.7384
AWS/ASME-A 5.28 : ER90S-G

Massivdrahtelektrode zum Schweifien von warmfesten und

Eigenschaften/ druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen, sowie fiir
Anwendungen legierungsihnliche Vergiitungs- und Einsatzstéhle.
Betriebstemperatur bis 600 °C.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20  2,30-3,00  0,90-1,20
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb Cr
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >400 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >500 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) :> 18 %
Schweigutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase C,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.05
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG CI'MO 2

Okreslenie normowe

EN ISO 21952-A : GCrMo2Si
Nr materiatowy :1.7384
AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-G

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania kottowych stali zaroodpornych i
odpornych cisnieniowo i stali rurowych, oraz innych
podobnych stali stopowych, uszlachetnianych i
uzytkowych.

Temperatura robocza do 600°C.

Sktad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

Cc Si Mn Cr Mo
0,04-0,12  0,50-0,80  0,80-1,20  2,30-3,00  0,90-1,20
P S Ni Cu \" Nb Cr

0,020 0.020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200

Mechaniczne
wilasciwosci

Gaz ochronny M2
Granica plastycznosci Re :>400 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie : > 500 MPa
Rm

wg EN ISO 14175

. Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>18 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-V A, 1> 47 J przy
20°C
Twardosé H
Gazy ochronne C. M2
3

| Dopuszczenia

| Materiatly

patrz informacja o produkcie |

Forma dostawy

Szpule zgodnie z DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 i EN
ISO 14344 Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.05a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG Mo

EN ISO 21952-A : WMoSi
(EN ISO 636-A : W2Mo)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.5424
AWS/ASME-A 5.28 : ER 70 S-Al
(ER 80 S-G)
Eigenschaften/ WIG-Schwe's.IISstab zum Schweiflen von warmfesten Kessel-
A dungen und Rohrstihlen.
nwendung Betriebstemperatur bis 500 °C.
C Si Mn Mo P S
0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 0,40-0,60 0,020 0,020
Drahtanalyse (0,08-0,12 0,30-0,70 0,90-1,30 0,40-0,60 0,020 0,020)
(Richtwerte) Ni Cu \% Nb Cr Al Ti+Zr
0,300 0,300 0,030 0,010 0,200
(0,150 0,030 0,150 0,020 0,150)
Schutzgas : Argon
Mechanische Giite- Streckg.renz_e Re : >355 MPa
te des reinen Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte ¢ Dehnung A (Lo = 5do) :> 22 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C
Hiirte :
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

1.06
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Pret spawalniczy do spawania TIG DR-SG MO
EN ISO 21952-A : WMosSi
(EN ISO 636-A : W2Mo)
Okreslenie normowe Nr materiatowy :1.5424
A WS/ASM E-A 5.28 :ER 70 S-A1
(ER 80 S-G)

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Pret spawalniczy TIG do spawania stali kottowych
zaroodpornych i stali rurowych
Temperatura robocza do 500°C.

Sktad chemiczny
drutu

Cc Si Mn Mo P S
0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 0,40-0,60 0,020 0.020
(0,08-0,12 0,30-0,70 0,90-1,30 0,40-0,60 0,020 0.020)

. . Ni Cu \") Nb Cr Al Ti+Zr
(wartosci orientacyjne) | 9300 0,300 0.030 0010 0,200
(0,150 0,030 0,150 0,020 0.150)
Gaz ochronny : Argon
Granica plastycznosci Re 1> 355 MPa

Mechaniczne
wilasciwosci

Wytrzymatos¢ na rozcigganie :> 510 MPa
Rm

czvsteqo stopiwa Wydtuzenie A (Lo= 5d,) 1>22 %
ystego stop Udarnosé z karbem ISO-V A, :>47  J przy
20°C
Twardos¢ :
Gazy ochronne Argon

wg EN ISO 14175

Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
DB, znak CE

Materialy

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

proste prety o dlugosci 1.000 mm

w kartonach po 25 kg, inne dlugosci na zyczenie,
srednice w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

1.06a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweifistab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG CrMo 1

EN ISO 21952-A : WCrMolSi
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7339
AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-G
Eigenschaften/ WIG-Schweifistab zum Schweilen von warmfesten und
A 8 d druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 550 °C.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30 0,40-0,65
(Richtwerte) P S Ni Cu v Nb Cr
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200
Schutzgas : Argon
. Streckgrenze Re : >355 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : > 20 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

1.07
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Pret spawalniczy do spawania TIG DR-SG CrMo 1

Okreslenie normowe

EN ISO 21952-A : WCrMo1Si
Nr materialowy :1.7339
AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-G

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Pret spawalniczy TIG do spawania stali kottowych
zaroodpornych i odpornych ci$nieniowo i stali
rurowych. Temperatura robocza do 550°C.

Sktad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

Cc Si Mn Cr Mo
0,08-0,14  0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30  0,40-0,65
P S Ni Cu \" Nb Cr

0,020 0.020 0,300 0,300 0.030 0,010 0,200

Mechaniczne
wlasciwosci

Gaz ochronny : Argon
Granica plastycznosci Re :> 355 MPa
Wytrzymalos¢ na rozcigganie :> 510 MPa
Rm

wg EN ISO 14175

. Wydtuzenie A (L,= 5d,) :>20 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :>47 J przy
20°C
Twardosé :
Gazy ochronne Argon

| Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, znak CE |

| Materiaty

patrz informacja o produkcie |

Forma dostawy

proste prety o dlugosci 1.000 mm

kartonach po 25 kg, inne dtugosci na zyczenie,
Srednice w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

1.07a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG CrMo 2

EN ISO 21952-A : WCrMo2Si
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.7384
AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-G
WIG-Schweifistab zum Schweillen von warmfesten und
Eigenschaften/ druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstiihlen, sowie fiir
Anwendungen legierungsihnliche Vergiitungs- und Einsatzstiihle.
Betriebstemperatur bis 600 °C.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20 2,30-3,00 0,90-1,20
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb Cr
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200
Schutzgas : Argon
Streckgrenze Re : >400 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>500 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo= 5d,) : > 18 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siche Produktinformation
gerichtete Stibe mit einer Liinge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

1.08
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Pret spawalniczy do spawania TIG DR-SG CrMo 2

Okreslenie normowe

EN ISO 21952-A : WCrMo2Si
Nr materiatowy :1.7384
AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-G

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Pret spawalniczy TIG do spawania stali kottowych
zaroodpornych i odpornych ci$nieniowo i stali
rurowych, oraz innych podobnych stali stopowych,
uszlachetnianych i uzytkowych.

Temperatura robocza do 600°C.

Sktad chemiczny
drutu
(wartosci orientacyjne)

Cc Si Mn Cr Mo
0,04-0,12  0,50-0,80 0,80-1,20  2,30-3,00  0,90-1,20
P S Ni Cu \" Nb Cr

0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010 0,200

Mechaniczne
wiasciwosci

Gaz ochronny : Argon
Granica plastycznosci Re 1> 400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie :> 500 MPa
Rm

wg EN ISO 14175

czystego stopiwa Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>18 %
Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :>47 J przy
20°C
Twardos¢ :
Gazy ochronne Argon

| Dopuszczenia

| Materialy

| patrz informacja o produkcie |

Forma dostawy

proste prety o dlugosci 1.000 mm

w kartonach po 25 kg, inne dtugosci na zyczenie,
Srednice w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

1.08a
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweifien DR-S 2 MO

EN ISO 14171-A : S2Mo
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.5425
AWS/ASME-A 5.23 : EA2

UP-Drahtelektrode zum Schweifien von hoherfesten

ilgensc;lhaften/ Feinkornbaustiihlen und warmfesten Stihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 500 °C.
C Si Mn Mo P S
Drahtanalyse 0,07-0,15 0,05-0,25 0,80-1,30 0,45-0,65 0,025 0,025
(Richtwerte) Ni Cr Cu

0,150 0,150 0,300

Mechanische Giite-

. Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
werte des reinen

verwendete Schweilpulver bestimmt.

Schweifigutes
Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00 - 5,00

1.09
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweifien DR-S 3 Mo

EN ISO 14171-A : S3Mo
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.5426
AWS/ASME-A 5.23 : EA4

UP-Drahtelektrode zum Schweifien von hoherfesten

ilgenscdhaften/ Feinkornbaustéihlen und warmfesten Stéhlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 500 °C.
C Si Mn Mo P S
Drahtanalyse 0,07-0,15 0,05-0,25 1,30-1,75 0,45-0,65 0,025 0,025
(Richtwerte) Ni Cr Cu

0,150 0,150 0,300

Mechanische Giite-
werte des reinen
Schweiflgutes

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweillpulver bestimmt.

Zulassungen

Werkstoffe siehe Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweiflen D R-S 2 C rMQ 1

EN ISO 24598-A : SCrMol
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7346

AWS/ASME-A 5.23 : EB2
Eigenschaften/ UP-Drahtelektrode zum Schweifien von warmfesten Stiihlen.
Anwendungen Betriebstemperatur bis 550 °C.

C Si Mn Mo P S

Drahtanalyse 0,08-0,15 0,05-0,25 0,60-1,00 0,40-0,65 0,020 0,020
(Richtwerte) Ni Cr Cu v Nb

0,300 0,90-1,30 0,300 0,030 0,010

Mechanische Giite- . X . .
. Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
werte des reinen . -
. verwendete Schweiflpulver bestimmt.
Schweifligutes
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344

Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweifien D R-S 1 C rM (o) 2

ENISO 24598-A : SCrMo2
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 17305

AWS/ASME-A 5.23 : EB3
Eigenschaften/ UP-Drahtelektrode zum Schweifien von warmfesten Stiihlen.
Anwendungen Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Mo P S

Drahtanalyse 0,08-0,15 0,05-0,25 0,30-0,70 0,90-1,15 0,020 0,020
(Richtwerte) Ni Cr Cu v Nb

0,300 2,20-2,.80 0,300 0,030 0,010

Mechanische Giite-
werte des reinen
Schweiligutes

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweiflpulver bestimmt.

Zulassungen

Werkstoffe siehe Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-F MPR 35

EN ISO 17634-A : T46 2 Mo M M 2 HS5

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A-5.28 : E80CGMH4
Eigenschaften/ Rohre‘nformlger, Metall-‘Pulver-F:llldraht fiir Verbm.dungs-
schweifflungen an Mo-legierten Stihlen. Gute mechanische
Anwendungen

Eigenschaften. Im Spriihlichtbogen nahezu Spritzerfrei.

Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo P S
Y A 0,07-0,12 0,80 0,60-1,30 0,40-0,65 0,020 0,020

Schweifligutes Ni Cr v

(Richtwerte) 0,300 0,200 0,030

Schutzgas : M21
. . Streckgrenze Re : >355 MPa
Mechanisch -
ect ad 1s¢ e Giite Zugfestigkeit Rm : >510 MPa

werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) i > 22 %

Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47 ] bei -20°C
Schutzgase M 21

nach EN ISO 14175
| Zulassungen | |
|Ausbringung | |
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation |

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empthlene Spannung 12-35 14-36 16-37 v
Arbeitsparameter  |s¢romstirke 50-320 60-360 60-390 A
|Str0mart/Polung |= + |
|Schweiﬁp0siti0nen |PA, PB, PC, PD, PE, PF |
. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

Lieferformen

Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




DRAR
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-F RPR 35

EN ISO 17634-A

: T464 Mo P M 1 HS

Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.29 : E81T1-A1MH4
Roéhrenformiger, rutiler Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweilungen an Mo-legierten Stiihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweifibarkeit, leicht entfernbare
Schlacke.
Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo P S
y R 0,07-0,12 0,80 0,60-1,30 0,40-0,65 0,020 0,020
Schweillgutes Ni Cr v
(Richtwerte) 0,300 0,200 0,030
Schutzgas : M2
. . Streckgrenze Re : >355 MPa
Mechanisch te-
ect d 1s¢ e Gite Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5do) i > 22 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47  J bei 20°C
Schutzgase M2
nach EN ISO 14175
|Zulassungen | |
[Ausbringung [> 85 % |
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation |
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empi_hhlene Spannung 16-36 17-37 19-38 \%
Arbeitsparameter | stromstirke 100-300 120-350 130-400 A
|Stromart/Polung |= + |
|Schweil$positi0nen |PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG |
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leleriormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-F BPR 35

EN ISO 17634-A : T46 3 Mo B M 4 HS

Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.29 : E80TSGMH4
Rohrenformiger, basischer Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweiBungen an Mo-legierten Stiihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweifibarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo P S
Y ) 0,07-0,12 0,80 0,60-1,30 0,40-0,65 0,020 0,020
Schweillgutes Ni Cr v
(Richtwerte) 0,300 0,200 0,030
Schutzgas : M2
. - Streckgrenze Re : >355 MPa
Mechanische Giite-
d . Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen b nung A (Lo = 5dy) :> 22 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20°C
Schutzgase M 2
nach EN ISO 14175
| Zulassungen |
|Ausbringung |> 85 %
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empt:()hlene Spannung 16-36 17-37 19-38 v
Arbeitsparameter  |siomstirke 100-300 120-350 130-400 A
|Stromart/Polung |= +
| Schweillpositionen | PA
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leteriormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-F MPR 40

EN ISO 17634-A : TCrMol MM 2 HS

Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : ES80CB2MH4

Rohrenformiger Metall-Pulver-Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweilungen an Cr-Mo-legierten Stihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweilbarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo Cr P
Y A 0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,40-0,65 0,90-1,40 0,020

Schweiflgutes S Ni v

(Richtwerte) 0,020 0,300 0,030

Schutzgas : M2
. - Streckgrenze Re : >3558 MPa
Mechanische Giite-
‘e d . G Zugfestigkeit Rm : >510 MPa

werte des reinen Dehnung A (Lo= 5d,) : > 20 %

Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47  J bei 20°C
Schutzgase M2

nach EN ISO 14175
| Zulassungen | |
[Ausbringung [> 85 % |
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation |

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empi:()hlene Spannung 16-36 17-37 19-38 \%
Arbeitsparameter  |gtromstirke 100-300 120-350 130-400 A
|Str0mart/Polung |= + |
|Schweiﬁpositionen |PA, PB, PC, PD, PE, PF |
Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leteriorme Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiten [DR=F RPR 40

ENISO 17634-A : TCrMol PM1HS
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : E81T1B2MHS8

Rohrenformiger, rutiler Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweilungen an Cr-Mo-legierten Stihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweilbarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen

C Si Mn Mo Cr P
0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,40-0,65 0,90-1,40 0,020

Schweifligutes S Ni v
(Richtwerte) 0,020 0,300 0,030
Schutzgas : M2
. - Streckgrenze Re ¢ >355 MPa
Mechanische Giite-
te d . G Zugfestigkeit Rm : >510 MPa

werte des reinen Dehnung A (Lo= 5d,) : > 20 %

Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47  J bei 20°C
Schutzgase M2

nach EN ISO 14175

|Zulassungen | |
|Ausbringung |> 85 % |
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation |

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empt,‘()hlene Spannung : 16-36 17-37 19-38 v
Arbeitsparameter  |gtromstirke :  100-300 120-350 130-400 A
|Stromart/P01ung |= + |
|Schweiﬁpositionen |PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG |
Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leteriorme Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen D R-F B P R 40

EN ISO 17634-A : T CrMol BM 4 HS
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : ES80TSB2MH4

Rohrenformiger, basischer Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweiungen an Cr-Mo-legierten Stiihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweilbarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen

C Si Mn Mo Cr P
0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,40-0,65 0,90-1,40 0,020

Schweillgutes S Ni v
(Richtwerte) 0,020 0,300 0,030
Schutzgas : M2
. . Streckgrenze Re : >355 MPa
Mechanische Giite-
te d . Zugfestigkeit Rm : >510 MPa

werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) ;> 20 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47 ] bei 20°C
Schutzgase M2

nach EN ISO 14175
|Zulassungen |
|Ausbringung |> 85 %
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm

Empfohlene Spannung : 16-36 17-37 19-38 \%
Arbeitsparameter  |gqomstirke :  100-300 120-350 130-400 A
|Stromart/P01ung |= +
| Schweiflpositionen | PA

Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

leleriorme Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-F MPR 45

EN ISO 17634-A : TCrMo2 MM 2 HS

Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : E90CB3MH4

Roéhrenformiger, Metall-Pulver-Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweifungen an Cr-Mo-legierten Stihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweifibarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo Cr P
Yy A 0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,90-1,30 2,00-2,50 0,020
Schweifligutes S Ni v
(Richtwerte) 0,020 0,300 0,030
Schutzgas : M2
. . Streckgrenze Re : >400 MPa
Mechanische Giite-
te d . Zugfestigkeit Rm : >500 MPa

werte des reinen Dehnung A (L= 5do) : > 18 %

Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 47  J bei 20°C

Schutzgase M 2

nach EN ISO 14175
IZulassungen | I
[Ausbringung [> 85 % |
IWerkstOffe |siehe Produktinformation I

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm

Empi_hhlene Spannung 16-36 17-37 19-38 \4

Arbeitsparameter | siromstirke 100-300 120-350 130-400 A
IStromart/Polung |= + I
ISchweiﬂpositionen |PA, PB, PC, PD, PE, PF |

Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

leteriorme Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-F RPR 45

EN ISO 17634-A : TCrMo2P M 1HS

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : E§1T1B3MHS

Rohrenformiger, rutiler Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweiffungen an Cr-Mo-legierten Stiihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweifibarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen ¢ Si Mn Mo Cr P
Y . 0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,90-1,30 2,00-2,50 0,020
Sc'hwelligutes S Ni v
(Richtwerte) 0,020 0,300 0,0300
Schutzgas : M2
Mechanische Giite- Streckg'renz'e Re 1 >400 MPa
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >500 MPa
. Dehnung A (Lo = 5dy) : > 18 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47  J bei 20°C
Schutzgase M 2
nach EN ISO 14175
| Zulassungen |
|Ausbringung |> 85 %
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Emp fohlene Spannung 16-36 17-37 19-38 \%
Arbeitsparameter | stromstirke 100-300 120-350 130-400 A
| Stromart/Polung |= +
[SchweiBipositionen |PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leteriormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40

1.20




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweilien D R-F B P R 45

EN ISO 17634-A : TCrMo2BM 4 HS
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : E90T5B3MH4

Rohrenformiger, basischer Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweilungen an Cr-Mo-legierten Stihlen. Gute mechanische
Anwendungen Eigenschaften. Gute Verschweiflbarkeit, leicht entfernbare

Schlacke.

Analyse des reinen

Schweifigutes
(Richtwerte)

C Si Mn Mo Cr P
0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,90-1,30 2,00-2,50 0,020
S Ni \%
0,020 0,300 0,0300

Schutzgas : M2
Mechanische Giite- Streckg'renz.e Re 1 >400 MPa
rte des reinen Zugfestigkeit Rm ¢ >500 MPa
werte ¢ Dehnung A (Lo= 5d) > 18 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20°C
Schutzgase M2
nach EN ISO 14175
| Zulassungen |
|Ausbringung |> 85 %
|Werkst0ffe | siehe Produktinformation
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empi_hhlene Spannung : 16-36 17-37 19-38 \%
Arbeitsparameter  |stromstirke :  100-300 120-350 130-400 A
| Stromart/Polung |= +
| Schweiipositionen | PA
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
lelertormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40

1.21




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG CrMo 5

EN ISO 21952-A : GCrMo5Si
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7373

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-B6

Hochlegierte Massivdrahtelektrode zum Schweilen von
Eigenschaften/ warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstihlen.

Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,03-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 5,50-6,50 0,50-0,80
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010

Schutzgas : M2

Streckgrenze Re : >400 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >590 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) : > 17 %
Schweiﬂgutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 47 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase C,M2
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.22
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG CrMo 9

EN ISO 21952-A : GCrMo9Si
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7388

AWS/ASME-A 5.28 : ER 90 S-BY

Hochlegierte Massivdrahtelektrode zum Schweiflen von
Eigenschaften/ warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstihlen.

Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,03-0,10 0,40-0,80 0,40-0,80 8,50-10,00 0,80-1,20
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010

Schutzgas : M2

Streckgrenze Re : >435 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>590 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : > 18 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 34 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Cc,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

1.23




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG CrMo 91

EN ISO 21952-A : GCrMo91
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.4903
AWS/ASME-A 5.28 : ER 90 S-BY
Hochlegierte Massivdrahtelektrode zum Schweiflen von
hochwarmfesten, vergiiteten 9-12 %-igen Chromstihlen und
Eigenschaften/ druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstiihlen. Besonders
Anwendungen geeignet fiir T91/P91 Stihle im Turbinen- und Kesselbau
sowie in der chemischen Industrie.
Betriebstemperatur bis 650 °C.
C Si Mn Cr Mo N
Drahtanalyse 0,07-0,15 0,60 0,40-1,50 8,00-10,50 0,80-1,20 0,02-0,07
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb
0,020 0,020 0,40-1,00 0,250 0,15-0,30 0,03-0,10
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >415 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >585 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) :> 17 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Cc,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20

1.24
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-F BPR 47

ENISO 17634-A : TCrMo5B M 4 H5
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.29 : E80T5B6MH4

Réhrenférmiger, basischer Fiilldraht fiir Verbindungs-
Eigenschaften/ schweifungen an Cr-Mo-legierten Stihlen. Gute
Anwendungen mechanische Eigenschaften. Gute Verschweillbarkeit, leicht

entfernbare Schlacke.

Anal d . C Si Mn Mo Cr P
halyse desreien  f,03.0.12 0,80 0,40-1,30 0,40-0,70 4,00-6,00 0,020

Schweifigutes S Ni v Cu Nb
(Richtwerte) 0,025 0,300 0,030 0,300 0,100

Schutzgas t M2
Mechanische Giite- Streckg'renz‘e Re 1 >400 MPa

rte des reinen Zugfestigkeit Rm : >590 MPa

werte ces reme Dehnung A (Lo= 5dy) c> 17 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20°C
Schutzgase M2
nach EN ISO 14175
|Zulassungen | |
|Ausbringung |> 85 % |
|Werkst0ffe Isiehe Produktinformation |

Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empi.bhlene Spannung 16-36 17-37 19-38 \4
Arbeitsparameter  |stromstirke 100-300 120-350 130-400 A
|Str0mart/Polung |= + |
| Schweiflpositionen I PA |
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

leleriormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40

1.25
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen D R-F M P R 91

Normbezeichnungen

EN ISO 17634-B : T69T15-0M-9C1MV-H5
Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.29 : E90C-B9MH4

Eigenschaften/
Anwendungen

Roéhrenformiger, Metall-Pulver-Fiilldraht zum Schweiflen
von hochwarmfesten, vergiiteten 9-12 %-igen Chromstiihlen
und druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen.
Besonders geeignet fiir T91/P91 Stiihle im Turbinen- und
Kesselbau sowie in der chemischen Industrie.
Betriebstemperatur bis 650 °C.

Anal d . C Si Mn Mo Cr P S
nalyse des remen | ,08-0,13 0,50 1,20 0,85-1,20 8,00-10,50 0,020 0,015
Schweiligutes Ni v Ccu Nb N Al
(Richtwerte) 1,000 0,15-0,30 0,250 0,02-0,10 0,020 0,040
Schutzgas : M21
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >565 MPa
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >690-890 MPa
SchweiBigutes Dehnung A (Ly= 5d,) : > 14 %
Kerbschlagarbeit ISO-V Ay
Schutzgase M21
nach EN ISO 14175
| Zulassungen | |
|Ausbringung |> 85 % |
|Werkst0ffe |siehe Produktinformation |
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm
Empi_bhlene Spannung : 12-35 14-36 16-37 \%
Arbeitsparameter  |sigomstirke :  50-320 50-360 60-390 A
|Str0mart/Polung |= + |
[SchweiBipositionen |PA, PB, PC, PE, PF, PG |
Lieferf Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
leleriormen Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40

1.26



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Fiilldrahtelektrode fiir das MAG-Schweiien [DR=-F RPR 91

Normbezeichnungen

EN ISO 17634-B : T69T1-1M-G-H5
Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.29 : E91T1-GMH4

Eigenschaften/
Anwendungen

Réhrenférmiger, rutiler Fiilldraht zum Schweiflen von
hochwarmfesten, vergiiteten 9-12 %-igen Chromstiihlen und
druckwasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen. Besonders
geeignet fiir T91/P91 Stihle im Turbinen- und Kesselbau
sowie in der chemischen Industrie.

Betriebstemperatur bis 650 °C.

Anal d . C Si Mn Mo Cr P S
nalyse des reinen |, 08.0,13 0,50 1,20 0,85-1,20 8,00-10,50 0,020 0,015

Schweibgutes Ni v Cu Nb N Al

(Richtwerte) 1,000 0,15-0,30 0,250 0,02-0,10 0,020 0,040
Schutzgas : M21

Mechanische Giite- |Streckgrenze Re 1 >565 MPa

werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >690-890 MPa

Schweiigutes Dehnung A (Ly= 5d,) 1> 14 %
Kerbschlagarbeit ISO-V Ay

Schutzgase M21

nach EN ISO 14175

|Zulassungen | |

|Ausbringung |> 85 % |

|Werkst0ffe Isiehe Produktinformation |
Abmessung 1,20 1,40 1,60 mm

Empi_bhlene Spannung : 22-35 23-36 23-37 \%

Arbeitsparameter  |swomstirke :  190-320 200-360 210-390 A

|Str0mart/Polung |= + |

[SchweiBpositionen  |PA, PB, PC, PE, PF, PG |

Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

leleriorme Durchmesser in mm: 1,20 - 1,40 - 1,60 - 2,00 - 2,40

1.27



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG CrMo 5

EN ISO 21952-A : WCrMo5Si
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7373

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-B6

Hochlegierter WIG-Schweifistab zum Schweiflen von
Eigenschaften/ warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstiihlen.

Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,03-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 5,50-6,50 0,50-0,80
(Richtwerte) P S Ni Cu A% Nb
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >400 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >590 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) > 17 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

1.28
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG CrMo 9

EN ISO 21952-A : WCrMo9Si
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.7388
AWS/ASME-A 5.28 : ER 90 S-B9
Hochlegierter WIG-Schweifistab zum Schweifien von
Eigenschaften/ warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstihlen.
Betriebstemperatur bis 600 °C.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,03-0,10 0,40-0,80 0,40-0,80 8,50-10,00 0,80-1,20
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb
0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010
Schutzgas ¢ Argon
Streckgrenze Re : >435 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >590 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) > 18 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 34 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

1.29



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweillstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG CrMo 91

EN ISO 21952-A : WCrMo91
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. ¢ 1.4903
AWS/ASME-A 5.28 : ER 90 S-B9
Hochlegierter WIG-Stab zum Schweifien von hochwarm-
festen, vergiiteten 9-12 %-igen Chromstiihlen und druck-
Eigenschaften/ wasserbestindigen Kessel- und Rohrstihlen. Besonders
Anwendungen geeignet fiir T91/P91 Stiihle im Turbinen- und Kesselbau
sowie in der chemischen Industrie.
Betriebstemperatur bis 650 °C.
C Si Mn Cr Mo N
Drahtanalyse 0,07-0,15 0,60 0,40-1,50 8,00-10,50 0,80-1,20 0,02-0,07
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb
0,020 0,020  0,40-1,00 0,250 0,15-0,30 0,03-0,10
Schutzgas : Argon
. . Streckgrenze Re : >415 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >585  MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) :> 17 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 47 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Lénge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 2,00 - 2,40 - 3,00
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

SchweiBstab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG CrMoWV12

EN ISO 21952-A : WCrMoWV12Si
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 1.4937

AWS/ASME-A 5.9 : ER 505

Hochlegierte WIG-Schweilistab zum Schweiflen von
Eigenschaften/ hochwarmfesten Kessel- und Rohrstihlen, sowie im
Anwendungen Turbinenbau.

Betriebstemperatur bis 650 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,17-0,24 0,20-0,60 0,40-1,00 10,50-12,00 0,80-1,20
(Richtwerte) P S Ni \% W Cu Nb
0,025 0,020 0,800 0,20-0,40 0,35-0,80 0,300 0,010

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >550 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>690 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) 1> 15 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 34 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweilien D R-S 1 C rMo 5

EN ISO 24598-A : SCrMoS
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 17374
AWS/ASME-A 5.23 : EB6

Hochlegierte UP-Drahtelektrode zum Schweiflen von
Eigenschaften/ warmfesten Stiihlen, besonders fiir Crack-Anlagen in der

Anwendungen Erdolindustrie.
Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,03-0,10 0,20-0,50 0,40-0,75 5,50-6,50 0,50-0,80
(Richtwerte) P S Ni Cu A\ Nb

0,020 0,020 0,300 0,300 0,030 0,010

Mechanische Giite-
werte des reinen
Schweiligutes

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweillpulver bestimmt.

Zulassungen

Werkstoffe sieche Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344
Durchmesser in mm: 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das UP-Schweifien D R-S 1 C rMO 9

EN ISO 24598-A : SCrMo9
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.7388
AWS/ASME-A 5.23 : EB8

Hochlegierte UP-Drahtelektrode zum Schweifien von
Eigenschaften/ warmfesten Stiihlen, besonders fiir Crack-Anlagen in der
Anwendungen Erdolindustrie.

Betriebstemperatur bis 600 °C.

C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 0,06-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 8,50-10,00 0,80-1,20
(Richtwerte) P S Ni Cu \% Nb

0,025 0,025 1,000 0,300 0,150 0,010

Mechanische Giite-
werte des reinen
Schweiligutes

Die mechanischen Giitewerte werden weitgehend durch das
verwendete Schweilpulver bestimmt.

Zulassungen

Werkstoffe siehe Produktinformation

Ringe nach DIN 8557, Spulen nach DIN 8559, EN 759,
Lieferformen EN ISO 544 und EN ISO 14344
Durchmesser in mm: 2,00 - 2,40 - 3,00 - 4,00




HARISPAL DRAHP@)

TECHNIKI SPAWANIA SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA STALI TRUDNO RDZEWIEJACYCH O PODWYZSZONYCH
WYTRZYMALOSCIACH i
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG
DR-SG NiCu 14341-A: G3Nil ER 80 S-Nil 2.01
DR-SG Ni 2,5 14341-A: G2Ni2 ER 80 S-Ni2 2.02
DR-SG 2 Ni 14341-A: G3Nil ER 80 S-Nil 2.03
DR-SG NiMo 16834-A: GMn3Ni1lMo ER 90 S-G 2.04
DR-SG NiMo K 16834-A: GMn3NilCrMo ER 100 S-G 2.05
DR-SG NiMo Cr 16834-A: GMn3NilCrMo ER 100 S-G 2.06
DR-SG 80 X 16834-A: GMn4Nil1,5CrMo ER 120 S-G 2.07
DR-SG 100 X/20 16834-A: GMn4Ni2CrMo ER 120 S-G 2.08
DR-SG 100 X/23 16834-A: GMn4Ni2,5CrMo ER 120 S-G 2.09
Prety TIG

DR-SG NiCu 636-A: W3Nil ER 80 S-Nil 2.10
DR-SG Ni 2,5 636-A: W2Ni2 ER 80 S-Ni2 2.11
DR-SG 2 Ni 636-A: W3Nil ER 80 S-Nil 2.12




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen

DR-SG NiCu

EN ISO 14341-A : G3Nil
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Nil

Massivdrahtelektrode zum Schweiflen von wetterfesten Bau-
Eigenschaften/ und Sonderstihlen.
Anwendungen Erhohte Korrosionsbestindigkeit an Luft durch den Kupfer-

anteil.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo v Cu Al Ti+Zr

0,150 0,150 0,030 0,350 0,020 0,150

Schutzgas : M2

. Streckgrenze Re : >450 MPa

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 16 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 80 J bei 20 °C

Hirte
Schutzgase C, M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

2.01



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG Ni 2,5

EN ISO 14341-A ¢ G2Ni2
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Ni2
Eigenschaften/ Nickellegierte Massivdrahtelektrode zum Schweifien von
Anwendungen kaltziihen Stihlen bis - 80 °C.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,40-0,80 0,80-1,40 2,10-2,70 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo \% Cu Al  TitZr

0,150 0,150 0,030 0,350 0,020 0,150

Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >510 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >610 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : > 22 %
Schweilligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 47 J bei - 80 °C
Hiirte
Schutzgase C,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 2 Ni

EN ISO 14341-A : G3Nil
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Nil
Eigenschaften/ Nickellegierte Massivdrahtelektrode zum Schweifien von
Anwendungen kaltzéhen Stéhlen bis - 80 °C.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo \% Cu Al Ti+Zr

0,150 0,150 0,030 0,350 0,020 0,150

Schutzgas : M2

Streckgrenze Re : >490 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >600 MPa
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d,) : > 25 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >100 J bei 20 °C

> 80 J bei - 40 °C

Hiirte :
Schutzgase Cc,M2
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

2.03




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-SG NiMo

EN ISO 16834-A : GMn3NilMo
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-G

Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweiflen von
Eigenschaften/ hochfesten Feinkornbaustihlen mit einer Mindeststreck-
Anwendungen grenze von 690 N/mm?>.

Gute Zihigkeitswerte auch bei - 40 °C.

C Si Mn P S Ni

Drahtanalyse 0,12 0,40-0,80 1,30-1,90 0,015 0,018 0,80-1,30
(Richtwerte) Mo Cr Cu \% Ti Zr Al

0,25-0,65 0,150 0,300 0,030 0,100 0,100 0,120

Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >690 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >750 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo= 5dy) : > 18 %
Schweilligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 40 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase C,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG NiMo K

EN ISO 16834-A : GMn3NilCrMo
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.28 : ER 100 S-G
Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweifien von
hochfesten Feinkornbaustihlen mit einer Mindeststreck-
Eigenschaften/ grenze von 720 N/mm?. Gute Zihigkeitswerte auch bei
Anwendungen - 40 °C. Zusatzkennzeichnung K: eingeengte Analyse
innerhalb der Qualitit DR-SG NiMoCer, speziell fiir den
Kran- und Bergbau
Drahtanalyse C Si Mn Ni Mo Cr
(Richtwerte) 0,10 0,50-0,70 1,55-1,80 1,35-1,60 0,20-0,30 0,20-0,40

Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >1720 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >780 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : > 16 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 32 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase Cc,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

2.05




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG NiMoCr

EN ISO 16834-A : GMn3NilCrMo
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.28 : ER 100 S-G
Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweifien von
Eigenschaften/ hochfesten Femkornb?ustahlen mit einer Mindeststreck-
A dungen grenze von 720 N/mm?.
nwen g Durch Zulegierung von Mikroelementen hohe Risssicher-
heit. Gute Zihigkeitswerte auch bei - 40 °C.
C Si Mn P S Ni
Drahtanalyse 0,120 0,40-0,70 1,30-1,80 0,015 0,018 1,20-1,60
(Richtwerte) Cr Mo Cu \% Ti Zr Al
0,20-0,40 0,20-0,40 0,350 0,50-0,13 0,100 0,100 0,120
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re 1 >720 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >780 MPa
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d) > 16 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 32 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe sieche Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 80 X

EN ISO 16834-A : GMn4Ni1,5CrMo
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 120 S-G

Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweiflen von
Eigenschaften/ hochfesten Feinkornbaustiihlen mit einer Mindeststreck-
Anwendungen grenze von 770 N/mm?>.

Gute Zihigkeitswerte auch bei - 40 °C.

C Si Mn P S Ni

Drahtanalyse 0,120 0,50-0,80 1,60-2,10 0,015 0,018 1,30-1,90
(Richtwerte) Cr Mo Cu \% Ti Zr Al

0,15-0,40 0,30-0,65 0,300 0,030 0,100 0,100 0,120

Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >770 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >830 MPa
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d,) : > 16 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 40 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase C, M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 100 X/20

EN ISO 16834-A : GMn4Ni2CrMo
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.28 : ER 120 S-G
Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweifien von
Eigenschaften/ hochfesten Femkornbfustahlen mit einer Mindeststreck-
A dungen grenze von 890 N/mm?.
nwen g Hohe Risssicherheit auch bei hochster Festigkeit.
Gute Zihigkeitswerte auch bei - 40 °C.
C Si Mn P S Ni
Drahtanalyse 0,120 0,60-0,90 1,60-2,10 0,015 0,018 1,80-2,30
(Richtwerte) Cr Mo Cu \% Ti Zr Al
0,20-0,45 0,45-0,70 0,300 0,030 0,100 0,100 0,120
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >890 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>940 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) > 17 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 47 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase C,M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

2.08



DRAHP@®

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen

DR-SG 100 X/23

EN ISO 16834-A

: GMn4Ni2,5CrMo

Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 120 S-G

Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweifien von
Ei hochfesten Feinkornbaustihlen mit einer Mindeststreck-

igenschaften/

grenze von 960 N/mm?2.
Anwendungen Hohe Risssicherheit auch bei hochster Festigkeit.

Gute Zihigkeitswerte auch bei - 40 °C.

C Si Mn P S Ni

Drahtanalyse 0,130 0,50-0,80 1,60-2,10 0,015 0,018 2,30-2,80
(Richtwerte) Cr Mo Cu v Ti r Al

0,20-0,60 0,30-0,65 0,300

0,030 0,100 0,100 0,120

Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : >930 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >980 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) : > 17 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 40 J bei - 40 °C
Hiirte
Schutzgase C, M2

nach EN ISO 14175

Zulassungen DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

2.09




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweil3stabe fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG NiCu

EN ISO 636-A : W3Nil
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Nil

WIG-Schweifistab zum Schweifien von wetterfesten Bau- und
Eigenschaften/ Sonderstiihlen.
Anwendungen Erhohte Korrosionsbestindigkeit an Luft durch den Kupfer-

anteil.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo \% Al Ti+Zr

0,150 0,150 0,030 0,020 0,150

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) 1> 16 %
Schweiﬁgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 80 J bei 20 °C

Hirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

2.10



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweiflstab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG Ni 2,5

ENISO 636-A : W2Ni2
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Ni2
Eigenschaften/ Nickellegierter WIG-Schweifistab zum Schweifien von
Anwendungen kaltzihen Stiihlen bis - 80 °C.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,40-0,80 0,80-1,40 2,10-2,70 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo \% Al  Tit+Zr

0,150 0,150 0,030 0,020 0,150

Schutzgas ¢ Argon
Streckgrenze Re : >510 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >610 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) : > 22 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 47 J bei - 80 °C
Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 2 Ni

EN ISO 636-A : W3Nil
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-Nil
Eigenschaften/ Nickellegierter WIG-Schweifistab zum Schweifien von
Anwendungen kaltzihen Stihlen bis - 80 °C.

C Si Mn Ni P S

Drahtanalyse 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,020 0,020
(Richtwerte) Cr Mo \% Al Ti+Zr

0,150 0,150 0,030 0,020 0,150

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >490 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >600 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) 1> 25 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >100 J bei 20°C

> 80 J bei - 40 °C

Hiirte :
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Léinge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

2.12



HARISPAL

TECHNIKI SPAWANIA

DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH | ODPORNYCH NA KOROZJE [[]
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG
DR-SG 4316
1.4316 14343-A: G199 LSi ER 308 L Si 3.01
(ER 308 Lsi) ' '
DR-SG 4316
1.4316 14343-A: G199 LSi ER 308 L Si 3.01
(ER 308 Lsi) PL ' ' @
DR-SG_4332 (ER 1.4332 14343-A: G 23 12LSi ER 309 LSi 3.02
3009 Lsi)
DR-5G 4337 (ER 1.4337 14343-A: G299 ER 312 3.03
312)
DR-SG_4430 (ER 1.4430 14343-A: G19123LSi ER 316LSi 3.04
316L Si)
DR-SG 4430 (ER
1.4431 14343-A: G19123LSi ER 316L Si 3.04
316L Si) PL ' ' @
DR-SG 4453 ER
1.4453 14343-A: GZ 1816 5 NL ER 317 LN(mod.) 3.05
317 LN (mod.)
DR-5G 4462 (ER 1.4462 14343-A: G229 3 NL ER 2209 3.06
2209)
::;)SG 4519 (ER 1.4519 14343-A: G20255CulL ER 385 3.07
DR-S(_; 4551 (ER 1.4551 14343-A: G199 Nb Si ER 347 Si 3.08
347 Si)
::;)SG 4563 (ER 1.4563 14343-A: G27314Cul ER 383 3.09
DR-S(_; 4576 (ER 1.4576 14343-A: G19 12 3 Nb Si ER 318 Si 3.10
318 si)
Prety TIG
DR-5G 4316 1.4316 14343-A: W 199 LSi ER 308 L Si 3.11
(ER 308 Lsi) ) ’ )
DR-5G 4316 1.4316 14343-A: W 199 LSi ER 308 L Si 3.11a
(ER 308 Lsi) PL ) ’ )
DR -SG 4332 (ER 1.4332 14343-A: W 23 12 LSi ER 309 LSi 3.12
309 L Si) ) ’ )
DR -SG 4337 (ER
312)56 337( 1.4337 14343-A: W 299 ER 312 3.13
DR-! 4 El
R SG_4 30 (ER 1.4430 14343-A: W 19123 LSi ER316 LSi 3.14
316L Si)
DR-SG 4453 (E
1.4453 14343-A: W Z18 16 5 NL E317 LN d. 3.15
317 LN (mod.) (mod.)
DR - 2 (E
R-5G 4462 (ER 1.4462 14343-A: W2293NL ER 2209 3.16
2209)
DR - 19 (E
3:5)56 4519 (ER 1.4519 14343-A: W205CuL ER 385 3.17
DR -S_G 4551 (ER 1.4551 14343-A: W 19 9 Nb Si ER 347 Si 3.18
347 si)
3D:3-)SG 4563 (ER 1.4563 14343-A: W 2731 CulL ER 383 3.19
::3{?:;576 (ER 1.4576 14343-A: W19 12 3 Nb Si ER 318 LSi 3.20




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 4316

EN ISO 14343-A : G199LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4316

AWS/ASME-A 5.9 : ER 308 L Si
Eigenschaften/ Massnvdt‘z}ll'telektrode z'um"VerbmdungsschwelI}en von un-
A d und stabilisierten Cr-Ni-Stéihlen.

nwendungen Betriebstemperatur bis 350 °C.
C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 19,00-21,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

9,00-11,00 0,500 0,500

Schutzgas : M1

Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5do) > 25 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 32 J bei 20°C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.01




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG 431 6

EN ISO 14343-A :G199LSi
Okreslenie normowe Numer materiatowy: :1.4316
AWS/ASME-A 5.9 :ER 308 L Si

Drut do spawania potgczeniowego stali Cr-Ni
niestabilizowanych i stabilizowanych. Temperatura
robocza do 350 °C.

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Skiad chemi C Si Mn P S Cr
ad chemiczny 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0.020 19,00-21,00
drutu .
(wartosci orientacyjne) Ni Mo Cu
yjne 9,00-11,0 0,500 0,500

Gaz ochronny M1
Granica plastycznosci Re :>320 MPa
Mechaniczne Wytrzymato$é na rozcigganie Rm :>510 MPa
wilasciwosci Wydtuzenie A (Lo= 5d) :>25 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-V A, 1>32 J przy
20°C
Twardos¢
Gazy ochronne
wg EN ISO 14175 M12, M 13
D . Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
opuszczenia
DB, znak CE
Materialy patrz informacja o produkcie

Szpule zgodnie z DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 i EN

Forma dostawy ISO 14344 $rednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.01a



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-SG 4332

EN ISO 14343-A : G2312LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4332

AWS/ASME-A 5.9 : ER309 L Si

Massivdrahtelektrode, gut geeignet fiir Zwischenlagen beim
Ei Schweiflen plattierter Erzeugnisse, sowie Verbindungen von

igenschaften/ . . S u

hochlegierten mit un- und niedriglegierten Stihlen (schwarz-
Anwendungen weil})

Betriebstemperatur < 350 °C, Zunderbestindig bis 1000 °C.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 22,00-25,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

11,00-14,00 0,500 0,500

Schutzgas : M1

. Streckgrenze Re ¢ >320 MPa

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.02



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 4337

EN ISO 14343-A : G299
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4337
AWS/ASME-A 5.9 : ER 312
Massivdrahtelektrode zum Schweiflen artgleicher und
artverschiedener Stihle.
Eigenschaften/ Das Schweiigut besitzt hohe Risssicherheit und ist daher
Anwendungen besonders fiir schwer schweiflbare Stihle und Pufferlagen
geeignet.
Zunderbestindig bis 1.100 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,150 1,000 1,00-2,50 0,030 0,020 28,00-32,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
8,00-12,00 0,500 0,500
Schutzgas M1
Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>650 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : > 15 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >100 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.03




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 4430

EN ISO 14343-A : G19123LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4430
AWS/ASME-A 5.9 : ER316 L Si
. Massivdrahtelektrode fiir das Verbindungsschweiflen von un-
ilgenscdhaften/ und stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stiihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 400 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 18,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
11,00-14,00 2,50-3,00 0,500
Schutzgas : M1
Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) : > 25 %
Schweiﬂgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >130 J bei 20°C
> 50 J bei - 196 °C
Hiirte :
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.04
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG 4430

Okreslenie normowe

EN ISO 14343-A :G19123LSi
Numer materiatowy: :1.4430
AWS/ASME-A 5.9 :ER 316 L Si

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania potaczeniowego stali Cr-Ni-Mo
niestabilizowanych i stabilizowanych. Temperatura
robocza do 400 °C.

Sktad chemiczny
drutu
(wartosci orientacyjne)

C Si Mn P S Cr

0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 18,00-20,00
Ni Mo Cu

11,00-14,00 2,50-3,00 0,500

Mechaniczne
wilasciwosci
czystego stopiwa

Gaz ochronny ‘M1

Granica plastycznosci Re :>320 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie :>510 MPa
Rm

Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>25 %

Udarnos¢ z karbem ISO-VA, :>130 J przy 20°C
> 50 J przy -196°C

Twardosé

Gazy ochronne
wg EN ISO 14175

M12, M 13

Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
DB, znak CE

Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule zgodnie z DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 i EN
ISO 14344 Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.04a




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen

DR-SG 4453

EN ISO 14343-A : GZ18165NL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4453

AWS/ASME-A 5.9 : ER 317 LN (mod.)

Massivdrahtelektrode fiir hoher Mo-legierte Cr-Ni-Stihle.
Eigenschaften/ Geelglfet fur‘ SCthe“l‘lg? Korrosmnsverhalt@sse. Das )
A d Schweiflgut ist bestéindig gegen Spannungsrisskorrosion und

nwendungen Lochfraf.
Betriebstemperatur bis 300 °C.
C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-4,00 0,030 0,020 17,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N

16,00-19,00 3,50-5,00 0,500 0,10-0,20

Schutzgas t: M1

. Streckgrenze Re : >300 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >480 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) 1> 25 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >110 J bei 20°C
> 32 J bei - 196 °C

Hiirte :
Schutzgase M 12, M 13
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20

3.05
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 4462

EN ISO 14343-A : G2293NL
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. 1 1.4462

AWS/ASME-A 5.9 : ER 2209

Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweiflen von
Eigenschaften/ austenitisch - ferritischen Stiihlen (Duplexstiihlen).
Anwendungen Das Schweifigut ist bestiindig gegen Spannungsriss-korrosion

und Lochfraf}.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 2,500 0,030 0,020 21,00-24,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N
7,00-10,00 2,50-4,00 0,500 0,10-0,20

Schutzgas : M1

Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5do) :> 20 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >160 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.06




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 4519

EN ISO 14343-A : G20255CulL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 14519
AWS/ASME-A 5.9 : ER 385
Massivdrahtelektrode fiir Verbindungsschweifungen an
Eigenschaften/ hochkorros.lonsb‘estandlgen St.a.hlen. ] )
A d Das Schweiligut ist vollaustenitisch und besitzt eine ausge-
nwendungen prigte Bestindigkeit gegen Lochfrall und Spannungsriss-
korrosion.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-4,00 0,030 0,020 19,00-22,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
24,00-27,00  4,00-6,00  1,00-2,00
Schutzgas M1
. Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) 1> 25 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >120 J bei 20°C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.07
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillien

DR-SG 4551

EN ISO 14343-A : G199NDbSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4551

AWS/ASME-A 5.9 : ER 347 Si

Nb-stabilisierte Massivdrahtelektrode fiir das
Eigenschaften/ Verbindungsschweifien von un- und stabilisierten
Anwendungen Cr-Ni-Stihlen.

Betriebstemperatur bis 350 °C.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,080 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 19,00-21,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu Nb
9,00-11,00 0,500 0,500 10 x C bis 1,000
Schutzgas : M1
. Streckgrenze Re : >350 MPa

Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 65 J bei 20°C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.08



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 4563

EN ISO 14343-A : G27314CulL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4563

AWS/ASME-A 5.9 : ER 383

Massivdrahtelektrode fiir Verbindungsschweiflungen an
Eigenschaften/ hochkorrosionsbeanspruchten Bauteilen. Dieses wird durch
Anwendungen den hohen Cr- und Ni-Anteil, sowie durch den Zusatz von Mo

und Cu erreicht.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-3,00 0,030 0,020 26,00-29,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

30,00-33,00 3,00-4,50 0,70-1,50

Schutzgas M1

. Streckgrenze Re : >240 MPa

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >500 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) :> 25 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 75 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

3.09
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen

DR-SG 4576

EN ISO 14343-A : G19123Nb Si

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4576
AWS/ASME-A 5.9 : ER 318 Si
. Massivdrahtelektrode fiir das Verbindungsschweifien von un-
ilgenscdhaften/ und stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 400 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,080 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 18,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu Nb
11,00-14,00 2,50-3,00 0,500 10 x C bis 1,000
Schutzgas : M1
. Streckgrenze Re : >350 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5do) 1> 25 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >110 J bei 20°C
> 40 J bei - 196°C
Hiirte :
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4316

EN ISO 14343-A : WI199L Si
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4316

AWS/ASME-A 5.9 : ER 308 L Si
Eigenschaften/ WI(_?-.S.chwelﬁstab zum Verbindungsschweiflen von un- und
A d stabilisierten Cr-Ni-Stiihlen.

nwendungen Betriebstemperatur bis 350 °C.
C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 19,00-21,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

9,00-11,00 0,500 0,500

Schutzgas : Argon

. Streckgrenze Re : >320 MPa

Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 25 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 32 J bei - 196 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00 - 5,00




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Pret spawalniczy do spawania TIG DR-SG 431 6

Okreslenie normowe

EN ISO 14343-A W19 9L Si
Numer materiatowy: :1.4316
AWS/ASME-A 5.9 :ER 308 L Si

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Pret spawalniczy WIG do spawania potaczeniowego
stali Cr-Ni niestabilizowanej i stabilizowane;j.
Temperatura robocza do 350 °C.

Sktad chemiczny

drutu
(wartosci orientacyjne)

Cc Si Mn P S Cr
0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0.020 19,00-21,00
Ni Mo Cu

9,00-11,00 0,500 0,500

Mechaniczne
wiasciwosci
czystego stopiwa

Gaz ochronny : Argon
Granica plastycznosci Re :>320 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie :>510 MPa
Rm

Wydtuzenie A (Lo= 5d,) 1>25 %

Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :> 32 J przy - 196°C

Twardos¢

Gazy ochronne
wg EN ISO 14175

Argon

Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
DB, znak CE

Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

proste prety o diugosci 1.000 mm w kartonach po 25
kg, inne dtugosci na zyczenie,

Srednice w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 -4,00 - 5,00

3.11a




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweillstab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4332

EN ISO 14343-A : W2312LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4332

AWS/ASME-A 5.9 : ER 309 L Si

WIG-Schweifistab, gut geeignet fiir Zwischenlagen beim
Eigenschaften/ Schweﬂ%en plattl.erter Erzeu-gms.se, sowie Veerdungen von

hochlegierten mit un- und niedriglegierten Stihlen (schwarz-
Anwendungen weiB)

Betriebstemperatur < 350 °C, Zunderbestindig bis 1000 °C.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 22,00-25,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

11,00-14,00 0,500 0,500

Schutzgas ¢ Argon

Streckgrenze Re 1 >320 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 25 %
Schweiﬁgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4337

EN ISO 14343-A : W299
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4337

AWS/ASME-A 5.9 : ER 312

WIG-Schweiistab zum Schweiflen artgleicher und artver-

. hiedener Stihle.
Eigenschaften s¢
Alge Scd en/ Das Schweifigut besitzt hohe Risssicherheit und ist daher
nwendungen besonders fiir schwer schweifibare Stihle und Pufferlagen
geeignet. Zunderbestéindig bis 1.100 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,150 1,000 1,00-2,50 0,030 0,020 28,00-32,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
8,00-12,00 0,500 0,500
Schutzgas ¢ Argon
. Streckgrenze Re : >450 MPa

Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>650 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : > 15 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >100 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4430

EN ISO 14343-A : W19123 L Si
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4430

AWS/ASME-A 5.9 : ER316 L Si
Eigenschaften/ WIG-Schweifistab fiir das Verbindungsschweiflen von un-

und stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stéihlen.
Anwendungen Betriebstemperatur bis 400 °C.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 18,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

11,00-14,00 2,50-3,00 0,500

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo= 5dy) : > 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >130 J bei 20°C

> 50 J bei - 196 °C

Hiirte :

Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4453

EN ISO 14343-A : WZ1816 5 NL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. ¢ 1.4453

AWS/ASME-A 5.9 : E 317 LN (mod.)

WIG-Schweillstab fiir hoher Mo-legierte Cr-Ni-Stihle.
Eigenschaften/ Geelglfet fur. schwu.:'rlg? Korrosmnsverhaltn.lsse. Das.
A d Schweillgut ist bestéindig gegen Spannungsrisskorrosion und

nwendungen Lochfraf}.
Betriebstemperatur bis 300 °C.
C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-4,00 0,030 0,020 17,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N

16,00-19,00 3,50-5,00 0,500 0,10-0,20
Schutzgas ¢ Argon
. Streckgrenze Re : >300 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >480 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >110 J bei 20°C
> 32 J bei - 196 °C
Hiirte :
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4462

EN ISO 14343-A : W2293NL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4462

AWS/ASME-A 5.9 : ER 2209

WIG-Schweifistab zum Verbindungsschweifien von
Eigenschaften/ austenitisch - ferritischen Stiihlen (Duplexstihlen).
Anwendungen Das Schweiligut ist bestindig gegen Spannungsrisskorrosion

und Lochfraf.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 2,500 0,030 0,020 21,00-24,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N
7,00-10,00 2,50-4,00 0,500 0,10-0,20

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) > 20 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >160 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Liinge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweillstab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4519

EN ISO 14343-A : W20255CulL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4519
AWS/ASME-A 5.9 : ER 385
WIG-Schweifistab fiir Verbindungsschweilungen an hoch-
. korrosionsbestindigen Stihlen.
ilgenscdhaften/ Das Schweiflgut ist vollaustenitisch und besitzt eine ausge-
nwendungen prigte Bestindigkeit gegen Lochfral und Spannungsriss-
korrosion.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-4,00 0,030 0,020 19,00-22,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
24,00-27,00 4,00-6,00 1,00-2,00
Schutzgas ¢ Argon
. Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) :> 25 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >120 J bei 20°C
Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4551

EN ISO 14343-A : W199Nb Si
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4551
AWS/ASME-A 5.9 : ER 347 Si
. Nb-stabilisierter WIG-Schweif3stab fiir das Verbindungs-
ilgenszhaften/ schweilen von un- und stabilisierten Cr-Ni-Stiihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 350 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,080 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 19,00-21,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu Nb

9,00-11,00 0,500 0,500 10 x C bis 1,000

Schutzgas ¢ Argon
Streckgrenze Re : >350 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >500 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo= 5do) :> 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 65 J bei 20°C
Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweillstab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4563

EN ISO 14343-A : W27314CulL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4563

AWS/ASME-A 5.9 : ER 383

WIG-Schweifistab fiir Verbindungsschweillungen an hoch-
Eigenschaften/ korrosionsbeanspruchten Bauteilen. Dieses wird durch den
Anwendungen hohen Cr- und Ni-Anteil, sowie durch den Zusatz von Mo und

Cu erreicht.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 1,000 1,00-3,00 0,030 0,020 26,00-29,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

30,00-33,00 3,00-4,50 0,70-1,50

Schutzgas : Argon

. Streckgrenze Re : >240 MPa

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >500 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) : > 25 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 75 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Léinge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweil}stab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4576

EN ISO 14343-A : W19123 Nb Si

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4576
AWS/ASME-A 5.9 : ER 318 Si
. WIG-Schweif}stab fiir das Verbindungsschweifien von un-
i‘gensfihaften/ und stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 400 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,080 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 18,00-20,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu Nb
11,00-14,00 2,50-3,00 0,500 10 x C bis 1,000
Schutzgas : Argon
. Streckgrenze Re : >350 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 25 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >110 J bei 20°C
> 40 J bei - 196 °C
Hiirte :
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00 - 5,00

3.20



HARISPAL

TECHNIKI SPAWANIA

DRAHP

SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNO-FERRYTYCZNYCH ORAZ STALI i
FERRYTYCZNO-MARTENZYTYCZNYCH
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG
DR-SG 4370 1.4370 14343-A: G 18 8 Mn ER 307 L 4.01
(307L)
DR-SG 4370
1.4370 14343-A: G188 M ER307L 4.01
(3071) " 2
DR-SG ?332 (ER 1.4332 14343-A: G23 12 LSi ER 309 LSi 4.02
309 L Si)
:rz-)SG 4337 ER 1.4337 14343-A: G299 ER 312 4.03
DR-5G 4462 (ER 1.4462 14343-A: G299 ER 312 4.04
312)
Prety TIG
DR-SG 4370
1.4370 14343-A: G188 M ER 307 L 4.05
(3071) n
DR-SG ?332 (ER 1.4332 14343-A: G23 12 LSi ER 309 LSi 4.06
309 L Si)
DR-SG 4337 ER 1.4337 14343-A: G299 ER 312 4.07
312)
DR-! 2 (E
3:Z)SG 4462 (ER 1.4462 14343-A: G299 ER 312 4.08




DRAR

Pe)

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillien
Schweiflstab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4370

EN ISO 14343-A : G188 Mn
N bezeich W 18 8 Mn
ormbezeichnungen Werkstoff-Nr. : 14370
AWS/ASME-A 5.9 : ER307L
Eigenschaften/ Schw.elﬂzusatzwerkstoff zul.n Schwefllien von Austemt—F'errlt
A d Verbindungen (schwarz-weif}), sowie von schwer schweif}-
nwendungen baren Stihlen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo
(Richtwerte) 0,08 0,90 7,00 18,00 8,00 <0,50
Schutzgas : M1
. Streckgrenze Re : >460 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>650 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) : > 41 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 140 J bei 20 °C
Hirte
Schutzgase Drahtelektrode: M 12, M 13, Schweifistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen VdTI"JV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation
. Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.01



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG, prety spawalnicze
do spawania TIG DR'SG 4370

Okreslenie normowe

EN ISO 14343-A :G188 Mn
W18 8 Mn

Numer materiatowy: 1 1.4370

AWS/ASME-A 5.9 :ER 307 L

Wiasciwosci/

zakres zastosowania

Drut do spawania stali austenityczno-ferrytycznych
(czarno-biatych), oraz innych trudno spawalnych
gatunkow stali.

Sktad chemiczny

< C Si Mn Cr Ni Mo
drutu (wartosci 0,08 0,90 7,00 18,00 800  <0,50
orientacyjne)
Gaz ochronny M1
Granica plastycznosci Re 1> 460 N/mm?

Mechaniczne
wlasciwosci
czystego stopiwa

Wytrzymatos¢ na rozcigganie :> 650 N/mm?
Rm

Wydtuzenie A (Lo= 5d,) >4 %

Udarnos¢ z karbem ISO-V A, :>140 J przy
20°C

Twardos¢

Gazy ochronne
wg EN 439

Drut: M 12, M 13, Pret spawalniczy: Argon

Dopuszczenia

Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie kolejowe
DB, znak CE

Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN I1SO 544
Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.01a




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 4332

EN ISO 14343-A : G2312LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 14332
AWS/ASME-A 5.9 : ER 309 L Si
Massivdrahtelektrode, gut geeignet fiir Zwischenlagen beim
Eigenschaften/ Schweﬂ%en plattl.erter Erzeu.gms'se, st}wne Veerdungen von
hochlegierten mit un- und niedriglegierten Stihlen (schwarz-
Anwendungen weil)
Betriebstemperatur < 350 °C, Zunderbestindig bis 1000 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 22,00-25,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
11,00-14,00 0,500 0,500
Schutzgas t: M1
. . Streckgrenze Re : >320 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) > 25 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.02
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweilien

DR-SG 4337

EN ISO 14343-A : G299
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4337

AWS/ASME-A 5.9 : ER 312

Massivdrahtelektrode zum Schweiflen artgleicher und

artverschiedener Stihle.
Eigenschaften/ Das SchweiBigut besitzt hohe Risssicherheit und ist daher
Anwendungen besonders fiir schwer schweillbare Stiihle und Pufferlagen

geeignet.

Zunderbestindig bis 1.100 °C.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,150 1,000 1,00-2,50 0,030 0,020 28,00-32,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
8,00-12,00 0,500 0,500
Schutzgas t: M1
. Streckgrenze Re : >450 MPa

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>650 MPa
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) :> 15 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >100 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344

Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.03




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 4462

EN ISO 14343-A : G2293NL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4462

AWS/ASME-A 5.9 : ER 2209

Massivdrahtelektrode zum Verbindungsschweiflen von
Eigenschaften/ austenitisch - ferritischen Stiihlen (Duplexstihlen).
Anwendungen Das Schweifigut ist bestéindig gegen Spannungsriss-korrosion

und Lochfrafl.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 2,500 0,030 0,020 21,00-24,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N
7,00-10,00 2,50-4,00 0,500 0,10-0,20

Schutzgas : M1

Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 20 %
Schweiﬁgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >160 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase M 12, M 13

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

. Spulen nach DIN 8559, EN 759, EN ISO 544 und EN ISO 14344
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.04
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflien
Schweilistab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4370

EN ISO 14343-A : G188 Mn
N bezeich W18 8 Mn
ormbezeichnungen Werkstoff-Nr. : 1.4370
AWS/ASME-A 5.9 : ER307L
Eigenschaften/ Schw.elﬁzusatzwerkstoff zur.n Schw«?lBen von Austenlt—F'errlt
A d Verbindungen (schwarz-weif3), sowie von schwer schweif3-
nwendungen baren Stihlen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo
(Richtwerte) 0,08 0,90 7,00 18,00 8,00 <0,50
Schutzgas : M1
. Streckgrenze Re : >460 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>650 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) : > 41 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >140 J bei 20 °C
Hirte
Schutzgase Drahtelektrode: M 12, M 13, Schweiflistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen VdATUV-Eignungspriifung, DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Lieferformen Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

4.05



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweillstab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4332

EN ISO 14343-A : W2312LSi
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4332

AWS/ASME-A 5.9 : ER 309 L Si

WIG-Schweifistab, gut geeignet fiir Zwischenlagen beim
Eigenschaften/ Schweﬂ%en plattl.erter Erzeu-gms.se, sowie Veerdungen von

hochlegierten mit un- und niedriglegierten Stihlen (schwarz-
Anwendungen weiB)

Betriebstemperatur < 350 °C, Zunderbestindig bis 1000 °C.

C Si Mn P S Cr

Drahtanalyse 0,030 0,65-1,20 1,00-2,50 0,030 0,020 22,00-25,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu

11,00-14,00 0,500 0,500

Schutzgas ¢ Argon

Streckgrenze Re 1 >320 MPa
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >510 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 25 %
Schweiﬁgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 -
4,00

4.06
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4337

EN ISO 14343-A : W299
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4337

AWS/ASME-A 5.9 : ER 312

WIG-Schweiistab zum Schweiflen artgleicher und artver-

. hiedener Stihle.
Eigenschaften s¢
Alge Scd en/ Das Schweifigut besitzt hohe Risssicherheit und ist daher
nwendungen besonders fiir schwer schweifibare Stihle und Pufferlagen
geeignet. Zunderbestéindig bis 1.100 °C.
C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,150 1,000 1,00-2,50 0,030 0,020 28,00-32,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu
8,00-12,00 0,500 0,500
Schutzgas ¢ Argon
. Streckgrenze Re : >450 MPa

Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>650 MPa
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : > 15 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >100 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN ISO 14175
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20

4.07



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4462

EN ISO 14343-A : W2293NL
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4462

AWS/ASME-A 5.9 : ER 2209

WIG-Schweifistab zum Verbindungsschweifien von
Eigenschaften/ austenitisch - ferritischen Stihlen (Duplexstiihlen).
Anwendungen Das Schweiligut ist bestindig gegen Spannungsrisskorrosion

und LochfraB.

C Si Mn P S Cr
Drahtanalyse 0,030 1,000 2,500 0,030 0,020 21,00-24,00
(Richtwerte) Ni Mo Cu N
7,00-10,00 2,50-4,00 0,500 0,10-0,20

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re : >450 MPa
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550 MPa
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) > 20 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >160 J bei 20 °C

Hiirte
Schutzgase Argon

nach EN ISO 14175

Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 25 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20

4.08




HARISPAL

TECHNIKI

SPAWANIA

DRAHP

SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA STALI ZAROODPORNYCH | ZAROWYTRZYMALYCH Vv
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG
DR - SG 4820 1.4820 14343 -A: G254 5.01
DR - S,G 4829 (ER 1.4829 14343-A:G2212H ER 309 Si 5.02
309 Si)
??rﬂ-) SG 4842 (ER 1.4842 14343 - A: G 25 20/G 25 20 Mn ER 310 5.03
DR - SG 4842 (ER 1.4842 14343 - A: G 25 20/G 2520 Mn ER 310 5.03a
310) PL
Prety TIG
DR - SG 4820 1.4820 14343 - A: W 254 5.04
DR - S,G 4829 (ER 1.4829 14343 -A: W22 12 H ER 309 Si 5.05
309 Si)
DR - SG 4842 (ER 1.4842 14343 - A: W 25 20/W 25 20 ER 310 5.06
310) Mn
DR - SG 4842 (ER 14343 - A: W 25 20/W 25 20
1.4842 ER 31 .

310) PL 8 Mn 310 5062




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen

DR-SG 4820

EN ISO 14343-A : G254
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4820
AWS/ASME- :
Massivdrahtelektrode fiir Verbindungsschweiflungen von
hitzebestindigen Stihlen. Bestindig gegen schwefelhaltige
Eigenschaften/ Gase. Als Decklage fiir Verbindungen die mit Werkstoffen
Anwendungen mit einem erhohten Nickelgehalt geschweifit wurden, z. B.
DR-SG 4829 und DR-SG 4842, und schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,08 0,90 1,20 26,00 4,50
Schutzgas : M1
Streckgrenze Re : >520 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >680  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) : > 20 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 50 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe sieche Produktinformation
. Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

5.01
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

DR-SG 4829

EN ISO 14343-A : G2212H
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4829
AWS/ASME-A 5.9 : ER 309 Si
Massivdrahtelektrode fiir Verbindungsschweiffungen von
Eicenschaften/ artgleichen und artidhnlichen hitzebestindigen Stiihlen.
A 8 d Bei schwefelhaltigen Gasen Decklage mit DR-SG 4820
nwendungen schweillen.
Zunderbestindig bis 1.000 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,10 0,90 1,80 23,00 12,50
Schutzgas : M1
. Streckgrenze Re : >400 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>640  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 35 %
Schweiﬁgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
. Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

5.02




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen

DR-SG 4842

EN ISO 14343-A : G2520/G 2520 Mn

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 1.4842
AWS/ASME-A 5.9 : ER 310
Massivdrahtelektrode fiir Verbindungsschweiflungen von
Eicenschaften/ artgleichen oder artihnlichen hitzebestindigen Stihlen.
A 8 d Bei schwefelhaltigen Gasen Decklage mit DR-SG 4820
nwendungen schweiflen.
Zunderbestindig bis 1.200 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,12 0,30 1,80/3,00 26,00 21,00
Schutzgas t: M1
Streckgrenze Re : >400 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>620  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5d,) : > 38 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 95 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase M 12, M 13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
. Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

5.03



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG DR-SG 4842

EN ISO 14343-A : G 25 20/G 25 20 Mn
Okreslenie normowe Numer materiatowy: :1.4842
AWS/ASME-A 5.9 : ER 310
Drut do spawania potgczeniowego stali zaroodpornej
lub podobnych.
Wiasciwosci/ W przypadku gazéw z zawartoscia siarki warstwa
zakres zastosowania | zewnetrzna spawana jest za pomoca DR-SG 4820.
Odporny na tworzenie si¢ zgorzeliny do temperatury
1.200 °C.
ey T s oo m
. . 0,12 0,30 1,80/3,00 26,00 21,00
orientacyjne)
Gaz ochronny M1
Granica plastycznosci Re :>400 N/mm?
. Wytrzymatos$¢ na rozciaganie : > 620 N/mm?
Mechaniczne Rr¥1 g zctagani
wiasciwosci Wydtuzenie A (L= 5do) :>38 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-VA, :>95 J przy
20°C
Twardosé
Gazy ochronne
wg EN 439 M12,M13

| Dopuszczenia | |

| Materiatly

patrz informacja o produkcie |

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN ISO 544 Srednica w

Forma dostawy mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

5.03a



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweil}stab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4820

EN ISO 14343-A : W254
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. ¢ 1.4820
AWS/ASME- :
WIG-Schweifstab fiir Verbindungsschweillungen von hitze-
bestiindigen Stihlen. Bestiindig gegen schwefelhaltige Gase.
Eigenschaften/ Als Decklage fiir Verbindungen die mit Werkstoffen mit
Anwendungen einem erhohten Nickelgehalt geschweifit wurden, z. B.
DR-SG 4829 und DR-SG 4842, und schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,08 0,90 1,20 26,00 4,50
Schutzgas : Argon
. Streckgrenze Re : >520 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >680 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) : > 20 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 50 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20

5.04




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4829

EN ISO 14343-A : W2212H
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. ¢ 1.4829
AWS/ASME-A 5.9 : ER 309 Si
WIG-Schweifistab fiir Verbindungsschweiflungen von
. artgleichen und artihnlichen hitzebestindigen Stiihlen.
ilgenscdhaften/ Bei schwefelhaltigen Gasen Decklage mit DR-SG 4820
nwendungen schweifien.
Zunderbestindig bis 1.000 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,10 09 1,80 23,00 12,50
Schutzgas ¢ Argon
Streckgrenze Re 1 >400 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>640  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5do) > 35 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >115 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

5.05
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Schweilistab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 4842

EN ISO 14343-A

: W 2520/W 2520 Mn

Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 1.4842
AWS/ASME-A 5.9 : ER 310
WIG-Schweiflstab fiir Verbindungsschweiffungen von
. leichen oder artihnlichen hitzebestindigen Stihlen
Eisen artg| g .
Alge scdhaften/ Bei schwefelhaltigen Gasen Decklage mit DR-SG 4820
nwendungen schweillen.
Zunderbestindig bis 1.200 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,12 0,30 1,80/3,00 26,00 21,00
Schutzgas : Argon
. Streckgrenze Re 1 >400 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>620 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo= 5do) :> 38 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 95 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase
nach EN 439 Argon
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
. in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Lieferformen

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -

3,20

5.06
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Pret spawalniczy do spawania TIG DR-SG 4842

Okreslenie normowe

EN ISO 14343-A : G 25 20/G 25 20 Mn
Numer materiatowy: 1 1.4842
AWS/ASME-A 5.9 : ER 310

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Pret spawalniczy TIG do spawania potaczeniowego
stali zaroodpornej lub podobnych. W przypadku gazéw
z zawartoscia siarki warstwa zewnetrzna spawana jest
za pomocg DR-SG 4820.

Odporny na tworzenie sie zgorzeliny do temperatury
1.200 °C.

Sktad chemiczny

Mechaniczne
wiasciwosci

. (o3 Si Mn Cr Ni
drutu (wartosci 0,12 0,30  1,80/3,00 26,00 21,00
orientacyjne)
Gaz ochronny : Argon
Granica plastycznosci Re 1> 400 N/mm?

Wytrzymalos¢ na rozcigganie :> 620 N/mm?
Rm

wg EN 439

. Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>38 %
czystego stopiwa Udarnos¢ z karbem ISO-VA, :>95 J przy
20°C
Twardosé
Gazy ochronne Argon

| Dopuszczenia

| Materiaty

| patrz informacja o produkcie |

Forma dostawy

proste prety o dlugosci 1.000 mm

w kartonach po 10 kg, inne dtugosci na zyczenie,
Srednice w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20

5.06a




HARISPAL

TECHNIKI

SPAWANIA

DRAHP®

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY DODATKOWE DO NAPAWANIA | REGENERACII Vi
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG/Prety TIG
DR- SG 250 1.8401/1.7384 8555/MSG 1-GZ-250 6.01
DR- SG 350 1.8405/1.7363 8555/MSG 2-GZ-400 6.02
DR- SG 500 1.8425 8555/MSG 2-GZ-500 6.03
DR- SG 600 1.4718 EN: 14700: S Fe 8, DIN 8555: 6.04
DR- SG WZ G2 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-55-ST 6.05
DR- SG WZ G3 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-45-ST 6.06
DR- SG WZ G4 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-40-T 6.07
Prety TIG
DR- E Drahpolit 1 8555: E 20-UM-55-CTZ E CoCr-C 6.08
DR- E Drahpolit 6 8555: E 20-UM-45-CTZ E CoCr-A 6.09
DR- E Drahpolit 8555: E 20-UM-50-CTZ E CoCr-B 6.10
DR- E Drahpolit 8555: E 20-UM-300-CKTZ 6.11
Prety Stellitowe

DR- E Drahpolit 1 8555: G 20-GO-55-CTZ R CoCr-C 6.12
DR- E Drahpolit 6 8555: G 20-G0O-45-CTZ E CoCr-A 6.13
DR- E Drahpolit 8555: G 20-GO-50-CTZ R CoCr-B 6.14
DR- E Drahpolit 8555: G 20-G0O-300-CKTZ 6.15




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweillstab fiir das WIG-Schweillien

DR-SG 250

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 1-GZ-250
WSG 1-GZ-250
Werkstoff-Nr. : 1.8401/~1.7384

Schweilzusatzwerkstoff fiir Auftragschweiflungen an Ver-
schleifiteilen, die rollendem Verschleif ausgesetzt sind, z.B.

lilgenscdhaften/ Schienen, Schienenkreuzungen, Kranlaufrider, Laufrollen,
nwendungen Kupplungen, Wellen, Maschinen- und Getriebeteile.
Das Schweifigut ist spanabhebend bearbeitbar.
C Si Mn Cr Mo
Drahtanalyse 035 0,50 1,10 0,90
(Richtwerte) 0,07 0,80 1,00 3,00 1,00
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : N/mm?*
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hiirte : 220-280 HB
Schutzgase Drahtelektrode: C, M 2, Schweifistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.01
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweilistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 350

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 2-GZ-400
WSG 2-GZ-400
Werkstoff-Nr. . 1.8405/~1.7363

SchweiBlzusatzwerkstoff fiir Auftragschweiflungen an Ver-
schleifiteilen, die Abrieb, Druck- und Schlagbeanspruchun-

Eigenschaften/ gen ausgesetzt sind, z.B. Laufwerksteile an Raupenfahr-
Anwendungen zeugen, Maschinen- und Getriebeteilen und Stempeln. Das
Schweiigut kann weichgegliiht und gehiirtet werden und ist
gut spanabhebend bearbeitbar.
C Si Mn Cr Mo
2?1?‘a?alyse 0,70 0,40 2,00 1,10
(Richwerte) 0,07 0,70 0,90 6,00 0,90
Schutzgas M2
Mechanische Giite-
werte des reinen Hiirte unbehandelt ca. 450 HB
Schweiigutes weichgegliiht 720-740° C ca.200 HB
gehirtet 820-850° C/O1 ca. 62 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl ca.350 HB
Schutzgase Drahtelektrode: M 2, Schweilistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. Stibe mit einer Linge von 1.000 mm,
Lieferformen

in Kartons a 15 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.02
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweil}stab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 500

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 2-GZ-500
WSG 2-GZ-500
‘Werkstoff-Nr. . 1.8425

Schweifizusatzwerkstoff fiir Auftragschweifungen an Ver-
schleiflteilen, die starken Stoflbeanspruchungen ausgesetzt

ilgenscdhaften/ sind, z.B. Teile von Erdbewegungsmaschinen, Miihlen und
nwendungen Brecherbacken.
Das Schweiligut lésst sich nur durch Schleifen bearbeiten.
Drahtanalyse C Si Mn Cr
(Richtwerte) 1,10 0,50 2,00 1,90
Schutzgas : M2
Streckgrenze Re : N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) : %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hirte : 47-52 HRC
Schutzgase Drahtelektrode: C, M 2, Schweifistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.03




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweilistab fiir das WIG-Schweilien

DR-SG 600

EN 14700 : S Fe8
Normbezeichnungen DIN 8555 : MSG 6-GZ-60-S
g WSG 6-GZ-60-S
Werkstoff-Nr. : 1.4718
Schweilzusatzwerkstoff fiir zihe, rissfeste, schnittfeste und
abriebfeste Auftragschweilungen an Verschleifiteilen, die
. tarker Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung aus-
Eigenschaften S
Alge Scd aften/ gesetzt sind, z.B. Gesteinsaufbereitungsanlagen, Bergbau,
nwendungen Stahlwerke, Zementwerke, Schnitt- und Umformwerkzeuge
fiir die Automobilindustrie und Anlagen in Steinbriichen.
Das Schweiigut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr
(Richtwerte) 0,45 3,00 0,40 9,50
Schutzgas : M2
Mechanische Giite- .
rte des reinen Hérte unbehandelt : 54-60 HRC
we . weichgegliiht 800° C : ca.250 HB
Schweiligutes gehiirtet 1000° C/O1 : ca.62  HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca.S3 HRC
Schutzgase Drahtelektrode: C, M 2, Schweifistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen Drahtelektrode: DB-Zulassung, CE-Zeichen
Werkstoffe siche Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. gerichtete Stiibe mit einer Liinge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.04
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweiflstab fiir das WIG-Schweillien

DR-SG WZ G2

DIN 8555 : MSG 3-GZ-55-ST
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-55-ST
Werkstoff-Nr. : Sonderlegierung
Schweiizusatzwerkstoff fiir hochverschleilifeste Auftragun-
gen an Maschinenteilen und Werkzeugen, die starkem
Abrieb und Druck bei miifliger Schlagbeanspruchung und
Eigsenschaften/ erhohten Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, z.B.
A g d Schmiedewerkzeuge, Walzdorne, Warmabgratschnitte,
nwendungen Richtrollen, Axialwalzen und fiir die Herstellung hochwer-
tiger Arbeitsfliichen unter Verwendung von un- oder niedrig-
legiertem Trigerstahl. Das Schweiligut ist nur schleifend
oder mit Hartmetallwerkzeugen bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ti
(Richtwerte) 0,35 0,30 1,20 7,00 2,00 0,30
Schutzgas : M2
. . Hiérte unbehandelt : 53-58 HRC
Mechanische Giite-
werte des reinen weichgegliiht 820° C : ca. 235 HB
SchweiBout gehirtet 1050° C/Ol : ca. 58 HRC
chwetbgutes angelassen 600 °C : ca. 53 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca. 45 HRC
Schutzgase Drahtelektrode: M 1, M 2, M 3, Schweilistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 1,00 - 1,20 - 1,60
. gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.05



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweillstab fiir das WIG-Schweillien

DR-SG WZ G3

DIN 8555 : MSG 3-GZA45-T
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-45-T
Werkstoff-Nr. :_Sonderlegierung
Schweillzusatzwerkstoff, der aufgrund seiner hervorragen-
den Warmverschleififestigkeit und Zihigkeit an hochbean-
spruchten Warmarbeitswerkzeugen, die gleichzeitig hoher
. mechanischer, thermischer und abrasiver Beanspruchung
Eigenschaften/ . . S
A d ausgesetzt sind, z.B. Schmiedegesenke fiir Himmer und
nwendungen Pressen, Schmiedesiittel, Alu-Druckgiefiformen, Kunststoff-
formen, Warmschermesser und Fiillschweilungen von
Gravuren unter Verwendung kostengiinstiger Trigerstihle,
eingesetzt wird. Bearbeitung mit Hartmetallwerkzeugen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ti
(Richtwerte) 0,25 0,50 0,70 5,00 4,00 0,60
Schutzgas : M2
s . Hirte unbehandelt 42-46 HRC
Mechanische Giite-
werte des reinen weichgegliiht 820° C : ca. 230 HB
SchweiBieut gehirtet 1050° C/01 : ca. 48 HRC
chwelbgutes angelassen 600 °C : ca. 45 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca. 35 HRC
Schutzgase Drahtelektrode: M 1, M 2, M 3, Schweilistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 1,00 - 1,20 - 1,60
. gerichtete Stiibe mit einer Liinge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.06
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweiflstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG WZ G4

DIN 8555 : MSG 3-GZ-40-T

Normbezeichnungen WSG 3-GZ-40-T
Werkstoff-Nr. :_Sonderlegierung
Schweiflzusatzwerkstoff, der aufgrund seiner guten Warm-
verschleififestigkeit und Ziahigkeit an Warmarbeitswerk-
zeugen und Bauteilen, die bei erhohter Temperatur Schlag,
Druck und Abrieb ausgesetzt sind, z.B. Schmiedegesenke,

Eigenschaften/ Druckgieformen, Kunststoffformen, Fithrungen, Rezipien-

Anwendungen ten, und Stranggiefirollen, eingesetzt wird. Unter Verwen-
dung von un- oder niedriglegierten Trigerwerkstoffen
konnen warmverschleififeste Plattierungen hergestellt
werden, z.B. bei Flossenrohrwinden fiir Kohlekraftwerke.
Das Schweifigut ist spanabhebend bearbeitbar.

Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo

(Richtwerte) 0,10 0,40 0,60 6,50 3,30
Schutzgas : M2

Mechanische Giite-

werte des reinen Hiirte : 38-42 HRC

Schweiligutes

Schutzgase Drahtelektrode: M 1, M 2, M 3, Schweifistab: Argon

nach EN 439

Zulassungen

Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 1,00 - 1,20 - 1,60

. gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léngen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

6.07



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Schweiflstab fiir das WIG-Schweilien
Schweifistab fiir das Gasschweilien

DR-Drahpollit 1

DIN 8555 : G 20-GO-55-CTZ
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :

AWS/ASME-A 5.13 : R CoCr-C

Schweilistab fiir WIG- und Gas-Auftragschweiflungen, an

denen Erosion, Korrosion, Warmverschleifl, Temperatur-
Eigenschaften/ wechsel u. 4. auftreten. Besonders geeignet fiir die Panze-
Anwendungen rung von Dichtfléichen von Gas-, Wasser-, Dampf- und

Sdurearmaturen. Das Gefiige besteht aus einer hochfesten
austenitischen-ledeburitischen Grundmasse mit Chrom-/
Wolfram-Karbiden.

Analyse des reinen

A C Co Cr W
Schweillgutes 2,50 52,00 30,00 15,00
(Richtwerte)

Schutzgas : Argon
2
Mechanische Giite- | Streckerenze Re N/mm
erte des reinen Zugfestigkeit Rm : N/mm?
VSV . _[‘;s Hirte : 54-56  HRC
chweiligutes Warmbhirte bei 600° C : ca.42 HRC
‘Warmbhiirte bei 800° C : ca.34 HRC
Schutzgase Argon
nach EN 439 Acetylen-Sauerstoff (Acetyleniiberschuss, reduzierende Flamme)
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stiibe mit einer Linge von 914 mm bzw. 1000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 2,50 - 3,20 - 4,80 - 6,40

6.08
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilstab fiir das WIG-Schweilien
Schweil}stab fiir das Gasschweiflen

DR-Drahpollit 6

Normbezeichnungen

DIN 8555
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.13

: G20-GO-45-CTZ

: RCoCr-A

Eigenschaften/
Anwendungen

Schweifistab fiir WIG- und Gas-Auftragschweiflungen, an
denen Erosion, Korrosion, Warmverschleil3, Temperatur-
wechsel u. i. auftreten. Besonders geeignet fiir die Panze-
rung von Dichtflichen von Gas-, Wasser-, Dampf- und
Sdurearmaturen. Das Gefiige besteht aus einer hochfesten
austenitischen-ledeburitischen Grundmasse mit Chrom-/
Wolfram-Karbiden.

Analyse des reinen

A C Co Cr w
Schweiligutes 1,10 6500 28,00 5,00
(Richtwerte)
Schutzgas : Argon
. 2
Mechanische Giite- | Streckgrenze Re N/mm
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : N/mm?
SchweiB Dehnung A (L= 5d,) : %
chweiligutes Hiirte : 40-42 HRC
‘Warmbhiirte bei 600° C : ca.33 HRC
Schutzgase Argon
nach EN 439 Acetylen-Sauerstoff (Acetyleniiberschuss, reduzierende Flamme)
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
gerichtete Stibe mit einer Linge von 914 mm bzw. 1000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 2,50 - 3,20 - 4,00 - 4,80 - 6,40

6.09
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Schweiflstab fiir das WIG-Schweif} =
Szh:vvzliﬁsstib 13111:‘ dzlss Gasschcw::l(;:enen DR'Drah pOIIIt 1 2

DIN 8555 : G 20-GO-50-CTZ
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. :
AWS/ASME-A 5.13 : RCoCr-B

Schweillstab fiir WIG- und Gas-Auftragschweilungen, an
denen Erosion, Korrosion, Warmverschleifl, Temperatur-
Eigenschaften/ wechsel u. i. auftreten. Besonders geeignet fiir die Panze-
Anwendungen rung von Dichtfliichen von Gas-, Wasser-, Dampf- und
Séurearmaturen. Gute Korrosionsbestindigkeit gegen
organische und anorganische Siuren.

Analyse des reinen C Co Cr W

Schweiligutes 1,30 59,00 29,00 10,00
(Richtwerte)
Schutzgas : Argon
Streckgrenze Re : N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Hirte : 48-50 HRC
‘Warmbhiirte bei 600° C : 40 HRC
Schutzgase Argon,
nach EN 439 Acetylen-Sauerstoff (Acetyleniiberschuss, reduzierende Flamme)
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stibe mit einer Liinge von 914 mm bzw. 1000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 2,50 - 3,20 - 4,00 - 4,80 - 6,40




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweil}stab fiir das WIG-Schweilien
Schweiflstab fiir das Gasschweifien

DR-Drahpollit 21

Normbezeichnungen

DIN 8555
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-

: G 20-GO-300-CKTZ

Eigenschaften/
Anwendungen

Schweilistab fiir WIG- und Gas-Auftragschweillungen, an
denen Erosion, Korrosion, Warmverschleify, Temperatur-
wechsel u. i. auftreten. Besonders geeignet fiir die Panze-
rung von Dichtflichen von Gas-, Wasser-, Dampf- und
Sdurearmaturen. Kaltverfestigend bei Druck- oder
Schlagbeanspruchung.

Analyse des reinen

8 C Co Cr Mo Ni
Schweifigutes 0,30 60,00 30,00 5,00 2,80
(Richtwerte)

Schutzgas : Argon

Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : %
Schweifigutes Hirte : 30-32 HRC

Haérte (nach Kaltverfestigung) : ca.45 HRC

Warmbhiirte bei 600 ° C : ca.240 HB
Schutzgase Argon
nach EN 439 Acetylen-Sauerstoff (Acetyleniiberschuss, reduzierende Flamme)
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

gerichtete Stiibe mit einer Linge von 914 mm bzw. 1000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 3,20 - 4,00 - 5,00




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode fiir das E-Schweifien

DR-E Drahpollit 1U

Normbezeichnungen

DIN 8555
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.13

: E 20-UM-55-CTZ

: E CoCr-C

Eigenschaften/
Anwendungen

Umhiillte Stabelektrode fiir Auftragschweillungen, an denen
Temperaturwechsel, Erosion, Korrosion, Warmverschleify
u. 4. auftreten. Besonders geeignet fiir Panzerungen von
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Siurearmatu-
ren. Das Schweillgut ist voll anlassbestéindig.

Analyse des reinen

R C Co Cr w
Schweiligutes 2,50 52,00 30,00 15,00
(Richtwerte)
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Hiirte : 54-56 HRC
Schweiligutes Warmbhiirte bei 600° C : ca.42 HRC
Warmbhiirte bei 800° C : ca.34 HRC
I Zulassungen I
I Ausbringung I
[ Werkstoffe | siehe Produktinformation
Abmessung  : 3,20 4,00 4,80 6,40 mm
i“;)pf‘t’hle“e . Stromstirke : 80 120 150 220 A
roeftsparameter: ., _pis) 90 130 160 230 A
I Stromart/Polung |= +, ~
[Schweiipositionen | PA
Lieferf Durchmesser in mm 3,20 4,00 4,80 6,40
leleriormen Liinge in mm 350 350 350 350




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Stabelektrode fiir das E-Schweiflen

DR-E Drahpollit 6U

Normbezeichnungen

DIN 8555
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.13

: E 20-UM-45-CTZ

: E CoCr-A

Eigenschaften/
Anwendungen

Umhiillte Stabelektrode fiir Auftragschweiffungen, an denen
Temperaturwechsel, Erosion, Korrosion, Warmverschleif§
u. i. auftreten. Besonders geeignet fiir Panzerungen von
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Siurearmatu-
ren. Keine Brandrisse selbst bei hohen Temperaturen und
Druck.

Analyse des reinen

A C Co Cr W
SchweiBgutes 1,10 6500 28,00 5,00
(Richtwerte)
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d,) %
Schweiflgutes Hirte : 40-42 HRC
Warmbhiirte bei 600° C : ca.33 HRC
| Zulassungen |
| Ausbringung |
| Werkstoffe | siche Produktinformation
Abmessung  :3.20 4,00 4,80 6,40 mm
i“:)pf,‘t’hle“e . Stromstirke : 80 120 150 220 A
roerisparameter ., pis) 90 130 160 230 A
| Stromart/Polung | =+
| Schweillpositionen | PA
Lieferf Durchmesser in mm 3,20 4,00 4,80 6,40
telerformen Liinge in mm 350 350 350 350

6.13




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Stabelektrode fiir das E-Schweifien

DR-E Drahpollit 12U

Normbezeichnungen

DIN 8555
‘Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.13

: E 20-UM-50-CTZ

: E CoCr-B

Eigenschaften/
Anwendungen

Umhiillte Stabelektrode fiir Auftragschweiffungen, an denen
Temperaturwechsel, Erosion, Korrosion, Warmverschleif3
u. 4. auftreten. Besonders geeignet fiir Panzerungen von
Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Sdurearmatu-
ren. Korrosionsbestindig gegen anorganische und
organische Siuren.

Analyse des reinen

. C Co Cr w
Schweiligutes 1,30 59,00 29,00 10,00
(Richtwerte)
Streckgrenze Re N/mm?*
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) %
Schweiligutes Hiirte : 48-50 HRC
Warmbhiirte bei 600° C : ca.40 HRC
I Zulassungen |
I Ausbringung |
IWerkstoffe |siehe Produktinformation
Abmessung  :3,20 4,00 4,80 6,40 mm
i“;)pf‘t’hle“e . Stromstirke : 80 120 150 220 A
rbeltsparameter .o i) 90 130 160 230 A
I Stromart/Polung | =+
I Schweiflpositionen | PA
Lieferf Durchmesser in mm 3,20 4,00 4,80 6,40
ieleriormen Liinge in mm 350 350 350 350




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Stabelektrode fiir das E-Schweifien

DR-E Drahpollit 21U

Normbezeichnungen

DIN 8555
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-

: E 20-UM-300-CKTZ

Umbhiillte Stabelektrode fiir Auftragschweifungen, an denen
Temperaturwechsel, Erosion, Korrosion, Warmverschleify

Eigenschaften/ u. i. auftreten. Besonders geeignet fiir Panzerungen von
Anwendungen Dichtflichen an Gas-, Wasser-, Dampf- und Sdurearmatu-
ren. Kaltverfestigend bei Druck- oder
Schlagbeanspruchung.
Analys.e des reinen C Co Cr Mo Ni
SchweiBigutes 030 60,00 31,00 500 3,50
(Richtwerte)
Streckgrenze Re N/mm?
L ,
Mechanische Giite- Zugfestigkeit Rm lo\l/mm
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) ; %
SchweiBeut Hirte . 30-32 HRC
chwelbigutes Harte (kaltverfestigt) : ca.45 HRC
Warmbhiirte bei 600° C : ca.240 HB
I Zulassungen | I
I Ausbringung | I
IWerkstoffe | sieche Produktinformation I
Abmessung  : 3,20 4,00 5,00 mm
IliII;)pi:(:hlene " Stromstiirke 90 120 140 A
roeftsparameter 1 o _bi 120 150 180 A
IStromart/Polung |= +, ~ I
[SchweiBpositionen  [PA |
Lieferformen Durchmesser in mm 3,20 4,00 5,00

350 350 400

Linge in mm




HARISPAL DRAHP@)

TECHNIKI SPAWANIA SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

MATERIALY WYSOKONIKLOWE DO SPAWANIA, NAPAWANIA, CLADDINGU, il
SPAWANIA NIKLU | ZELIWA
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG/Prety TIG

DR-SG 4155 2.4155 18274: S Ni 2061(NiTi3) ER Ni-1 7.01
DR-SG 4656 2.4656 18274: S Ni 8025 7.02
DR -SG 4806 2.4806 18274: S Ni 6082 ER NiCr-3 7.03
DR -SG 4831 2.4831 18274:S Ni 6625 ER NI Cr Mo -3 7.04




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweiflstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4155

Normbezeichnungen

EN 18274 : S Ni 2061 (NiTi3)
Werkstoff-Nr. : 2.4155
AWS/ASME-A 5.14 : ERNi-1

Schweillzusatzwerkstoff fiir die Verbindungsschweiflung

ilgenscdhaften/ von hochnickelhaltigen Werkstoffen, sowie fiir Austenit-
nwendungen Ferrit Verbindungen (schwarz-weif3).
Drahtanalyse C Si Mn Fe Ti Ni
(Richtwerte) 0,03 0,50 0,50 0,20 3,00 93,00
Schutzgas : 11
Streckgrenze Re :>200 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >410  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d,) :> 25 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >200 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Drahtelektrode: 1 1, I 2, I 3, Schweillstab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20

7.01




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen
Schweillstab fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4656

Normbezeichnungen

EN 18274 : S Ni 8025 (NiFe30Cr29Mo)
Werkstoff-Nr. ¢ 2.4656
AWS/ASME- :

Schweifizusatzwerkstoff fiir Verbindungsschweilungen an
artgleichen und artihnlichen vollaustenitischen Stihlen mit

ilgenscdhaften/ Molybdin- und Kupfer-Gehalten. Auch fiir Verbindungs-
nwendungen schweillungen von Austenit-Ferrit Stihlen (schwarz-weif}).
Betriebstemperatur bis 300°C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Cu
(Richtwerte) 0,02 0,20 2,60 29,00 36,00 4,30 1,80
Schutzgas : 11
Streckgrenze Re : >350 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >550  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) :> 30 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay, : > 75 J bei 20 °C
Hiirte
Schutzgase Drahtelektrode: 11,12, 1 3, Schweilistab: Argon
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00 - 5,00

7.02



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillien
Schweillstabe fiir das WIG-Schweifien

DR-SG 4806

EN 18274 ¢ S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 2.4806
AWS/ASME-A 5.14 : ERNiCr-3
Schweillzusatzwerkstoff fiir hochwertige Verbindungs-
schweissungen an Nickel-Basis-Werkstoffen, sowie fiir
Eigenschaften/ kaltzihe, warmfeste und hitzebestéindige Stihle. Zunder-
Anwendungen bestéindig bis 1.200°C. Fiir Austenit - Ferrit Verbindungen
(schwarz-weil}) > 300°C. Ausgezeichnete Bestiindigkeit
gegen interkristalline und Spannungsrisskorrosion.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Fe Nb
(Richtwerte) 0,04 0,20 3,00 20,00 71,00 <3,00 2,50
Schutzgas HE
Streckgrenze Re :>390 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >660 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 45 %
Schweillgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 220 J bei 20 °C
Hirte
Schutzgase Drahtelektrode: I 1,12, I3, SchweiBstab: Argon
nach EN 439
Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60
. Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

7.03




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweillstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-SG 4831

EN 18274 : S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 2.4831

AWS/ASME-A 5.14 : ERNiCrMo-3

Schweilzusatzwerktoff fiir hochwertige Verbindungs-

schweissungen an hoch Mo-legierten Ni-Basis-Werkstoffen,
Eigenschaften/ sowie fiir kaltzihe, warmfeste und hitzebe-stindige Stihle.
A g d Zunderbestindig bis 1.200°C. Fiir Austenit-Ferrit-

nwendungen Verbindungen (schwarz-weif}) bei Betriebstemperaturen

> 300°C. Korrosionsbestindig gegen Angriff von Phosphor-,

Schwefel-, Salz- und Salpeterséiure.

Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Fe Nb
(Richtwerte) 0,03 0,20 0,20 22,00>60,00 9,00 <1,00 3,50
Schutzgas HE |

Streckgrenze Re :>430 N/mm?

Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>670 N/mm?

werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) > 42 %

Schweillgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 150 J bei 20°C

> 70 J bei — 196 °C

Hiirte :

Schutzgase Drahtelektrode: 11,12, I3, Schweifistab: Argon

nach EN 439

Zulassungen VdTUV-Eignungspriifung

Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60

. Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,20 - 4,00

7.04



HARISPAL

TECHNIKI

SPAWANIA

DRAHP®

SCHWEISSIUSATIWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA ALUMINIUM Vil
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG/Prety TIG

DR-AL. 99,5 3.0259 18273: S Al. 1070 (Al. 99,7) ER 1100 8.01
DR-AL. 99,5 Ti 3.0805 18273: S Al. 1450 (AI99,5 Ti) ER 1100 8.02
DR-AL. 99,8 3.0286 18273: S Al.1080A (Al. 99,8 (A)) ER 1260 8.03
DR-AL. Mg 3 3.3536 18273: S Al. 5754 (AlMg3) ER 5554 8.04
DR-AL. Mg 5 3.3556 18273: S Al. 5356 (AIMg5Cr(A)) ER 5356 8.05
DR-AL. Mg 5 PL 3.3556 18273: S Al. 5356 (AIMg5Cr(A)) ER 5356 8.05a
DR-AL. Mg 4,5 3.3548 18273: S Al. 5183 (AIMg ER 5183 8.06
DR-AL. Mg 4,5 3.3548 18273: S Al. 5183 (AIMg ER 5183 8.06 a
DR-AL. Mg 4,5 3.3546 18273: S Al. 5087 ER 5183 8.07
DR-AL. Mg 4,5 3.3546 18273: S Al. 5087 ER 5183 8.07 a
DR-AL. Si 5 3.2245 18273: S Al. 4043A (AISi(A)) ER 4043 8.08
DR-AL. Si 5 3.2245 18273: S Al. 4043A (AISi(A)) ER 4043 8.08 a
DR-AL. Si 12 3.2585 18273: S Al. 4047 A (AISi12(A)) ER 4047 8.09




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweil3stab fiir das WIG-Schweifien

DR-AI 99,5

Normbezeichnungen

EN 18273 : SAL11070 (A199,7)
Werkstoff-Nr. ¢ 3.0259
AWS/ASME-A 5.10 : ER1100

Eigenschaften/ Schweiizusatzwerkstoff zum Schweifien von
Anwendungen Reinaluminium. Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Al Fe
(Richtwerte) <0,40 >99.50 <0,30
. 2
Mechanische Giite- Streckg.renz.e Re : > 20 N/mm2
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : > 65 Nmm
Schweif Dehnung A (Ly= 5d,) : > 35 %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J

Schutzgase 11L,12,13
nach EN 439
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.01



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-AI 99,5 Ti

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al 1450 (A199,5Ti)
Werkstoff-Nr. : 3.0805
AWS/ASME-A 5.10 : ER1100

Titanlegierter Schweillzusatzwerkstoff zum Schweifien von

ilgenscdhaften/ Reinaluminium. Der Titanzusatz fiihrt zur Feinkornbildung.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Ti Al Fe
(Richtwerte) <0,30 0,10-0,20 >99,50 <0,40
. 2
Mechanische Giite- Streckg.renz.e Re : > 20 N/mm2
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : > 65 Nmm
SchweiBieut Dehnung A (L= 5d,) > 35 %
chwerbgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Schutzgase 11L,12,13
nach EN 439
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.02



PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweif3stab fiir das WIG-Schweiflen D R'AI 99!8

EN 18273 : S Al 1080A (A199,8(A))
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. ¢ 3.0286

AWS/ASME-A 5.10 : ER 1260
Eigenschaften/ Schweiizusatzwerkstoff zum Schweifien von
Anwendungen Reinaluminium. Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Al Fe
(Richtwerte) <0,15 > 99,80 <0,15

. 2
Mechanische Giite- Streckg.renz‘e Re : > 39 N/mm2
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : > 68 N/mm
Schweif Dehnung A (L= 5d,) > 25 %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V A,  : J

Schutzgase 11,12,13
nach EN 439
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg

Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweillstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-AIMg 3

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al 5754 (AIMg3)
Werkstoff-Nr. : 3.3536
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5554

Schweifizusatzwerkstoff zum Schweiflen von Aluminium-/

Eigenschaften/ . .
A dungen Magnesium-Legierungen.
nwen g Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Mn Cr Al Mg
(Richtwerte) 0,10-0,60 <0,30 Rest 2,60-3,60
. . Streckgrenze Re ¢ > 78  N/mm?
Mechanische Giite-
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >177 N/mm?
Schweift Dehnung A (L= 5dy) > 15 %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Schutzgase L1213
nach EN 439 T
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.04




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweiflstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-AIMg 5

EN 18273 ¢ S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 3.3556
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5356
Ei Schweiflzusatzwerkstoff zum Schweifien von Aluminium-/
igenschaften/ . .
A dungen Magnesium-Legierungen.
nwendung Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Mn Cr Al Mg
(Richtwerte) <0,50 <0,30 Rest 4,50-5,50
Mechanische Giite- Streckg.renz'e Re : >110 N/mm:
erte des reinen Zugfestigkeit Rm : >215 N/mm
werte ¢ Dehnung A (Lo = 5dy) :> 15 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Schutzgase I1.12.13
nach EN 439 e
Zulassungen Drahtelektrode: VdTU.V-Elgnungsprufung, DB-Zulassung,
CE-Zeichen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.05




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG, prety spawalnicze DR-AIMg 5

do spawania TIG

Okreslenie normowe

EN 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
Numer materiatowy: : 3.3556
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5356

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania stopéw aluminium i magnezu.
Oczysci¢ gruntowanie obszar spoiny.

Sktad chemiczny
drutu
(wartosci orientacyjne)

Mn Cr Al Mg
<0,50 <0,30 Reszta 4,50-5,50

Mechaniczne
wiasciwosci

Granica plastycznosci Re :>110  N/mm?
Wytrzymatos¢ na rozciaganie :>215 N/mm?
Rm

czystego stopiwa Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>15 %
Udarnos$¢ z karbem ISO-V A, : J
Gazy ochronne 11,12,13

wg EN 439

Dopuszczenia

Drut: Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie
kolejowe DB, znak CE

Rodzaj pradu/
biegunowos¢

Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN ISO 544

Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40 proste
prety o dtugosci 1.000 mm w kartonach po 10 kg
Srednica w mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

11-8

8.05a




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweiflstab fiir das WIG-Schweifien

DR-AIMg 4,5 Mn

EN 18273 ¢ S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A))
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 3.3548
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5183
Eigenschaften/ SchwelB.zusatzwe.:rkstoff zun? Schwyell;‘en VOI} Ah}mmlum-/
A d Magnesium-Legierungen mit erhohter Festigkeit.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Mn Cr Al Mg
(Richtwerte) 0,60-1,00 <0,30 Rest  4,30-5,20
Mechanische Giite- Streckg‘renz.e Re :>110 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >275 N/mm?
) Dehnung A (Lo = 5dy) : > 17 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Schutzgase 11,12,13
nach EN 439
Drahtelek : VATUV-Ei iifung, DB-Zul ,
Zulassungen rahtelektrode: Vd UY ignungspriifung ulassung
CE-Zeichen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.06




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drut do spawania MAG, prety
spawalnicze do spawania TIG DR'AIMg 4!5 Mn
EN 18273 : S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
Okreslenie normowe Numer materiatowy: 1 3.3548
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5183
Wiasciwosci/ Drut do spawania stopéw aluminium i magnezu o
zakresy podwyzszonej wytrzymatosci.
zastosowania Oczysci¢ gruntowanie obszar spoiny.

Sktad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

Mn Cr Al Mg
0,60-1,00 <0,30 Reszta 4,30-5,20

Granica plastycznosci Re :>110  N/mm?
Mechaniczne Wytrzymatos¢ na rozciagganie :> 275 N/mm?
wiasciwosci Rm
czystego stopiwa Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>17 %
Udarnosé¢ z karbem ISO-V A, : J
Gazy ochronne 11.12.13

wg EN 439

Drut: Badanie przydatnosci VdTUV, dopuszczenie

Dopuszczenia kolejowe DB, znak CE

Rodzaj pradu/

biegunowos¢ =t
Materiaty patrz informacja o produkcie

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN I1SO 544

Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40 proste
prety o dtugosci 1.000 mm w kartonach po 10 kg
Srednica w mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

Forma dostawy

8.06a




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweifistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-AIMg 4,5 MnZr

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al5087 (AIMg4,5MnZr)
Werkstoff-Nr. . 3.3546
AWS/ASME-A 5.10 : ~ER 5183

Schweiflizusatzwerkstoff zum Schweiflen von Aluminium-/
Magnesium-/Silizium-Legierungen mit erhohter Festigkeit.

ilgenscdhaften/ Der Zirkonium-Gehalt bewirkt eine verbesserte Rissbe-
nwendungen stindigkeit gegeniiber DR-AIMg 4,5 Mn.
Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Mn Cr Al Mg Zr
(Richtwerte) 0,60-1,00 <0,25 Rest  4,30-5,20 0,10-0,20
Mechanische Giite- Streckg.renz.e Re :>110 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >285 N/mm?
Schweif Dehnung A (Ly= 5d,) : > 17 %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay, : J
Schutzgase 11,12,13
nach EN 439
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.07



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

do spawania TIG

Drut do spa_lwania MAG, prety spawalnicze DR'AI Mg 4’5 M an

Okreslenie normowe

EN 18273 : S Al 5087 (AlMg4,5MnZr)
Numer materiatowy: : 3.3546
AWS/ASME-A 5.10 : ~ER 5183

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania stopéw aluminium/ magnezu/krzemu
o podwyzszonej wytrzymatosci. Zawartos¢ cyrkonu
poprawia znacznie odpornos¢ na pekanie w
poréwnaniu do DR-AIMg 4,5 Mn.

Oczysci¢ gruntowanie obszar spoiny.

Skitad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

Mn Cr Al Mg Zr
0,60-1,00 <0,25 Reszta 4,30-5,20 0,10-0,20

Mechaniczne
wlasciwosci

Granica plastycznosci Re :>110 N/mm?
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie : > 285 N/mm?
Rm

czystego stopiwa Wydtuzenie A (L= 5d,) 1>17 %
Udarnos¢ z karbem ISO-V A, : J
S 11213
| Dopuszczenia |
Rodzaj pradu/ =4

biegunowosé

| Materiaty

| patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN ISO 544

Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40 proste
prety o dtugosci 1.000 mm w kartonach po 10 kg
Srednica w mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.07a




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweillstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-AISi §

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al 4043A (AISi5(A))
Werkstoff-Nr. . 3.2245
AWS/ASME-A 5.10 : ER 4043

Schweiflzusatzwerkstoff zum Schweifien von Aluminium-/

i‘genscdhaften/ Magnesium-/Silizium- und Aluminium-/Silizium-Legierungen.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Al Fe Zn
(Richtwerte) 4,50-5,50 Rest <0,40 <0,20
. . Streckgrenze Re : > 68 Nmm?
Mechanische Giite-
werte des reinen Zugfestigkeit Rm :>118  N/mm?
SchweiBieut Dehnung A (Ly= 5d,) > 15 %
chwelbgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay _: J
Schutzgase 11L,12,13
nach EN 439
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.08




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

do spawania TIG

Okreslenie normowe

Drut do spawania MAG, prety spawalnicze .
’ DR-AISi 5
EN 18273 : S Al 4043A (AISi5(A))
Numer materiatowy: 1 3.2245
AWS/ASME-A 5.10 : ER 4043

Wiasciwosci/
zakres zastosowania

Drut do spawania stopéw aluminium/ magnezu/ krzemu
i stopéw aluminium/ krzemu. Oczysci¢ gruntowanie
obszar spoiny.

Skiad chemiczny
drutu (wartosci
orientacyjne)

Si Al Fe Zn
4,50-5,50 Reszta <0,40 <0,20

Mechaniczne
wlasciwosci

Granica plastycznosci Re 1> 68 N/mm?
Wytrzymaltos¢ na rozcigganie :> 118 N/mm?
Rm

wg EN 439

czystego stopiwa Wydtuzenie A (Lo= 5d,) :>15 %
Udarnos¢ z karbem ISO-V A, : J
Gazy ochronne 11,12,13

| Dopuszczenia

Rodzaj pradu/
biegunowos¢é

| Materiaty

patrz informacja o produkcie

Forma dostawy

Szpule wg DIN 8559, EN 759 i EN ISO 544

Srednica w mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40 proste
prety o dlugosci 1.000 mm w kartonach po 10 kg
Srednica w mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

11-11

8.08a




PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweil}stab fiir das WIG-Schweiflen

DR-AISi 12

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al14047A (AlISi12(A))
Werkstoff-Nr. : 3.2585
AWS/ASME-A 5.10 : ER 4047

Schweifizusatzwerkstoff zum Schweiflen von Aluminium-

ilgenscdhaften/ Guss-Werkstoffen.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Ti Al Fe Zn
(Richtwerte) 11,00-13,50 < 0,15 Rest < 0,60 <0,10
. . Streckgrenze Re : > 78 N/mm?
Mechanische Giite-
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >167 N/mm?
SchweiBeut Dehnung A (Ly= 5d,) > 4 %
chwelbgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Schutzgase 111213
nach EN 439 T
Zulassungen
Stromart/Polung =+
Werkstoffe siehe Produktinformation
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,40
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm

in Kartons a 10 kg
Durchmesser in mm: 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,20 - 4,00 - 5,00

8.09




HARISPAL

TECHNIKI

SPAWANIA

DRAHP®

SCHWEISSZIUSATZIWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA MIEDZI, BRAZOW ICH STOPOW, MATERIALY DO
LUTOSPAWANIA STALI OCYNKOWANYCH X
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
Druty lite MAG/Prety TIG

DR-CUSi 3 2.1461 14640: S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ER CuSi -A 9.01
DR-CuSn 2.1006 14640: SCu 1898 (CuSn1) ER Cu 9.02
DR-CuSn 6 2.1022 14640: SCu 5180 (CuSn6P) ERCuSn-A 9.03
DR-CuSn 12 2.1056 14640: SCu 5410 (CuSn12P) 9.04
DR-AIBz 8 2.0921 14640: SCu 6100(CuAl8) ER Cu Al.-Al 9.05
DR-AIBz 8 Ni 2 2.0922 14640: SCu 6327(CuAl8Ni2) 9.06
DR-AIBz 8 Fe Ni 2.0923 14640: SCu 6328(CuAlI9Ni5) ER CuAlINi 9.07
DR-CuN:i 30 Fe 2.0837 14640: Scu 7158 (CuNi30) ER CuNi 9.08
DR-CuAg 2.1211 14640: Scu 1897 (CuAgl) 9.09




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweillen
Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgas-Loten
Schweilistab fiir das WIG-Schweillen

DR-CusSi 3

EN 14640 ¢ S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 2.1461

AWS/ASME-A 5.7 : ER CuSi-A

Schweiflzusatz zum Schweifien von Kupfer und Kupferlegie-
Eigenschaften/ rungen, sowie fiir Silizium-Bronzen. Keine Vorwirmung
Anwendungen erforderlich. Zum Schweiflen von verzinkten Blechen geei-

gnet (Einsatz, wenn nicht nachverzinkt werden soll).
Drahtanalyse Si Mn Cu Fe Zn Sn
(Richtwerte) 3,00 1,00 >94,00 0,07 0,10 0,10
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >120 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >380 N/mm?
SchweiBgutes Dehnung A (Lo = 5d) : > 40 %
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

MAG =+
Stromart/Polung WIG = -

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.01




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweifistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-CuSn

EN 14640 : S Cu 1898 (CuSnl)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 2.1006

AWS/ASME-A 5.7 : ER Cu

Schweilzusatz zum Schweillen von hochbeanspruchten
Eigenschaften/ Kupferwerkstoffen. Reinkupfer auf 400 — 600 °C vorwiirmen.
Anwendungen Zum Schweiflen von verzinkten Blechen geeignet (Einsatz,

wenn nicht nachverzinkt werden soll).
Drahtanalyse Si Mn Cu Sn
(Richtwerte) 0,30 0,30 >98,00 0,08
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re > 50 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm 1 >200 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (L, = 5dy) : > 30 %
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

MAG =+
Stromart/Polung WIG = -

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.02



PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien

Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgas-Léten D R-C u S n 6

Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

EN 14640 : S Cu 5180 (CuSn6P)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. T 21022
AWS/ASME-A 5.7 : ER CuSn-A
s Schweilzusatz zum Schweifien von Kupfer-Zink-Legierun-gen
Eigenschaf
Alge Scd aften/ (Messing), Kupfer und Zinnbronzen. Grofie Wanddicken auf
nwendungen > 150 °C vorwirmen.
Drahtanalyse P Cu Sn
(Richtwerte) 0,20 >92,00 7,00
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >150 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >300 N/mm?
= . ()
Schweiﬁgutes Dehnung A (Lo= 5dy) 1> 30 )
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG =-
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Liingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.03



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweifistab fiir das WIG-Schweilien

DR-CuSn 12

EN 14640 : S Cu 5410 (CuSn12P)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 2 2.1056
AWS/ASME- :
Schweiflzusatz mit hohem Zinngehalt zum Schweiflen von
Kupfer-Zink-Legierungen (Messing), Kupfer und Zinn-
Eigenschaften/ bronzen, sowie fiir Auftragungen an Gussbronzen und
Anwendungen Reparaturen an Lagerbuchsen. Grofie Wanddicken auf
> 150 °C vorwirmen. Das Schweifigut ist seewasserbe-
stindig.
Drahtanalyse P Cu Sn
(Richtwerte) 0,25 >86,00 12,50
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : > 140 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >300 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (Lo = Sd()) : > 30 %
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG =-
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.04



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweifien
Schweilistab fiir das WIG-Schweillen

DR-AIBz 8

EN 14640 : S Cu 6100 (CuAl8)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 2.0921
AWS/ASME-A 5.7 : ER CuAl-Al
Schweiflzusatz zum Verbindungs- und Auftragschweiflen von
Aluminium-Bronzen, Sondermessing, Stahl und Grauguss,
Eigenschaften/ sowie VerbindungsschweiBungen von Kupfer an Stahl. Das
Anwendungen Schweiflgut ist korrosions-, seewasserbestindig und
verschleififest. Vorwirmen nur bei groflen Werkstiicken
erforderlich.
Drahtanalyse Mn Cu Al P
(Richtwerte) 0,10 >90,00 820 0,01
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >200 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >430 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (Lo = 5dy) : > 40 %
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG =-
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.05



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweifistab fiir das WIG-Schweifien

DR-AIBz 8 Ni 2

EN 14640 ¢ S Cu 6327 (CuAl8Ni2)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 2.0922

AWS/ASME- :

Schweilzusatz zum Verbindungs- und Auftragschweifien von

. Kupfer-/Aluminium-/Nickel-Werkstoffen und Auftrag-
ilgenscdhaften/ schweiffungen auf Stahl. Hoher Verschleifl- und Abrieb-
nwendungen widerstand, sowie Korrosions- und Seewasserbestindigkeit

zeichnen das Schweifligut aus.
Drahtanalyse Cu Al Fe Ni Mn
(Richtwerte) > 85,00 8,00 2,00 2,00 2,00
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >270 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >530 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (Lo = 5d,) : > 30 %
Schutzgase 11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation

MAG =+
Stromart/Polung WIG = -

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.06




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweiflen
Schweilistab fiir das WIG-Schweifien

DR-AIBz 8 Fe Ni

EN 14640 : S Cu 6328 (CuAI9Ni5)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 2.0923
AWS/ASME-A 5.7 : ER CuAlNi
Schweiflzusatz zum Verbindungs- und Auftragschweifien von
Kupfer-/Aluminium-/Nickel-Werkstoffen und Auftrag-
Eigenschaften/ schweiBungen auf Stahl. Hoher Verschleifi- und Abrieb-
Anwendungen widerstand, sowie Korrosions- und Seewasserbestindigkeit
zeichnen das Schweifigut aus. Einsatzgebiete: Offshore,
Meerwasserentsalzungsanlagen, Schiffsbau, Reaktorbau.
Drahtanalyse Cu Al Fe Ni Mn
(Richtwerte) >80,00 9,00 350 4,50 1,00
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >400 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm :>700 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (L()= Sd[]) : > 15 %
Schutzgase I1-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG = -
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
. gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 - 3,00

9.07



DRA

AR PE]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweil}en
Schweiflstab fiir das WIG-Schweiflen

DR-CuNi 30 Fe

EN 14640 : S Cu 7158 (CuNi30)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. : 2.0837
AWS/ASME-A 5.7 : ER CuNi
. Schweiflzusatz zum Schweilen von Kupfer-/Nickel-
ilgenscdhaften/ Legierungen mit 10 — 30 % Nickel. Seewasser- und
nwendungen korrosionsbestindig. Vorwirmung nicht erforderlich.
Drahtanalyse Mn Ni Cu Fe
(Richtwerte) 1,00 30,00 Rest 0,30 0,60
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : >180 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm :>350 N/mm?
SchweiBigutes Dehnung A (Ly= 5d,) : > 25 %
Schutzgase I11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe sieche Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG = -
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
gerichtete Stiibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen in Kartons a 10 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,80 - 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 -
3,00

9.08



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das MAG-Schweif3en
Schweifistab fiir das WIG-Schweiflen

DR-CuAg

EN 14640 : S Cu 1897 (CuAgl)
Normbezeichnungen | Werkstoff-Nr. 1 21211
AWS/ASME-A 5.7
Schweifizusatz zum Schweilen von Kupferwerkstoffen. Das
. Schweiflgut hat einen niedrigen Phosphorgehalt und enthilt
ilgenscdhaften/ 1 % Silber. Bei Werkstiicken die poliert werden, ist dieser
nwendungen Werkstoff , durch den Silberanteil, nur bedingt einsetzbar
(Schwarzfirbung).
Drahtanalyse Mn Cu Ag P
(Richtwerte) 0,10 >90,00 1,00 0,01
Mechanische Giite- |Streckgrenze Re : > 80 N/mm?
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >200 N/mm?
Schweiﬁgutes Dehnung A (Lg = Sdo) : > 20 %
Schutzgase I11-13
nach EN 439
Zulassungen
Werkstoffe siehe Produktinformation
MAG =+
Stromart/Polung WIG =-
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
. gerichtete Stibe mit einer Linge von 1.000 mm
Lieferformen

in Kartons a 10 kg, andere Léingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 1,00 - 1,20 - 1,60 - 2,00 - 2,40 — 3,00

9.09




HARISPAL

TECHNIKI

SPAWANIA

DRARHP

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

MATERIALY DO SPAWANIA, NAPAWANIA W TECHNOLOGII LASEROWE]J LS X
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
DR-LS Mo 1.5424 12070: GMoSi ER 70 S-A1 (ER 80 S-G) 10.01
DR-LS CrMo 1 1.5424 12070: GCrMo1Si ER 80 S-G 10.02
DR-LS CrMo 2 1.7384 12070: GCrMo2Si ER 90 S-G 10.03
DR-LS CrMo 5 1.7373 12070: GCrMo5Si ER 80 S-B6 10.04
DR-LS CrMo 9 1.7388 12070: GCrMoSSi ER 90 S-B9 10.05
DR-LS 250 1.8401/1.7384 8555: MSG 1-GZ-250 10.06
DR-LS 350 1.8405/1.7363 8555: MSG 2-GZ-400 10.07
DR-LS 500 1.8425 8555: MSG 2-GZ-500 10.08
DR-LS 600 1.8425 DON:8555: MSG 6-GZ-60-S, EN: 10.09
DR-LS 650 1.2606 8555: MSG 3-GZ-60 10.10
DR-LS WZ G2 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-655-ST 10.11
DR-LS WZ G3 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-45-T 10.12
DR-LS WZ G4 specjalny stop 8555: MSG 3-GZ-40-T 10.13
DR-LS 2343 1.2343 8555: MSG 3-GZ-55-T 10.14
DR-LS 2567 1.2567 8555: MSG 3-GZ-45-T 10.15
DR-LS 3343 1.3343 8555: MSG 4-GZ-60-S 10.16
DR-LS 3348 1.3348 8555: MSG 460-S 10.17
DR-LS 4115 1.4115 8555: MSG 5-GZ-45-C 10.18
DR-LS 4122 1.4122 8555: MSG 6-GZ-50 10.19
DR-LS 4337 1.4337 14343-A: G299 ER 312 10.20
DR-LS 4370 1.4370 14343-A: G 18 8 Mn ER 307 L 10.21
DR-LS 4502 1.4502 14343-A: GZ 17 Ti ER 430 Si 10.22
DR-LS 4576 1.4576 14343-A: G 19 12 3 Nb Si ER 318 Si 10.23
DR-LS 4656 2.4656 18274: Sni 8025 10.24
DR-LS 6356 1.6356 8555:MSG 3-GZ-350-T 10.25
DR-LS 4806 2.4806 18274:S Ni 6082 ER NiCr-3 10.26
DR-LS 4831 2.4831 18274:S Ni 6625 ER NiCrMo-3 10.27
DR-LS 4839 2.4839 18274:S Ni 6452 (NiCr20Mo15) ER NiCrMo-7 10.28
DR-LS AlMg 4,5 3.3548 18273: S Al. 5482 ER 5183 10.29
DR-LS AlSi5 3.2245 18273: S Al. 4043A (AlSi(A)) ER 4043 10.30
DR-LS AlSi 12 3.2585 18273: S Al. 4047A (AlSi12(A)) ER 4047 10.31




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiffen
Schweilistab fiir das Laserschweiflen

DR-LS Mo

Normbezeichnungen

EN 12070 : GMoSi
WMoSi
Werkstoff-Nr. . 1.5424

AWS/ASME-A 5.28 : ER 70 S-A1 (ER 80 S-G)

Schweilzusatzwerkstoff zum Laserschweifien von warm-festen

ilgenscdhaften/ Kessel- und Rohrstihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 500 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Mo
(Richtwerte) 0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30  0,40-0,60
Schutzgas :
. . Streckgrenze Re : >460 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>530  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) : > 20 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >100 J bei 20 °C
Hiirte
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 2 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544 Durchmesser
in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.01



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS CrMo 1

Normbezeichnungen

EN 12070 : GCrMolSi
WCrMolSi

Werkstoff-Nr. ¢ 1.7339

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-G

Schweiflizusatzwerkstoff zum Laserschweiflen von

Eigenschaften/ warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstiihlen.
Betriebstemperatur bis 550 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo
(Richtwerte) 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20  0,90-1,30 0,40-0,65
Schutzgas :
Streckgrenze Re :>450 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>500 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) :> 20 %
Schweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-VAy : > 90 J bei 20 °C
Hirte
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 2 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Liingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.02




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweillen D R_L S C rMo 2

Schweillstab fiir das Laserschweiflen

Normbezeichnungen

EN 12070 : GCrMo2Si
WCrMo2Si

Werkstoff-Nr. . 1.7384

AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-G

Schweiflizusatzwerkstoff zum Laserschweiflen von warm-
festen und druckwasserbestindigen Kessel- und Rohr-

ilgenschaften/ stihlen, sowie fiir legierungsiihnliche Vergiitungs- und
nwendungen Einsatzstiihle.
Betriebstemperatur bis 600 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo
(Richtwerte) 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20 2,30-3,00 0,90-1,20
Schutzgas :
Streckgrenze Re : >420 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >520  N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L, = 5d,) :> 20 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay, : > 90 J bei 20 °C
Hiirte
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 2 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.03



DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserchweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweiflen

DR-LS CrMo 5

EN 12070 : GCrMo5Si

Normbezeichnungen WCrMoSSi
8N | Werkstoff-Nr. : 17373

AWS/ASME-A 5.28 : ER 80 S-B6

Hochlegierter Schweilzusatzwerkstoff zum Laserschweiflen
Eigenschaften/ von warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstiihlen.

Betriebstemperatur bis 600 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo
(Richtwerte) 0,03-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 5,50-6,50 0,50-0,80

Schutzgas :

Streckgrenze Re :>400 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm ¢ >530 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) > 20 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay, : >100 J bei 20 °C

Hiirte

Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .

zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 3 - 2

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Liinge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.04



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserchweillen
Schweil}stab fiir das Laserschweiflen

DR-LS CrMo 9

Normbezeichnungen

EN 12070 : GCrMo9Si
WCrMo9Si

Werkstoff-Nr. : 1.7388

AWS/ASME-A 5.28 : ER90 S-BY

Hochlegierter Schweifizusatzwerkstoff zum Laserschweillen

Eigenschaften/ von warmfesten und druckwasserbestindigen Kessel- und
Anwendungen Rohrstiihlen.
Betriebstemperatur bis 600 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo
(Richtwerte) 0,03-0,10 0,40-0,80  0,40-0,80  8,50-10,00 0,80-1,20
Schutzgas :
Streckgrenze Re : >450 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >650 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 20 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : > 100 J bei 20 °C
Hiirte
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 3 -2
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.05
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweillstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 250

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 1-GZ-250
WSG 2-GZ-250
Werkstoff-Nr. : 1.8401/~1.7384

Laserschweifldraht fiir Auftragschweiflungen an Ver-
schleifiteilen, die rollendem Verschleifl ausgesetzt sind, z.B.

ilgenszhaften/ Schienen, Schienenkreuzungen, Kranlaufrider, Laufrollen,
nwendungen Kupplungen, Wellen, Maschinen- und Getriebeteile.
Das Schweifigut ist spanabhebend bearbeitbar.
C Si Mn Cr Mo
gfi?tafalyse 035 0,50 1,10 0,90
(Richtwerte) 0,07 0,80 1,00 3,00 1,00
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : %
Schweiflgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hiirte : 220-280 HB
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.06




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 350

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 2-GZ-400
WSG 2-GZ-400
Werkstoff-Nr. . 1.8405/~1.7363

Laserschweifidraht fiir AuftragschweiSungen an Verschleif}-
teilen, die Abrieb, Druck- und Schlagbeanspruchungen

Eigenschaften/ ausgesetzt sind, z.B. Laufwerksteile an Raupenfahrzeugen,
Anwendungen Maschinen- und Getriebeteilen und Stempeln. Das Schweil3-
gut kann weichgegliiht und gehiirtet werden.
Nachbehandlung durch Schleifen moglich.
C Si Mn Cr Mo
];f‘:lt‘ta':alyse 0,70 0,40 2,00 1,10
(Richtwerte) 0,07 0,70 0,90 6,00 0,90
Schutzgas
Mechanische Giite-
werte des reinen Hirte unbehandelt ca. 450 HB
SchweiBgutes weichgegliiht 720_740"0 C : ca.200 HB
gehirtet 820-850° C/O1 : ca. 62 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl ca. 350 HB
Ar, je nach SchweiBlaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Liingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.07
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 500

DIN 8555 : MSG 2-GZ-500
Normbezeichnungen WSG 2-GZ-500

Werkstoff-Nr. : 1.8425

Laserschweiflidraht fiir Auftragschweifungen an Ver-
Eigenschaften/ s.chlelﬁtellen., die starken Stoﬁbeansprucl}ungen ilusgesetzt
A d sind, z.B. Teile von Erdbewegungsmaschinen, Miihlen und

nwendungen Brecherbacken.

Das Schweifigut Lisst sich nur durch Schleifen bearbeiten.
Drahtanalyse C Si Mn Cr
(Richtwerte) 1,10 0,50 2,00 1,90

Schutzgas

Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) : %
Schweifligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J

Hiirte : 4752 HRC

Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .

zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.08




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweilien
Schweiflstab fiir das Laserschweiffen

DR-LS 600

EN 14700 : SFe8
Normbezeichnungen DIN 8555 : MSG 6-GZ-60-S
g WSG 6-GZ-60-S
Werkstoff-Nr. : 1.4718
Laserschweildraht fiir zihe, rissfeste, schnittfeste und
abriebfeste Auftragschweilungen an Verschleif3teilen, die
Eigenschaften/ starker Schlag- und mittlerer Abrasionsbeanspruchung aus-
A d gesetzt sind, z.B. Gesteinsaufbereitungsanlagen, Bergbau,
nwendungen Stahlwerke, Zementwerke, Schnitt- und Umformwerkzeuge
fiir die Automobilindustrie und Anlagen in Steinbriichen.
Das Schweifigut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr
(Richtwerte) 0,45 3,00 0,40 9,50
Schutzgas
Mechanische Giite-
werte des reinen Hiirte unbehandelt 1 54-60 HRC
Schweifigutes weichgegliiht 800° C : ca.250 HB
gehiirtet 1000° C/O1 : ca. 62 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca. 53 HRC
Schutzgase Ar, je nach SchweiBaufgabe konnen auch andere Gase
nach EN 439 zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.09




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 650

DIN 8555 : MSG 3-GZ-60
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-60
Werkstoff-Nr. : 1.2606
Laserschweilidraht fiir Ausbesserungen und Auftra-
gungen,die einer hohem Schlag- und Abrasionsbeanspru-
Eigenschaften/ chung unterliegen, z.B. Schlagbohrmeifiel, Meifielhalter,
Anwendungen Schredderhiimmer, Teile von Gesteinsaufbereitungsanlagen,
Pressformen fiir die Schleifmittelfertigung und Gleisstopf-
pickel. Das Schweilgut ist nur schleifend bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Mo Cr w v
(Richtwerte) 0,35 1,10 0,40 1,40 5,20 1,30 0,30
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hirte : 55-60 HRC
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Liingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.10




SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweillstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS WZ G2

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 3-GZ-55-ST
WSG 3-GZ-55-ST
Werkstoff-Nr. : Sonderlegierung

Laserschweilldraht fiir hochverschleiflfeste Auftragungen an
Maschinenteilen und Werkzeugen, die starkem Abrieb und
Druck bei miBiger Schlagbeanspruchung und erhéhten
Betriebstemperaturen ausgesetzt sind, z.B. Schmiedewerk-

Elgens;haften/ zeuge, Walzdorne, Warmabgratschnitte, Richtrollen, Axial-
nwendungen walzen und fiir die Herstellung hochwertiger Arbeitsflichen
unter Verwendung von un- oder niedriglegiertem Triger-
stahl. Das Schweifigut ist nur schleifend oder mit Hartme-
tallwerkzeugen bearbeitbar
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ti
(Richtwerte) 0,35 0,30 1,20 7,00 2,00 0,30
Schutzgas
. . Hirte unbehandelt 53-58 HRC
Mechanische Giite-
werte des reinen weichgegliiht 820° C : ca. 235 HB
SchweiB gehirtet 1050° C/Ol : ca. 58 HRC
chweiligutes angelassen 600 °C : ca. 53 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca. 45 HRC
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Liinge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.11




DRARH P@]

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweillen
Schweiflstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS WZ G3

Normbezeichnungen

DIN 8555 : MSG 3-GZ-45-T
WSG 3-GZ-45-T
‘Werkstoff-Nr. : Sonderlegierung

Laserschweifidraht, der aufgrund seiner hervorragenden
Warmverschleifestigkeit und Zihigkeit an hochbean-
spruchten Warmarbeitswerkzeugen, die gleichzeitig hoher
mechanischer, thermischer und abrasiver Beanspruchung

ilgens:ihaften/ ausgesetzt sind, z.B. Schmiedegesenke fiir Himmer und
nwendungen Pressen, Schmiedesittel, Alu-Druckgiefiformen, Kunststoff-
formen, Warmschermesser und Fiillschweifungen von
Gravuren unter Verwendung kostengiinstiger Trigerstihle,
eingesetzt wird. Bearbeitung mit Hartmetallwerkzeugen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ti
(Richtwerte) 0,25 0,50 0,70 5,00 4,00 0,60
Schutzgas
. . Hirte unbehandelt 42-46 HRC
Mechanische Giite-
werte des reinen weichgegliiht 820° C : ca. 230 HB
SchweiBieut gehirtet 1050° C/Ol : ca. 48 HRC
chwelbgutes angelassen 600 °C : ca. 45 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl : ca. 35 HRC
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 -3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.12



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS WZ G4

DIN 8555 : MSG 3-GZ-40-T
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-40-T
Werkstoff-Nr. :_Sonderlegierung
Laserschweiidraht, der aufgrund seiner guten Warmver-
schleilfestigkeit und Zihigkeit an Warmarbeitswerkzeugen
und Bauteilen, die bei erhohter Temperatur Schlag, Druck
und Abrieb ausgesetzt sind, z.B. Schmiedegesenke, Druck-
Eigenschaften/ gieiformen, Kunststoffformen, Fiihrungen, Rezipienten, und
Anwendungen Stranggiefirollen, eingesetzt wird. Unter Verwendung von un-
oder niedriglegierten Trigerwerkstoffen konnen warm-
verschleififeste Plattierungen hergestellt werden, z.B. bei
Flossenrohrwinden fiir Kohlekraftwerke. Das Schweiligut
ist spanabhebend bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo
(Richtwerte) 0,10 0,40 0,60 6,50 3,30
Mechanische Giite- | SChutzgas
werte des reinen Hiirte : 38-42 HRC
Schweiflgutes
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase

zugemischt werden

Zulassungen

Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.13
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 2343

DIN 8555 : MSG 3-GZ-55-T

Normbezeichnungen WSG 3-GZ-55-T
8N I Werkstoff-Nr. : 12343

AWS/ASME- :

Laserschweifidraht fiir Auftragschweifungen an
Eigenschaften/ Warmarbeitsstihlen, Instandsetzung und Neuanfertigung von
A g d Warmarbeitswerkzeugen fiir Betriebstemperaturen bis 550°

nwendungen C, z.B. StranggieBirollen, Warmschermesser, Druck-

giefliformen und Matrizen
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo \%
(Richtwerte) 0,38 1,00 0,40 5,00 1,10 0,45

Schutzgas
Mechanische Giite-
werte des reinen Hirte : 52-57 HRC
Schweifligutes

Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .

zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3

Lieferformen

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

gerichtete Stibe mit einer Léinge von 500 mm und 1.000 mm,
in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.14



SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 2567

DIN 8555 : MSG 3-GZ-45-T
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-45-T
zelchnung Werkstoff-Nr. : 1.2567
AWS/ASME- :
Laserschweifidraht fiir warmverschleififeste Auftragungen
an hochbeanspruchten Formen und Schnitten aus
Eigenschaften/ Warmarbeitsstahl, z.B. Druckgieformen, Kunststoffformen,
Anwendungen Schmiedegesenke, Warmabgratwerkzeuge sowie fiir die
Herstellung von hochwertigen Arbeitsfliichen unter Ver-
wendung von un- oder niedriglegiertem Trigerstahl.
Drahtanalyse C Si Mn Cr W A4
(Richtwerte) 0,30 0,20 0,30 2,40 4,30 0,60
Schutzgas :
. . Hirte unbehandelt : 45 HRC
Mechanische Giite-
werte des reinen weichgegliiht 780° C : ca. 230 HB
SchweiBeut gehirtet 1080° C/O1 : ca. 52 HRC
chwellbigutes angelassen 600 °C : ca. 48 HRC
1. Lage auf unlegiertem Stahl _ : ca. 40 HRC
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweillstab fiir das Laserschweif3en

DR-LS 3343

DIN 8555 : MSG 4-GZ-60-S
Normbezeichnungen WSG 4-GZ-60-S
Werkstoff-Nr. : 1.3343
Laserscheifldraht fiir die Herstellung und Instandsetzung von
Mo-legierten Schnellarbeitstahl-Werkzeugen, z.B. Dreh- und
Eigenschaften/ Hobelmeiflel, Formfriser, Riumnadeln, Reibdahlen,
A g d Spiralbohrern und fiir die Herstellung von Verschleifischutz-
nwendungen schichten auf un- oder niedriglegiertem Trigerstahl.
Besonders fiir folgende Grundwerkstoffe geeignet: 1.3316,
1.3333, 1.3344 und 1.3346
Drahtanalyse C Mn Cr Mo A\ \% Fe
(Richtwerte) 0,90 0,30 4,50 5,00 6,50 1,80 Rest
Schutzgas
. . Hérte unbehandelt 60-64 HRC
Mechanische Giite-
erte des reinen weichgegliiht 800° C : ca. 250 HB
VSV il Hirten 1230° C/O1 +
chweiligutes Anlassen 540 °C 2x 62-66 HRC
Schutzgase Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
nach EN 439 zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

10.16



PDRARH PE]

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweifistab fiir das Laserschweiflen DR'LS 3348

DIN 8555 : MSG 4-60-S
Normbezeichnungen WSG 4-60-5

Werkstoff-Nr. : 1.3348

AWS/ASME- :

Laserschweifidraht fiir Mo-legierte Schnellarbeitsstihle
sowie Instandsetzung und Herstellung neuer Schnellarbeits-

ilgenscdhaften/ stahlwerkzeuge, z.B. Schnittwerkzeuge, Hobelmeifiel, Dreh-
nwendungen meiflel und Riumnadel. Das Schweifigut, ohne Weich-
gliihung, ist nur durch Schleifen bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo w Vv
(Richtwerte) 1,00 0,30 0,30 4,00 8,30 1,80 1,90
Schutzgas
Mechanische Giite-
werte des reinen Hiirte : 57-62 HRC
Schweillgutes
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60

Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,
in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien
Schweilistab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 4115

DIN 8555 : MSG 5-GZA45-C
Normbezeichnungen WSG 5-GZ-45-C
g Werkstoff-Nr. : 1.4115
AWS/ASME- :
Laserschweifidraht fiir Verbindungs- und Auftragschweis-
sungen an artgleichen und artihnlichen nichtrostenden Cr-
Eigenschaften/ Stihlen/stahlguBsorten. Auftragungen an Dichtflichen von
Anwendungen Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen aus un- und niedrig-
legierten Stihlen/Stahlgufisorten fiir Betriebstemperaturen
bis 450°C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ni
(Richtwerte) 0,20 0,60 0,40 17,00 1,10 0,40
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hiirte : 200 HB
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase R
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe 1.4122, artihnliche 17 %-ige Cr-Stiihle
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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Drahtelektrode fiir das Laserschweilien
Schweilistab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 4122

DIN 8555 : MSG 6-GZ-50

Normbezeichnungen WSG 6-GZ-50
g Werkstoff-Nr. : 1.4122

AWS/ASME- :

Laserschweilldraht fiir Auftragungen an Dichtflichen von
Eigenschaften/ Armaturen aus 13 - 17 %-igen Chromstiihlen, sowie an un-
Anwendungen und niedriglegierten Stiihlen.

Das Schweifigut ist spanabhebend bearbeitbar.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Mo Ni
(Richtwerte) 0,40 0,50 0,50 16,50 1,00 0,50

Schutzgas

Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5d,) %
Schweiflgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J

Hiirte : 230 HB

Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .

zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3

Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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CHWEISSZUSATZWERKSTOFFE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 4337

Normbezeichnungen

EN ISO 14343-A

Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.9

: G299

: ER 312

w299
1.4337

Laserschweifidraht fiir Verbindungsschweiflungen und

Eigenschaften/ AuftragschweiBungen an schwer schweiflbaren Stiihlen
Anwendungen (Werkzeugstiihle, Manganhartstihle), sowie fiir Pufferlagen
vor Hartauftragungen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni
(Richtwerte) 0,10 0,40 1,80 30,50 9,00
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (L= 5dy) %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Hirte : 200-250 HB
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 6 -4,8-3,8-4,9-2,
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544 Durchmesser
in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Liingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 4370

Normbezeichnungen

EN ISO 14343-A : G188 Mn
W 18 8 Mn

Werkstoff-Nr. : 14370

AWS/ASME-A 5.9 : ER307L

Laserschweifidraht fiir Verbindungsschweiflungen und

Eigenschaften/ AuftragschweiBungen an schwer schwei8baren Stihlen
Anwendungen (Manganhartstihle), sowie als Pufferlage vor Hartauf-
tragungen.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo
(Richtwerte) 0,08 0,90 7,00 18,00 8,00 <0,50
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) : %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Hiirte 200 HB
Hiirte (nach Kaltverfestigung) : 380 HB
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 6-3,8-3,9-2
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien

Schweillstab fiir das Laserschweiffen

DR-LS 4502

Normbezeichnungen

EN ISO 14343-A

‘Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.9

: GZ17Ti

: 1.4502
: ER 430 Si

WZ17Ti

Laserschweifidraht fiir Panzerungen an Armaturen aus

Eigenschaften/ nichtrostenden 13 - 18 %-igen Chromstiihlen, sowie an un- und
Anwendungen niedriglegierten Stiihlen.
Betriebstemperatur bis 500 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ti
(Richtwerte) 0,07 0,70 0,30 17,50 0,60
Schutzgas
Streckgrenze Re N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) : %
Schwei]}gutes Hirte : 350-400 HB 1. Lage
280-350 HB 2. Lage
230-260 HB 3. Lage
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 6-3,8 -3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Liinge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a S kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweilistab fiir das Laserschweifien

DR-LS 4576

Normbezeichnungen

EN ISO 14343-A : G19123Nb Si
W 19123 Nb Si
: 1.4576

: ER 318 Si

‘Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.9

Laserschweif3draht fiir das Verbindungsschweiflen von un- und

i‘genscdhafte"/ stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stiihlen.
nwendungen Betriebstemperatur bis 400 °C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Nb
(Richtwerte) 0,04 0,90 1,20 19,00 12,00 2,60 12xC
Schutzgas :
Streckgrenze Re 1 >400 N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm :>610 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Lo = 5dy) :> 36 %
SchweiBigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay  : >110 J bei 20°C
> 40 J bei - 196°C
Hiirte :
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 6 -5,6-6,6-8
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweillstab fiir das Laserschweifien

DR-LS 4656

EN 18274 ¢ S Ni 8025 (NiFe30Cr29Mo)
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. 1 2.4656
AWS/ASME- :
Laserschweifldraht fiir Verbindungsschweifungen an
Eigenschaften/ artgleichen und artihnlichen vollaustenitischen Stihlen mit
A 8 d Molybdiin- und Kupfer-Gehalten. Auch fiir Verbindungs-
nwendungen schweilungen von Austenit-Ferrit Stiihlen (schwarz-weif}).
Betriebstemperatur bis 300°C.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Cu
(Richtwerte) 0,02 0,20 2,60 29,00 36,00 4,30 1,80
Schutzgas :
Streckgrenze Re :>350 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >550 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) :> 30 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 75 J bei 20 °C
Hiirte
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 9 - 2
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZWERKSTOFPE.

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweiflstab fiir das Laserschweifien

DR-LS 6356

DIN 8555 : MSG 3-GZ-350-T
Normbezeichnungen WSG 3-GZ-350-T
81 | Werkstoff-Nr. 1.6356
AWS/ASME-
Laserschweifidraht fiir die Reparatur, vorbeugende
Instandhaltung und Neuanfertigung von hochstbeanspruch-
ten Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen, z.B. Stanzwerkzeu-
Eigenschaften/ ge, Kaltscheren, Warmschnitte, Alu-Druckgieflformen, Kalt-
A g d Schmiedegesenke, Zieh-, Priige- und Abkantwerkzeuge. Das
nwendungen Schweiflgut ist im Schweiflzustand gut spanabhebend bear-
beitbar, die anschlieBende Warmaushirtung fiihrt zur Opti-
mierung der Warmverschleif3- und Temperaturwechselbe-
stiindigkeit.
Drahtanalyse C Mo Ni Co Ti Al Fe
(Richtwerte) 0,02 4,00 18,00 12,00 1,60 0,10 Rest
Mechanische Giite- | Schutzgas
;Vel:te ‘,1:5’8 s Hiirte unbehandelt : 3235 HRC
chwelbgutes warmausgelagert 3-4 h/480° C : 50-54 HRC
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 8 - 3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen
Schweillstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 4806

EN 18274 : S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. : 2.4806
AWS/ASME-A 5.14 : ERNiCr-3
Laserschweifldraht fiir hochwertige Verbindungsschweis-
sungen an Nickel-Basis-Werkstoffen, sowie fiir kaltzihe,
Eigenschaften/ warmfeste und hitzebestindige Stiihle. Zunderbestiindig bis
Anwendungen 1.200°C. Fiir Austenit - Ferrit Verbindungen (schwarz-weif})
> 300°C. Ausgezeichnete Bestindigkeit gegen interkristal-
line und Spannungsrisskorrosion.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Fe Nb
(Richtwerte) 0,04 0,20 3,00 20,00 71,00 <3,00 2,50
Schutzgas :
Streckgrenze Re :>390  N/mm?
Mechanische Giite- |Zugfestigkeit Rm : >660 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) > 45 %
Schweiigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : >220 J bei 20 °C
Hiirte
Ar, je nach Schweiflaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 9 - 2
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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Drahtelektrode fiir das Laserschweillen
Schweillstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS 4831

Normbezeichnungen

EN 18274 : S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Werkstoff-Nr. . 2.4831
AWS/ASME-A 5.14 : ERNiCrMo-3

Laserschweildraht fiir hochwertige Verbindungsschweis-
sungen an hoch molybdinlegierten Nickel-Basis-Werk-
stoffen, sowie fiir kaltzihe, warmfeste und hitzebestindige

i‘ge“scdhafte“/ Stihle. Zunderbestindig bis 1.200°C. Fiir Austenit-Ferrit-
nwendungen Verbindungen (schwarz-weifl) bei Betriebstemperaturen
> 300°C. Korrosionsbestindig gegen Angriff von Phosphor-,
Schwefel-, Salz- und Salpetersiure.
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Fe Nb
(Richtwerte) 0,03 0,20 0,20 22,00>60,00 9,00 <1,00 3,50
Schutzgas :
Streckgrenze Re :>430 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm :>670 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5d,) :> 42 %
SchweiBgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 150 J bei 20°C
> 70 J bei — 196 °C
Hiirte :
Ar, je nach Schweillaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe siehe Seite 9 - 2
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweifien

Schweilistab fiir das Laserschweilien

DR-LS 4839

EN 18274 ¢ S Ni 6452 (NiCr20Mol5)
Normbezeichnungen |Werkstoff-Nr. 1 2.4839
AWS/ASME-A 5.14 : ~ERNiCrMo-7
Fi Laserschweifldraht fiir Verbindungs- und Auftragschweis-
igenschaften/ . A .
A d sungen an artgleichen und artihnlichen Legierungen und
nwendungen Gusslegierungen (Hastelloy C-Typ).
Drahtanalyse C Si Mn Cr Ni Mo Fe
(Richtwerte) 0,015 0,10 1,00 20,00 Rest 15,00 <1,00
Schutzgas :
Streckgrenze Re : >450 N/mm?
Mechanische Giite- | Zugfestigkeit Rm : >700 N/mm?
werte des reinen Dehnung A (Ly= 5dy) :> 40 %
Schweifigutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : > 60 J bei 20°C
Hiirte
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Werkstoffe 1.4529, 1.4562, 1.4563, 1.4565, 2.4610, 2.4660, 2.4819
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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Drahtelektrode fiir das Laserschweilien
Schweiflstab fiir das Laserschweifien

DR-LS AlMg 4,5 Mn

Normbezeichnungen

EN 18273 : S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
Werkstoff-Nr. ¢ 3.3548
AWS/ASME-A 5.10 : ER 5183

Laserschweifidraht zum Schweifien von Aluminium-/

ilgenszhaften/ Magnesium-Legierungen mit erhohter Festigkeit.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Mn Cr Al Mg
(Richtwerte) 0,60-1,00 <0,30 Rest 4,30-5,20
. . Streckgrenze Re :>110 N/mm?
Mechanische Giite-
wortod e's reine: Zugfestigkeit Rm :>275  N/mm?
Schweif Dehnung A (Ly= 5d,) > 17 %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Stromart/Polung
Werkstoffe siehe Seite 11 -2,11-3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a S kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen

Schweiflstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS AISi 5

Normbezeichnungen

EN 18273
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.10

: S Al 4043A (AISi5(A))
: 3.2245
: ER 4043

Laserschweildraht zum Schweiflen von Aluminium-/Mag-

i‘ge““dha“e“/ nesium-/Silizium- und Aluminium-/Silizium-Legierungen.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Al Fe Zn
(Richtwerte) 4,50-5,50 Rest <040 <0,20
. . Streckgrenze Re : > 68 N/mm?
Mechanische Giite-
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >118 N/mm?
SchweiBeut Dehnung A (Ly= 5d,) : > 15 %
chwelbgutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay : J
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Stromart/Polung
Werkstoffe siehe Seite 11-2,11-3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Lingen auf Anfrage
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Drahtelektrode fiir das Laserschweiflen

Schweiflstab fiir das Laserschweiflen

DR-LS AISi 12

Normbezeichnungen

EN 18273
Werkstoff-Nr.
AWS/ASME-A 5.10

: S Al4047A (AISi12(A))
: 3.2585
: ER 4047

Laserschweilidraht zum Schweifien von Aluminium-Guss-

ilgenscdhaften/ Werkstoffen.
nwendungen Nahtbereich griindlich reinigen.
Drahtanalyse Si Ti Al Fe Zn
(Richtwerte) 11,00-13,50 <0,15 Rest < 0,60 <0,10
. . Streckgrenze Re : > 78  N/mm?
Mechanische Giite-
werte des reinen Zugfestigkeit Rm : >167 N/mm?
SchweiB Dehnung A (Ly= 5d,) > %
chweiligutes Kerbschlagarbeit ISO-V Ay J
Ar, je nach Schweilaufgabe konnen auch andere Gase
Schutzgase .
zugemischt werden
Zulassungen
Stromart/Polung
Werkstoffe siehe Seite 11-2,11-3
Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544
Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
Lieferformen gerichtete Stiibe mit einer Linge von 500 mm und 1.000 mm,

in Kartons a 5 kg, andere Liingen auf Anfrage

Durchmesser in mm: 0,20 bis 0,60
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TECHNIKI

SPAWANIA

DRARHP

SCHWEISSIUSATIWERKSTOFFE

PROSZKI, DRUTY DO METALIZACJI NATRYSKOWEJ ORAZ PROSZKI DO DRUTOW POD

TOPNIK X
Nazwa Werkstoff numer Norma ISO/DIN AWS/ASME str.
DR-P LW 610 760/SA AR 1 76 AC
DR-P WP 380 760/SF CS 3 73 AC H5 11.01
DR-P 230 760/SA AB 1 55 AC H5
DR-PBF 4 760/SA AB 1 76 AC H5
DR-P BF 7 760/SA AB 1 56 AC H5
DR-P BF 10 760/SA FB 1 55 AC H5
DR-P BF 100 760/SA AB 176 AC 11.02
DR-P AR 18.1 760/SA AR 1 88 AC
DR-PFBTT 760/SA FB 1 55 AC H5
DR-P FB 12.2 760/SA FB 1 65 AC HP5
DR-SD 0323 1.0323 14919: C10 Mn
DR-SD 0323 1.0616 DIN: Sd -D 82-2
DR-SD 3505 1.3505 14919: 150 Cr 4 11.03
DR-SD 350 1.8405 DIN/Sd - 70 MnCrTi 8
DR-SD 500 1.8425 14919: 110 MnCrTi 8
DR-SD 4034 1.4034 14919: X45Cr 13
DR-SD 4302 1.4302 14919: X6 Cr Ni 199 ER 420
DR-SD 4403 1.4403 14919: X5 Cr NiMo 17 12 2 ER 308 11.04
DR-SD 4370 1.4370 14919: X 12 CrNiMn 18 8 6 ER 316
DR-SD 4122 1.4122 DIN: Sd: X 35 CrMo 17 ER 307




DRA

SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Schweiflpulver fiir das Unter-Pulver-Schweiflen

HIP@®

Typbezeichnung/ Liefer-
Normbezeichnung |Hauptbestandteile Eigenschaften/Anwendung formen
nach EN 760
Agglomeriertes, Aluminat-Rutil-
Pulver zum Schweifien von un- und
niedriglegierten, sowie warmfesten Beutel
Si0;+TiO; >30 % |Stihlen. Besonders geeignet zum a25kg

DR-P LW 610 CaO+MgO > 5% |Schnellschweifien und fiir das Ein-

SAAR176 AC ALO3+MnO >55 % |und Mehrlagenschweifien an Kehl- Fisser
nihten und Rohr-Steg-Rohr-Verbin- |2 200 kg
dungen. Sehr gute Schlackenléslich-
keit.

Erschmolzenes, Kalzium-Silikat-Pul-
ver zum Schweiflen von warmfesten,

DR-P WP 380 |Ca0+MgO+SiO, >55 % |korrosions- und hitzebestindigen Beutel

SF CS 273 AC H5 CaO+MgO > 15 % |Stéhlen. Auch fiir Austenit — Ferrit— |2 25 kg
Verbindungen (schwarz/weif}). Sehr
gute Schlackenldslichkeit.

Agglomeriertes, Aluminat-Basisches-
Pulver zum Schweifien von un- und Beutel

DR-P 230 ALO;+CaO+MgO >40 % |niedriglegierten Stihlen, Feinkorn- |a 25 kg

ALO; >20 % |baustihlen und warmfesten Stihlen

SAAB1SSACHS |y, >22 % |bis 16 Mo 3. Unempfindlich beziiglich [Fisser
der Wasserstoffaufnahme. Fiir Draht- |4 200 kg
Pulver-Kombinationen bis — 40 °C.
Agglomeriertes, Fluorid-Basisches- |Beutel

DR-P 240 ALO;+Ca0O+MgO >40 % |Pulver zum Schweifien von un- und a25kg

ALO; >20 % |niedriglegierten Stihlen, Feinkorn-

SAFB155ACHS CaF, >22 % |baustihlen und warmfesten Stihlen |Fisser
bis 16 Mo 3. 4200 kg
Agglomeriertes, Aluminat-Basisches-

o Pulver zum Schweifien von un- und
DR-P BF 4 1/::283+C30+Mg0 E;g ‘é) niedriglegierten Stihlen bis zu einer |Beutel
SA AB 176 AC H5 CazF: S22 ,,/: Festigkeit von 420 N/mm?, sowie von |a 25 kg

warmfesten Stiihlen bis 15 Mo 3.
Gute Schlackenloslichkeit.

11.01




DRAHP

SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Schweilipulver fiir das Unter-Pulver-Schweiflen

Typbezeichnung/ Liefer-
Normbezeichnung Hauptbestandteile Eigenschaften/Anwendung
nach EN 760 formen
Mittelbasisches, agglomeriertes,
basisches Pulver zum Schweifien von
un- und niedriglegierten Stihlen,
+ + 9
DR-P BF 7 ::283 Ca0+MgO E;g ;’ Feinkornbaustiihlen bis StE 420, Beutel
SA AB 156 AC H5 CazF 3 S22 0/0 sowie warmfesten Stihlen bis 15 Mo |a 25 kg
z - ® |3. Wegen des niedrigen Si-Gehaltes
geeignet fiir eine nachtrigliche
Verzinkung der Bauteile.
Agglomeriertes, Fluorid-Basisches-
Pulver zum Schweifien von warm-
+ + + 9
DR-P BF 10 C.aO MgO+CaFytMgO 250 % festen Stiihlen bis 10 CrMo 9 10 und |Beutel
SiO, >20 % . . . s
SAFB155ACHS |cop S 15% 15 NiCuMoNb 5, sowie fiir Feinkorn- |a 25 kg
2 = baustihle fiir Tieftemperaturen bis
TTStE 420.
Agglomeriertes, Aluminat-Basisches-
Si0,+TiO, >30 % |Pulver zum Schweifien von un- und
DR-P AB 100 CaO+MgO > 5% |niedriglegierten Stihlen, Feinkorn- |Beutel
SA AB 176 AC ALO3+MnO > 55 % |baustihlen bis StE 420/WStE 420 und |a 25 kg
CaF, >10 % |warmfesten Stihlen bis 15 Mo 3. Gut
entfernbare Schlacke.
Agglomeriertes, Aluminat-Rutil-Pul-
Si0,+TiO, >30 % |ver zum Schweifien von un- und
DR-P AR 18.1 ALO;+MnO >55 % |niedriglegierten Stihlen bis zu einer fezl;til
SAAR188AC CaF, > 5% |Festigkeit von 355 N/mm?, sowie von g
warmfesten Stihlen bis 15 Mo 3.
Agglomeriertes, Fluorid-Basisches-
CaO+MgO >40 % |Pulver zum Schweiflen von warm-
DR-PFBTT Si0,+TiO, >15 % |festen Stiihlen bis 10 CrMo 9 10 und |Beutel
SA FB155AC H5 CaF, >25 % |15 NiCuMoNbD 5, sowie fiir Feinkorn- |a 25 kg
ALO3+MnO >20 % |baustihle fiir Tieftemperaturen bis
TTStE 500.
Caoiz0
DR-P FB 12.2 |Si0;+Ti0, >20% [ C " . Beutel
SA FB 165 AC HPS | CaF, >20% medrtglegler'ten Stiihlen, Feinkorn- 425 kg
ALO;+MnO >25% baustiihlen bis StE 420/WStE 420 und

warmfesten Stihlen bis 15 Mo 3.
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SCHWEISSIUSATZWERKSTOFFE

Zusitze fiir das thermische Spritzen

un- und niedriglegierte Massivdrihte

Typbezeichnung/
Normbezeichnung
‘E)‘]lvel;];s;?g_Nr' Drahtanalyse (Richtwerte)/ Anwendunescebiete
DIN Hirte Spritzschicht (Richtwerte) 52
AWS
NF
C Si  Mn Cr Al Ti
DR-SD 0323
1.0323 0,07 Sp. 0,50 <0,12
C 10 Mn
Sd-USD 7 120 HB
DR-SD 0616
1.0616 0,82 0,20 0,65
Sd - D 85-2 55 HRC
DR-SD 3505 . e
Unlegierte und niedriglegierte,
1.3505 1,00 0,25 0,30 1,50 verkupferte Spritzdrihte fiir die
~150Cr 4 Auftragung mittel bis sehr harter
Sd-100Cr 6 50 HRC Spritzschichten an Maschi il
- Wellen, Lagerflichen usw.
100 C 6
DR-SD 350
1.8405 0,70 0,45 1,90 1,00 0,10 0,20
Sd - 70 MnCrTi 8 350 HB
DR-SD 500
1.8425 1,10 0,45 1,9 1,80 0,10 0,15
110 MnCrTi 55
Sd - 110MnCrTi 8 50 HRC

Lieferformen: Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544 in den Abmes-
sungen 1,60 mm und 2,00 mm und Fabrikationsringe in den
Abmessungen 2,30 mm — 4,76 mm a ca. 25,00 kg
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SCHWEISSZUSATZIWERKSTOFFE

Zusiitze fiir das thermische Spritzen

hochlegierte Massivdrihte

Typbezeichnung/
Normbezeichnung
Werkstoff-Nr.
EN 14919

DIN

AWS

NF

Drahtanalyse (Richtwerte)/
Hirte Spritzschicht (Richtwerte)

Anwendungsgebiete

Cr

DR-SD 4034
1.4034
X45Cr13
Sd-X46 Cr 13
ER 420

740 C 14

0,42 0,50 13,50

50 HRC

DR-SD 4302
1.4302

X 6 CrNi19 9
Sd-X5CrNi199
ER 308

Z 6 CN 20.10

<0,06 1,60 19,50

210 HB

10,50

DR-SD 4403
1.4403

X 5 CrNiMo 17 122
Sd - X5 CrNiMo 19 11
ER 316

Z 6 CND 19.13

<0,06 1,60 18,50 2,70

230 HB

11,20

DR-SD 4370
1.4370

X 12 CrNiMn 18 8 6
Sd - X15 CrNiMn 18 8

7 15 CNM 19.8

0,10 7,25 19,00

220 HB

8,70

DR-SD 4122
1.4122

Sd - X35 CrMo 17

0,40 0,40 16,50 1,20

50 HRC

0,50

Legierte, verkupferte Spritzdrihte fiir
Auftragung harter Spritzschich-ten
bzw. Aufpanzerungen.
Hochlegierte, bl gene Reihe
(DR-SD 4302, DR-SD 4403 und
DR-SD 4370) zur Erzielung leicht
korrosionsbestindiger Sprit:
ten mittlerer Hirte.

hich.

Lieferformen: Spulen nach DIN 8559, EN 759 und EN ISO 544 in den Abmes-
sungen 1,60 mm und 2,00 mm und Fabrikationsringe in den
Abmessungen 2,30 mm — 4,76 mm a ca. 25,00 kg
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