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Das Unternehmen

MIG WELD GmbH International — wir sind auf Draht!

MIG WELD ist Hersteller von hochwertigen SchweilRzuséatzen fur das MSG- und
WSG-Schweiflen und auf samtlichen Weltmarkten tatig. MIG WELD GmbH
International besteht seit dem 1.1.2000 mit dem Firmensitz in Landau/lsar.

MIG WELD Drahte zeichnen sich durch hervorragende Drahtférdereigenschaften
infolge einer speziellen Oberflaichenbehandlung bei der Herstellung aus. Die
Oberflache ist ebenso hochrein wie der als Ausgangsbasis verwendete Walzdraht.
Dadurch reduziert sich die Schweilrauchbildung beim MIG-Schweil3en und fuhrt
zu einer geringeren Arbeitsplatzbelastung.

Das Zentrallager in Stiddeutschland halt mehr als 100 Tonnen an MIG-Drahten und
WIG-Staben verfligbar und kann vom Auftragseingang bis zum Wareneingang beim
Kunden innerhalb von 48 Stunden liefern. Der Lagerbestand jedes Produktes kann
online abgerufen werden. Jede Lieferung erfolgt mit einem Abnahmeprifzeugnis
nach EN 10204-3.1 (Istanalyse ohne mech. Gitewerte). Die Zeugnisse lassen
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sich durch einfache Eingabe der Chargennummer jederzeit online auf der Website Unsere Biirogebéude

www.migweld.de abrufen.

Die 2008 neu errichtete Lagerhalle

MIGWELDistnach1SO9001 zertifiziertund gewahrleistetneben derhervorragenden
Produktqualitédt auch eine hochwertige technische Beratungsqualitat.

MIG WELD achtet besonders auf die aluminiumgerechte Lagerung der MIG-
Drahtelektroden und hebt sich dadurch qualitativ deutlich ab. Bei Anlieferung der

< Produkte aus dem Lieferwerk in das Zentrallager in den kalten Jahreszeiten werden

diese in einer Schleuse nur schrittweise auf die im Lager herrschende Temperatur
gebracht, um jede Mdglichkeit einer Kondenswasserbildung auszuschlieflen. Die im
Jahr 2008 errichtete, neue Lagerhalle ist mit einer FuRbodenheizung ausgestattet.
Dadurch wird eine besonders konstante Lagertemperatur erzielt. Die Heizenergie
wird mit einer hochmodernen Warmepumpe zur Verfiigung gestellt, wodurch auch
eine sehr umweltfreundliche Losung gefunden wurde. MIG WELD ist schlieRlich
auf Draht und weil}, dass eine stdrungsfreie schweildtechnische Verarbeitung ohne
entsprechende Zusatzwerkstoffe nicht mdglich ist.

Neben den selbst hergestellten Schweilzusatzen aus Aluminium, Kupfer und
nichtrostenden Stahlen umfasst das Sortiment auch noch Schweillzusatze aus
Nickellegierungen, sowie den Drahtférderschlauch ,Rolliner” mit einem kompletten
Programm rund um das Thema Drahtférderung, den Oberflachenanalysator
,SMKY 510“, und schweil3technische Software.

Der Inhalt, insbesondere technische und technologische Eigenschaften sind nach bestem Wissen zusammengestellt. Sie
sind in jedem Fall unverbindlich. Wir freuen uns auf Ihre Kontaktaufnahme.

MIG WELD GmbH International

D-94405 Landau/Isar, WattstraBe 2 Geblihrenfrei unter

Fon +49(0)9951/60 12 30
Fax +49(0)9951/60 12 39

infoamigweld.de
www.migweld.de

0800-MIGWELD
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Das Internet

E-Commerce

Das World Wide Web verwenden wir von Anfang an und haben es tief in unsere Geschéaftsprozesse mit einflieRen lassen.
Unsere Kunden kdnnen Informationen online aus unseren Datenbanken beziehen und somit rasch, prazise und naturlich
rund um die Uhr genau zu den gewtinschten Daten gelangen.

Zeugnisse

Wir liefern samtliche Schweillzusatze mit einem Werkszeugnis gemal EN 10204 -3.1 aus. Dieses Zeugnis kann online
aus unserer Datenbank, noch nach Jahren, jederzeit per www abgerufen werden.
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Lagerliste

Unsere Internetseiten sind direkt mit unserem
Warenwirtschaftssystem verbunden und somit sind
alle aktuell auf Lager befindlichen Schweil3zusatze mit
der genauen Menge in Kilogramm abrufbar.

[T =T

LA
:‘:

Unter www.migweld.de muss lediglich die Chargen-
nummer des Schweillzusatzes eingegeben werden
und anschlieBend aus den Suchergebnissen die
Abmessungen und Spulung ausgewahlt werden. Das
Zeugnis erscheint anschlieRend durch Klicken auf den
Link als pdf-Dokument und kann ausgedruckt oder
lokal gespeichert werden.

Dadurch steht jederzeit ein optisch einwandfreies und
richtig zugeordnetes Dokument zur Verfligung.

Longuiintel 100 Torrees Sobmerifannst




Das Internet

Metallzuschlage

Die Metalle, aus welchen unsere Schweil3zusatze
bestehen, werden an den internationalen Finanz-
markten gehandelt und sind somit taglichen
Preisschwankungen unterworfen. Deshalb  sind
unsere Verkaufspreise immer in den Grundpreis und
einen variablen Zuschlag aufgeteilt. Dieser Zuschlag
berechnet sich immer aus den Veradnderungen der
jeweiligen Metallpreise im vergangenen Monat. Auf
Wunsch informieren wir Sie gerne detailliert Gber die
jeweiligen Berechnungsgrundlagen.

ACHTUNG: Fir die Anwendung der Metallzuschlage
gilt immer der Liefermonat und nicht der Monat der
Auftragserteilung!

Dartiber hinausgehend finden Sie viele zusatzlich
Informationen wie z.B. unseren Werkstoffrechner,
den Taupunktrechner, sowie zusatzliche Produkt- und
Anwendungsinformationen.

Surfen Sie einfach zu www.migweld.de!
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Das Technologiezentrum

Gewult wie - wir liefern zum Produkt die Losung!

Durch die Fortschritte der Mikroelektronik konnte das technologische
Werkzeug ,Lichtbogen® in den letzten Jahren betrachtlich
weiterentwickelt werden. Neue Verfahrensvarianten wie MSG-
Hochleistungsschweilen, MSG-Loten, Flachdrahtschweillen oder
das MSG-AC-SchweilRen sind entstanden.

Gleichzeitig werden bereits bekannte Verfahren wie z.B. das Plasma-
MIG-SchweilRen wieder entdeckt oder auch neue Hybridverfahren
wie das Laser-MIG-SchweilRen entwickelt.

Diese Fortschritte in der Lichtbogentechnik kénnen in Qualitdt und Produktivitdt der SchweilRverbindungen umgesetzt

werden, was aufgrund des globalen Wettbewerbes wichtiger ist denn je.

Die Rahmenbedingungen und Leistungskennwerte dieser neuen Prozesse
sind noch nicht in die Literatur eingegangen und es mangelt an ausreichenden
Erfahrungswerten. Zu vielfaltig sind auch die Werkstoffe, Nahtarten, Positionen,
Toleranzen und Anforderungen. Um fur den konkreten Anwendungsfall Antworten
zu finden gibt es daher nur eine Mdglichkeit und die heil’t: Ausprobieren!

Um dieses ,Ausprobieren® professionell durchfiihren zu kénnen und damit
unseren Kunden neue und profitable Lésungen anbieten zu kénnen haben
wir unser Technologiezentrum gemeinsam mit der Erl GmbH SCHWEISSEN
+ SCHNEIDEN und der Erl Automation GmbH errichtet. Hier kdnnen wir unter
praxisgerechten Bedingungen verschiedene Lichtbogenprozesse erproben,
miteinander vergleichen und die Ergebnisse anhand von Schwei3nahtpriifungen
beurteilen und dokumentieren.

Und vor allem sind wir in der Lage diese Lésungen innerhalb kirzester Zeit

und auf der Basis von industriell hergestellten Produkten zu entwickeln die %

dann auch tatsachlich in der Praxis einsetzbar sind. Um unseren Kunden das
gesamte Spektrum der zerstdrenden und zerstérungsfreien Werkstoffprifung,

sowie die neuesten wissenschaftlichen Erkenntnisse bieten zu kénnen sind wir ©

Partnerschaften mit Hochschulen und Instituten eingegangen.
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Die MIG WELD Qualitat

Schweizusatze - ein genormtes Produkt?

Die internationale Norm ISO 18273 ist seit 2004 verdffentlicht und legt Anforderungen fur die Einteilung von Massivdrahten
und Massivstdben zum SchmelzschweilRen von Aluminium und Aluminiumlegierungen fest. Fur Kupferlegierungen gilt
die EN 14640. Alle Hersteller von solchen SchweilRzusatzen erflllen diese Norm.

Sind damit diese Produkte gleich und beliebig untereinander austauschbar? Die Antwort auf diese Frage heil’t eindeutig
NEIN!

Im Wesentlichen bestimmt die Norm die chemische Zusammensetzung. Die Anforderungen, die Anwender an
Schweillzusatze stellen, gehen dariiber weit hinaus und sind wie folgt dargestellit.

Produktkonstanz g-g - Chemische
”“ Zusammensetzung
Reinheit Spulung
Dressur Drall
Gleitverhalten Durchmesser—
toleranz

Vielféltige Anforderungen an Drahtelektroden

Die internationale Norm ISO 544 Schweifzusatze - Technische Lieferbedingungen fir metallische Schweillzusatze - Art
des Produktes, Mal3e, Grenzabmalle und Kennzeichnung legt technische Lieferbedingungen fir SchweilRzusatze zum
Schmelzschweillen fest. In vieler Hinsicht ist diese Norm jedoch sehr allgemein und unverbindlich gehalten.

Auszugsweise sagt diese Folgendes: ,Die Oberfidche der Schweillzusdtze muss frei von Verunreinigungen und Oberfl&-
chenfehlern sein, die das Schweillen nachteilig beeinflussen kénnen. Jede Oberfldchenausfiihrung ist unter der Voraus-
setzung erlaubt, dass dadurch der Schweillablauf und die Eigenschaften des Schweil3gutes nicht nachteilig beeinflusst
werden. Dressur (Durchmesser von frei liegenden Drahtwindungen auf einer ebenen Fldche), Drall und Beschaffenheit
aller Dréhte miissen eine gleichméRige, ununterbrochene Férderung bei voll- oder teilmechanisierten Schweillanlagen
ermdglichen.”

MIG WELD unternimmt besondere Anstrengungen um die Eigenschaften des Produktes in allen Hinsichten messbar und
in weiterer Folge konstant zu halten. Manche Beschaffenheiten und deren Auswirkungen auf die Produkteigenschaften
sind auch heute noch nicht messbar oder nicht hinreichend bekannt und kénnen nur durch eine gré3tmdégliche Konstanz
des Fertigungsprozesses beherrscht werden.
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Die MIG WELD Qualitat

Produktkonstanz - die Voraussetzung fiir optimale Qualitat

Die Herstellung unserer Aluminiumschweil3dréahte beginnt mit der Gewinnung
des Aluminiumerzes Bauxit. Bereits hier beginnt die Sicherung der konstanten
Qualitadt. Das fur jeden Aluminium-Schweifzusatz in MIG WELD-Verpackung
verwendete Bauxit kdnnen wir llickenlos auf die Abbaugebiete in Gardanne,
Frankreich und Saint Nicolas, Griechenland zuriickftihren.

Das aus dem Bauxit gewonnene Aluminium enthalt Spurenelemente die
unverwechselbar sind - wie ein Fingerabdruck. Diese Spurenelemente
beeinflussen das Schweil3ergebnis und deshalb ist die Verwendung von Bauxit
aus immer gleichen Abbaugebieten so wichtig.

. . .. . . . Abbildung: Aluminiumerz - Bauxit
Aus dem Bauxit wird Aluminiumoxid (Alumina) gewonnen. Auch diese

Produktionsschritte fiihren wir in immer gleichen Anlagen durch.

Die Elektrolyse, Legierung und die Verarbeitung zum Walzdraht mit einem
Durchmesser von 9,5 mm wird ausschlielich in den Fertigungsanlagen in Saint-
Jean-de-Maurienne in den franzdsischen Alpen durchgefiihrt. Die dazu benétigte
elektrische Energie stammt aus der in dieser Region gewonnenen Wasserkraft.

Das so gewonnene reine Aluminium wird anschlielend legiert und in einem
kontinuierlichen ProzelR mit einem Giel3rad zu einem Strang gegossen. In einem
nachgeschalteten Walzgerust wird daraus ein Walzdraht mit einem Durchmesser
von 9,5 mm hergestellt.

Abbildung: Aluminiumoxid

Die weitere Verarbeitung zum fertigen Produkt wird in unserem Werk in Dijon,
Frankreich durchgefiihrt.

Die dadurch dokumentierte Kette immer gleicher Herkunft und
Produktionseinrichtungen schafft eine hoéchstmdgliche Produktkonstanz und
fuhrt damit zu geringst moglichen Abweichungen in der schweil3technischen
Verarbeitung.

Ahnliche MaRnahmen haben wir fir unsere anderen Werkstoffe getroffen.

Abbildung: Strang aus dem GiefSrad
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Die MIG WELD Qualitat

Durchmessertoleranz und Reinheit der Oberflache

Entsprechend der Norm DIN EN ISO 544 darf der Durchmesser einer 1.2 mm Drahtelektrode zum Metall-Schutzgasschweif3en
um +0,01/-0,04 mm von ihrem Nenndurchmesser abweichen.

Durchmesser i Querschnittsflache MIG WELD verwendet fiir das Ziehen seiner Drahte
[} Abweichung [mm} Abweichung Ziehsteine aus Diamanten und ist damit in der Lage den
1.21 0.83% 115 1,65% Durchmesser auf +0,0/-0,02 mm konstant zu halten.

1,20 0,00% 1,13 0,00%

1,18 -1,67% 1,09 -3,31% Dadurch wird die gréRtmoégliche Abweichung in der Draht-
116 -3.33% 1,06 -6,48% vorschubgeschwindigkeit auf 3,31 % begrenzt.

In der Praxis bedeutet das, dass bei einer neuen Drahtcharge =
die Lichtbogenlangenkorrektur nicht nachgestellt werden £
muss. Dies ist insbesonders bei jeder mechanisierten oder
robotergefiihrten Schweilung von grosser Bedeutung.

Die Reinigung der Oberflache erfolgt bei MIG WELD durch 7
ein mehrfaches mechanisches, spanabhebendes Verfahren, ’
welches in der Fachwelt auch Schalen genannt wird. Im
Gegensatz zu chemischen Reinigungsprozessen wird /.
dadurch die bestmdgliche Oberflachenreinheit erzeugt,
namlich pures Metall!

Abbildung: Prazisions-Messgerat

p
)
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Zighstein Diamant Schalen
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Die MIG WELD Qualitat

Ruckstandsanalyse - Prazision in der Oberflachenbeschichtung

Metallisch reines Aluminium gleitet nicht durch die Drahtférdereinrichtungen und es ist sicherlich ein gut gehutetes
Geheimnis jedes Herstellers von SchweilRzusétzen wie er es bewerkstelligt einen Kompromiss zwischen guter Gleitfahigkeit
und gréfitmdglicher Reinheit der Oberflache zu erzielen. Das gilt auch fiur MIG WELD, wenngleich wir der Ansicht sind dies
besonders gut geldst zu haben.

NaturgemaB koénnen in jeder Fertigung Fehler unterlaufen die zu unreinen Oberflachen flihren, es kénnen jedoch auch
falsche Lagerung oder verunreinigte Drahtférdereinrichtungen zu verschmutzten Drahtoberflachen fihren. Bei Aluminium
ist dies durch die besondere Wasserstoffproblematik (siehe Seite 39) im Gegensatz zu den meisten anderen Metallen von
grofiter Bedeutung und fur die Praxis oft mit erheblichen Schwierigkeiten verbunden. Wir haben uns deshalb viele Gedanken
daruber gemacht, wie wir rasch und vor Ort konkrete Aussagen uber die Reinheit der Oberflaichen von Schwei3zusatzen
treffen kénnen und daraus unseren Ruckstandsanalysator entwickelt.

Mit einer schnellen und stufenlos
einstellbaren Inverter-Stromquelle
erhitzen wir die Drahtelektrode bis
knapp unter deren Schmelzpunkt, wobei
die auf der Oberflache vorhandenen
Verunreinigungen verdampfen und tber
eine spezielle Einrichtung abgesaugt
und nach ihrer Menge gemessen
werden.

Die Messergebnisse werden grafisch
und numerisch auf einer PC-Benutzer-
oberflache ausgewertet und kénnen
sauber dokumentiert werden.

Abbildung: Riickstandsanalysator

Residual Analyzer

by ®ig Meld

Der Analysator ist mobil und kann auch direkt bei
schweiltechnischen Anwendern eingesetzt werden. Somit

kénnen wir bei auftretenden Schwierigkeiten wie z. B. Poren
sehr rasch eine konkrete Aussage zu der Reinheit der
Drahtelektrode treffen.

cEme EM@@@M@
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Abbildung: Bedienoberfldche fiir Riickstandsanalysator
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Spulungen und Verpackungen

S 100 | S 200

Feuchtigkeitsdichte
Verpackung

11
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Spulungen und Verpackungen

Das Oko-Fass - auch 6kologisch auf Draht

Das Oko-Fass ist eine neue Verpackungsart fiir alle Anwender von mechanisierten
und robotergestltzten Schweillaufgaben. Mit Ausnahme von Reinaluminium
(Al99,7 « Al99,5Ti) lassen sich samtliche Aluminium- und Kupferlegierungen des
MIG WELD-Lieferprogramms aus dem Oko-Fass abspulen.

Das Oko-Fass enthdlt 80 kg AluminiumschweiRdraht oder 200 kg
Kupferbasisdraht.Von speziellem Interesse fur GroRanwender ist nattrlich auch
der fur das MIG-Loéten mittlerweile in groRem Umfang verwendete CuSi3 mit
einem Drahtdurchmesser von 1.0 mm. Ohne der ansonsten notwendigen, teuren
und wartungsintensiven Abspulvorrichtung kénnen nun MIG-Schweil3dréhte aus
Grofigebinden geférdert werden. Ein integriertes Sichtfenster erméglicht eine
visuelle Drahtendkontrolle.

Nach Gebrauch kénnen die beiden Metallgriffe einfach abgeschraubt und
verschrottet werden. Der verbleibende Rest ist ausschlieBlich Karton und kann
entweder verbrannt oder als Altpapier entsorgt werden.

Oko-Fass Abmessungen: Durchmesser 500 mm, Héhe ohne Abspulhaube 820 mm, Héhe
auf Universalfasstransportwagen UFTW1 mit Abspulhaube 1080 mm

Das Jumbo-Fass - fiir wahre GroBverbraucher

Das Jumbo-Fass ist die Verpackungsart fir alle GroRverbraucher von
Aluminiumschwei3draht. Mit Ausnahme von Reinaluminium (Al99,7 und A99,5Ti)
lassen sich séamtliche Aluminiumlegierungen des MIG WELD Lieferprogramms
im Jumbo-Fass unterbringen.

Sogar Drahtdurchmesser von 1,0 mm und Legierungen der 5000er Serie kénnen
jetzt problemlos verarbeitet werden. Aufgrund des grofReren Fassdurchmessers
kommt die Drahtelektrode nahzu gerade aus dem Fass und ist deshalb auch
besonders gut flirs Laserschweil’en geeignet.

Jumbo ist natlrlich auch 6kologisch und l&sst sich einfach entsorgen. Ein
integriertes Sichtfenster ermdglicht eine visuelle Drahtendkontrolle.

Abmessungen (LxBxH): 600 x 600 x 900 mm ohne Abspulhaube, H6he mit
Abspulhaube 1250 mm

Jumbo-Fass mit Abspulhaube
auf Universalfasstransportwagen UFTW1

12
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Spulungen und Verpackungen

Anlagenanordnung bei der Verwendung von Fassern

Ein stérungsfreier Einsatz von Drahtfassern erfordert viel Erfahrung und Know-How. Bereits bei der raumlichen Gestaltung
der Schweil3einrichtung ist darauf Augenmerk zu legen.

Gerne unterstutzen wir Sie bereits bei der Anlagenplanung - sprechen Sie uns an. Die wesentlichen Kriterien einer
erfolgreichen Drahtférderung zeigt die Abbildung.

rou=90° Otz=900\

1

Schematische Darstellung eines Roboterschweil3systemes mit Fassdrahtversorgung und auftretenden Reibungskréften

o= ) o

i
1

n

n

Fout= Fin* eo‘ W

Fir grofRere Drahtférderlangen vom Fass bis zum Drahtvorschubgerat empfehlen wir unseren Rolliner. Diesen und
weiteres passendes Zubehor fir Drahtfasser wie z. B. Abspulhauben, Drahtendkontrollen, Férderschlauche, Anschlisse
und Tranportmittel finden Sie in unserem Katalog ,Drahtférderung®.
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Spulungen und Verpackungen

Spezialverpackung fiir hochste Anforderungen

Schweillzusatze werden Ublicherweise in eine Kunststoffhille eingeschweif3t und in einem Karton verpackt. Die
Kunststoffhille schitzt den Inhalt vor Staub, jedoch nur bedingt vor Feuchtigkeit. Es ist wenig bekannt, dass auch durch
eigentlich luftdichte Kunststoffhillen Feuchtigkeit durchdiffundieren kann.

3

Wie viel dies tatsachlich ist berechnet sich nach nebenstehender Formel und | i L T

hangt vom verwendeten Material, der Materialdicke, der Differenz der Feuchtigkeit | <o e vokenstrom der komponente

innerhalb und aul3erhalb, sowie der Zeit ab. ' Permeabiltit der Folie

i1 ... Dicke der Folie

Bei MIG WELD verwenden wir Polyathylen-Niederdruckfolien mit einem | .. Partialdruck der Komponente

gegenuber beispielsweise PVC sehr niedrigem Permeabilitats-Koeffizienten

und erzielen damit eine fiir normale Einsatzbedingungen ausreichende Feuchtigkeitssperre. Fur héchste Anforderungen
oder/und sehr feuchte Atmosphéaren bieten wir eine Verpackung in Aluminiumverbundfolie an, welche auch bei langerer
Lagerung hochste Sicherheit gegen Feuchtigkeitsaufnahme bietet.

Durch eine Vakuumverpackung kann die Unversehrtheit der Schutzhiille einfach Uberprift werden.

Material Permeabilitat fir Wasserdampf bei 20°C in g/m? in 24 Stunden,
0,1 mm Foliendicke, Differenz der relativen Feuchte 85 %

PVC 6-12

Polyathylen (Niederdruck) 0,1-0,2

Aluminium Verbundfolie <0,01

B300 in Vakuumverpackung S300 vor dem Schweilen

14
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Ubersichtstabellen

Chemische Zusammensetzungen

Aluminiumlegierungen
Einzelwerte sind Maximalwerte (%) Nicht spez. Elemente
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Be Ti Zr Einzeln Gesamt Al
ML 1070 0,20 0,25 0,04 0,03 0,03 0,04 0,0003 0,03 0,03 299,70
ML 1450 0,25 0,40 0,05 0,05 0,05 0,07 0,0003 0,10-0,20 0,03 >99,50
ML 2319 0,20 0,30 580-6,80 | 0,20-0,40 | 0,02 0,10 0,0003 0,10-0,20 0,10-0,25 | 0,05 0,15 Rest
ML 4043 4,50 - 6,00 0,60 0,30 0,15 0,20 0,10 0,0003 0,15 0,05 0,15 Rest
ML 4047 11,00- 13,00 | 0,60 0,30 0,15 0,10 0,20 0,0003 0,15 0,05 0,15 Rest
ML 5087 0,25 0,40 0,05 0,70-1,10 | 4,50-5,20 0,05-025 | 0,25 0,0003 0,15 0,10-0,20 | 0,05 0,15 Rest
ML 5183 0,40 0,40 0,10 0,50-1,00 | 4,30-520 0,05-025 | 0,25 0,0003 0,15 0,05 0,15 Rest
ML 5356 0,25 0,40 0,10 0,05-020 | 450-550 | 0,05-020 | 0,10 0,0003 0,06 - 0,20 0,05 0,15 Rest
ML 5554 0,25 0,40 0,10 050-1,00 | 240-3,00 | 005-020 | 0725 0,0003 0,05-0,20 0,05 0,15 Rest
ML 5556 0,25 0,40 0,10 0,60 - 1,00 500-550 | 0,05-0,20 | 0,20 0,0003 0,05-0,20 0,05 0,15 Rest
ML 5754 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-360 | 0,30 0,20 0,0003 0,15 0,05 0,15 Rest
Kupferlegierungen
Einzelwerte sind Maximalwerte (%) Andere
Al Si Mn Ni Zn Sn Pb i Fe P Gazit Cu

ML CuAlI8 6,00 - 8,50 0,20 0,50 0,20 0,20 0,40 Rest
ML CuAlI8Ni2 7,50-9,50 0,20 0,50 - 2,50 0,50 - 3,00 0,20 0,02 0,50 - 2,50 0,40 Rest
ML CuAI8Ni6 8,50 - 9,50 0,10 0,60 - 3,50 4,00 - 5,50 0,10 0,02 3,00 - 5,00 0,50 Rest
ML CuAl9Fe 8,50-11,00 | 0,10 0,02 0,02 1,50 0,50 Rest
ML CuMn13A17 | 7,00 - 8,50 0,10 11,00 - 14,00 | 1,50 - 3,00 0,15 0,02 2,00-4,00 0,50 Rest
ML CuNi10Fe | 0,03 0,20 0,50 - 1,50 9,00- 11,00 0,02 0,20-0,50 0,50 - 2,00 0,007 0,40 Rest
ML CuNi30Fe 0,20 0,50 - 1,50 29,00 - 32,00 0,02 0,20 - 0,50 0,40-1,00 0,02 0,50 Rest
ML CuSi28L 0,02 2,80-3,00 0,75-0,95 0,05 0,10 0,05 0,01 0,10 0,05 0,50 Rest
ML CuSi3 0,01 2,80-4,00 0,75-1,50 0,20 0,20 0,02 0,30 0,02 0,40 Rest
ML CuSn 0,01 0,10 - 0,50 0,10-0,50 0,05 0,50 - 1,00 0,01 0,03 0,015 0,10 Rest
ML CuSné 0,01 0,10 5,50 - 8,00 0,02 0,10 0,10-0,35 0,40 Rest

Sicherheitsdatenblatter stehen unter www.migweld.de zur Verfligung!
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Ubersichtstabellen

Anwendungsgebiete und Verwendungsmoaglichkeiten der MIG WELD Zusatzwerkstoffe
fur artgleiche oder artahnliche Grundwerkstoffe

Aluminiumlegierungen

Empfehlungen zur Auswahl der SchweilRzusatze fir Grundwerkstoffe aus Knet- und Gusslegierungen sind in der DIN EN
1011-4 enthalten. Fur MIG WELD Schweil3zusatze ist ein Auszug aus dieser Norm nachstehend dargestellt.

Auf die einzelnen Grundwerkstoffe bezogen finden Sie einen Werkstoffrechner unter www. migweld.de.

= awa 2oy s g

*\a-dﬂ;

g VS

L 1¥]

Wor beited Twrmmearall -+ 80 pre i

|w-rimnln?\/mn |

Abbildung: Werkstoffrechner

Tabelle 1 - Gruppeneinteilungen fiir Zusatzwerkstoffe

Typ MIG WELD Bezeichnung | Legierungsbezeich Chemische Bezeict Bemerkungen
Typ1 mt }ggg zlg;g 2:99%5;' Ti vermindert die Bildung von Erstarrungsrissen im SchweiBgut durch MaBnahmen zur Kornverfeinerung.

Die Typ 4-Zusatzwerkstoffe oxidieren beim Anodisieren oder durch atmospharische Einwirkungen und ergeben eine
dunkelgraue Verfarbung, dessen Intensitat mit gréRerem Si-Gehalt zunimmt. Derartige Zusatzwerkstoffe ergeben

ML 4043 S-4043A AISi5 ] B
Typ4 ML 4047 S-4047 A AISi12(A) keine gute Farbanpassung zum Grundwerkstoff aus Knetlegierungen.
Diese Legierungen werden speziell angewendet, um die Bildung von Erstarrungsrissen in Verbindungen mit hoher
Aufmischung und starrer Einspannung vorzubeugen.
Wenn guter Korrosionswiderstand und die Farbanpassung als entscheidend anzusehen sind, dann sollte der Mg-
mt gggg ggggg A nggMn Gehalt des Zusatzwerkstoffes dem des Grundwerkstoffes gleichen.
Typ5 | ML5183 S-5183 AlMg4,5Mn0,7(A) Wenn eine hohe Dehngrenze und eine hohe Bruchfestigkeit des Schweilgutes als entscheidend anzusehen sind
yP ML 5087 S-5087 AIMg 4’5M Z’ sollte ein Zusatzwerkstoff mit einem Mg-Gehalt von 4,5 % bis 5 % verwendet werden.
ML 5356 5:5356 AIMSS’Cr( :) d Crund Zr vermindern die Anfalligkeit zur Bildung von Erstarrungsrissen durch MaRnahmen zur Kornverstarkung.

Zr vermindert die Gefahr von HeiRrissen.

Anmerkung: Die Typnummern 1, 4 und 5 stimmen mit der ersten Ziffer der Legierungsbezeichnung tiberein.
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Ubersichtstabellen

Tabelle 2 - Auswahl der Zusatzwerkstoffe (Die Typen der Zusatzwerkstoffe sind in Tabelle 1 aufgefihrt.)

Auswahl des Zusatzwerkstoffes innerhalb jedes Kastens (Die Ziffern in dieser Tabelle beziehen sich auf die Typnummern nach Tabelle 1.)
Erste Zeile: Optimale mechanische Eigenschaften

Zweite Zeile: Optimaler Korrosionswiderstand

Dritte Zeile: Optimale Schweieignung

Grundwerkstoff
A
4
Al 1
4
4 oder 5 4
AlMn 1 -
4 4
4 oder 5 4 4
AlMg <1%? 1 4 4
4 4 4
4 oder 5 5 5) 5)
AlMg 3 % 5¢ 5 5 5¢
4 oder 5 4 4 5)
5 5 5 5 5
AlMg 5 %® 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5
4 oder 5 4 oder 5 4 oder 5 5] B 5 oder 4
AlMgsi ¢ 5 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5 5 5 5
AlznMg 5 5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 4 4 4
AISICu <1 % & 4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4
AlsiMg ® 4 4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
AlSiCue! 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 e
AlCu ® ] g g g g 4 4 4 4 4 g
4 4 4 4 4 4
G’”"d":’ksm" Al AlMn AlMg <1% AlMg 3% AlMg 5 % AlMgSi AlZoMg | AISiCu<1% AISiMg AlSiCu AlCu

Anmerkung 1: Wenn die Grundwerkstofflegierungen etwa = 2 % Mg enthalten und mit Zusatzwerkstoffen der Typen AISi5 oder AISi12 geschweilt werden (oder wenn die Grundwerkstoffe = 2 % Si enthalten und mit
Zusatzwerkstoffen der AIMg5-Typen geschweift werden), kénnen sich gentigend Mg, Si-Ausscheidunngen an der Schmelzlinie bilden, um die Verbindung zu verspréden. Diese Kombinationen werden fiir dynamisch- oder
stoRbeanspruchte Bauteile nicht empfohlen. Wenn diese Legierungskombination nicht vermeidbar ist, kénnen Zusatzwerkstoffe der Typen AIMg5 oder AISi5 verwendet werden.

Anmerkung 2: Die Grundwerkstoffe sind entsprechend ihrer chemischen Zusammensetzung ohne Bezuf auf Knet- oder Gusswerkstoffe aufgefiihrt.

2 Beim Schweillen ohne Zusatzwerkstoff sind diese Legierungen fiir die Bildung von Erstarrungsrissen anfallig. Dem kann durch den Einsatz fester Einspannungen oder durch eine Erhdhung des Mg-Gehaltes im
Schweilbad liber 3 % vorgebeugt werden.

® Bei bestimmten Umgebungsbedingungen, z. B. beim Einsatz im Temperaturbereich = 65° C, konnen Legierungen mit einem Mg-Gehalt > 3 % filr interkristalline Korrosion und/oder Spannungskorrosion anféllig sein. Die
Anfélligkeit nimmt mit steigendem Mg-Gehalt und/oder im kaltverfestigten Zustand zu. Die Auswirkung von Schweigutaufmischungen sollte berlicksichtigt werden.

¢ Diese Legierungen sind fiir das Schweilen ohne Zusatzwerkstoff nicht zu empfehlen, da sie fiir die Bildung von Kaltrissen anféllig sind.

9 Der Widerstand gegen interkristalline Korrosion und Spannungskorrosion von Typ 5 nach Tabelle 1 wird erhdht, wenn der Mg-Gehalt ca. 3 % nicht Uberschreitet. Bei Einsatzbedingungen, die méglicherweise inter-
kristalline Korrosion und/oder Spannungskorrosion verursachen, sollte der Mg-Gehalt des Schweillguts dem des Grundwerkstoffes ahneln und nicht wesentlich grRer sein. DemgemaR ist dies beim Schweilen der
Grundwerkstoffe mit den entsprechenden Legierungen fiir die Zusatzwerkstoffe zu beachten.

© Der Siliciumgehalt der Zusatzwerkstoffe sollte so ausgewahit werden, dass er die groRte Anpassung an denjenigen der Gusslegierungen des Grundwerkstoffes darstellt.
fWenn Gusslegierungen druckgegossen werden, sind sie infolge des Gasgehaltes nicht schweiRbar.
9 Nicht empfohlen - nicht geeignet fiir den Grundwerkstoff.
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Ubersichtstabellen

Anwendungsgebiete und Verwendungsmoglichkeiten der MIG WELD Zusatzwerkstoffe
fur artgleiche oder artahnliche Grundwerkstoffe

Kupferlegierungen

Zusatzwerkstoff

Grundwerkstoff

ML CuAl8

ML CuAlI8Ni2

ML CuAlI8Ni6

ML CuAlI9Fe

ML CuMn13AI7

ML CuSi3

ML CuSn

ML CuSné

2.0040 / OF-Cu

o

2.0070 / SE-Cu

o

21030/ CuSn8 [ ]

2.0920 / CuAl8 [ ]

20076/ SW-Cu

2.0090 / SF-Cu

2.0205/ CuZn0,5

® O 0|0

2.0220 / CuZn5

2.0916 / CuAl5 [ ]

2.1522/ CuSi2Mn

2.1525/ CuSi3Mn

2.0928 / G-CuAl9 L]

CuAlI8Fe3 [ ]

2.0460 / CuZn20Al [ ]

2.0230 / CuZn10 [ ] O

2.0240 / CuZn15

21016/ CuSn4 [ ]

2.0975 / CuAI10Ni [ ]

2.0978 / CuAI11Ni6Fe5 [ ]

2.0980 / CuAI11Ni [ ]

CuAl9FedNi1 [ ]

2.0966 / CuAI10NiSFe4 [ ]

21020/ CuSn6 C

® geeignet
O bedingt geeignet
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Ubersichtstabellen

Anwendungsgebiete und Verwendungsmoaglichkeiten der MIG WELD Zusatzwerkstoffe
fur artgleiche oder artahnliche Grundwerkstoffe

Nichtrostende Werkstoffe

In der folgenden Tabelle sind neben der typischen Auswahl von Schweilzusatzen die Standardbezeichnungen fir
Drahtelektroden und Schweilldréhte/ -stébe aufgefihrt. Genaue Bezeichnungen finden Sie auch in den Datenbléattern der
einzelnen Produkte.

Vor Beginn der SchweilRarbeiten missen mehrere Faktoren bericksichtigt werden. Diese sind unter anderem die
Schweiligeometrie und Aufmischung, Forderungen hinsichtlich der Warmebehandlung in Verbindung mit dem
Schweiliprozess, Betriebsbedingungen und - temperaturen etc.

Diese Forderungen kdnnen die Auswahl des SchweilRzusatzes Uber die hier gegebenen Empfehlungen hinaus beeinflussen.
Auskunfte zu anderen Stéhlen oder Kombinationen die nicht in der Tabelle angefuhrt sind erhalten Sie von uns.

Werkstoff- el e Aflglw tesr:;ircaet;lr 1.4316. 1.4332 ! 1.4370 1.4430 ) 1.4462 1.4551 : 1.4576 i
nummer UNS bis 2u °C 19.9.LSi 24.13.LSi 18.8.Mn 19.12.3.LSi 2283.L 19.9.NbSi 19.12.3.NbSi
1.4000 X6Cr13 403 L]

1.4001 X7Cr14 429 [ ] [ ] [ ]

1.4002 X6CrAI13 405 [ ]

1.4003 X2CrNi12 [ ] [ ] [ ]

1.4006 X12Cr13 410 ® [ ] [ ]

1.4008 GX8CrNi13 CA15 ® [ ] [ ]

1.4016 X6Cr17 430 ® [ ] [ ]

1.4021 X20Cr13 420 [ ] o [ ]

1.4024 X15Cr13 410 [ ] [ ] [ ]

1.4027 GX20Cr14 A217 [ ]

1.4034 X46Cr13 [ ]

1.4057 X17CrNi16-2 431 o

1.4059 GX22CrNi17 AT743 [ ]

1.4113 X6CrMo17-1 434 [ ] [ ]
1.4120 X20CrMo13 [ ] [
1.4120 GX20CrMo13 [ ] [ ]
1.4122 X39CrMo17-1 [ ] [ ]
1.4122 GX35CrMo17-1 [ ] [
1.4301 X5CrNi18-10 304 [ ] o

1.4303 X4CrNi18-12 305 [ ] O

1.4306 X2CrNi19-11 304L [ ] O

1.4308 GX5CrNi19-10 [ ] ©]

1.4311 X2CrNiN18-10 304LN [ ] O
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Ubersichtstabellen

Anwendungsgebiete und Verwendungsmoglichkeiten der MIG WELD Zusatzwerkstoffe
fur artgleiche oder artahnliche Grundwerkstoffe

Fortsetzung der Tabelle

Werkstoff- Materialbezeichnung A:IL'I\" tes"‘:::rca:" 14316 14332 1.4370 14430 1.4462 14551 14576
nummer T8 A 8 19.9.LSi 24.13.LSi 18.8.Mn 19.12.3.LSi 22.83.L 19.9.NbSi 19.12.3.NbSi
1.4312 GX10CrNi18-8 ° o
1.4362 $32304 °
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316 ° O
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 316L ° O
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 316L ° e}
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 ° e}
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 ° O
1.4417 $31500 o
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 316LN ° e}
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 317L ° (e}
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 $31600 ° e}
1.4437 GX6CrNiMo18-12 $31600 [ ] O
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 $31803 )
1.4541 X6CrNiTi18-10 321 o} °
1.4550 X6CrNiNb18-10 347
1.4552 GX5CrNiNb19-11 CF8C O
14571 X6CrNiMoTi17-12-2 316 Ti [} )
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 316 Ch [} )
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 e} °
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 316 Cb (e} °
147102 850 o
14712 850 o
14713 800 o
1.4724 405 850 o

A297
1.4825 Gr. 800 o ®

CF20
1.4878 321 800 o ®

@ gleich oder ahnlich legierter Zusatz
O ungleich oder hoher legierter Zusatz (Einsatzbedingungen sind zu prifen)

+ Austenitisches Schweilgut mit hdherer Duktilitat; die Anwendung in schwefelhaltigen Medien oder fiir farbahnliche Anwendungen
erfordern den Einsatz von ahnlich legierten Zusatzen.

2 Die Schweiltbarkeit des Grundwerkstoffes ist begrenzt.

+ Fur Einsatztemperaturen bis 400° Celsius.
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Ubersichtstabel len

Lauflangentabellen in Meter ...

... fiir Aluminiumlegierungen bei einem spezifischen Gewicht von 2,7 g/cm?

Spulengewicht [kg]
Drahtdur [mm] Gewicht [g/m] 0,5 2 6 7 18 40 80 140

038 1,36 368 1474 4.421 5.158 13.263

1,0 2,12 236 943 2.829 3.301 8.488

12 3,05 164 655 1.965 2292 5.895 13.099 26.198 66.020
16 543 92 368 1.105 1.289 3.316 7.368 14.737 45.847
2,0 8,48 59 236 707 825 2122 4.716 25.789
24 12,21 41 164 491 573 1474 3.275

... fiir Kupferlegierungen bei einem spezifischen Gewicht von 8,9 g/cm?

Spulengewicht [kg]
Drahtdurct [mm] Gewicht [g/m] 3 5 15 200

0,8 4,47 671 1.118 3.353

1,0 6,99 429 715 2.146 28.612
1,2 10,07 298 497 1.490 19.870
16 17,89 168 279 838 1177
2,0 27,96 107 179 537

24 40,26 75 124 373

... fiir nichtrostende SchweiBdréahte bei einem spezifischen Gewicht von 7,8 g/cm?

Spulengewicht [kg]
Drahtdurct [mm] Gewicht [g/m] 15 150 300
08 392 3.826 38.258 76.517
1,0 6,13 2449 24.485 48.971
12 8,82 1.700 17.004 34.007
16 15,68 956 9.565 19.129
2,0 24,50 612 6.121 12.243
24 35,29 425 4.251 8.502

... fiir Nickellegierungen bei einem spezifischen Gewicht von 8,5 g/cm?

Spulengewicht [kg]

Drahtdur [mm] icht [g/m] 15

08 427 3.5

1,0 6,68 2.247

12 9,61 1.560

16 17,09 878

2,0 26,70 562

24 38,45 390
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Zulassungen

DB g 8 -
— oyas
¥ eg?g?er

*ABS VERITAS

Germanischer Lloyd

Zulassungen

(Zertifikate kdnnen online auf www.migweld.de abgerufen werden)

Aluminiumlegierungen

. Germanischer
Zusatzwerkstoff DNV ABS DB VdTUV BWB Bureau Veritas Lloyd Lloyds Register

ML 1070 a u f Anfrage

ML 1450 au f Anfrage

ML 4043

ML 4047

ML 5087 @ (3.3546) [} [ ] in Vorbereitung

ML 5183 @ (3.3548) [} [} in Vorbereitung

ML 5356

ML 5556

ML 5754 au f Anfrage

ML 2319 au f Anfrage

ML 5554 a u f Anfrage

Nichtrostende SchweiRdriahte

Zusatzwerkstoff DNV DB TOV MIG TOV WIG

1.4316 19.9.LSi [ ] [ ] [ ]

1.4332 24.13.LSi

1.4370 18.8.Mn L] L]

14430  19.12.3.LSi

1.4462 2283.L ® [ ]

1.4551 19.9.NbSi [ ] °

1.4576  19.12.3.NbSi [ ] o
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Aluminiumlegierungen

AL99,7 99,

E'f A & ;_{; '-: ; 7
1jﬁu -.ﬂu'rwlw]r ;"?f

ALCubMnZrTi} fr‘ - SINTRANAANARRAR <

"MHManmmmj“

ﬁ-’\l—_—

ALMgSCr ALMgZ
ALMg5Mn AlLMg3
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ML 1070

AL99,7

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des SchweilRgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stabe

24

Sl oo e e e e e e e e e e e a e aaae s <0,20
= SO PP PUPPPRRROt <0,25
L OO PE PP <0,04
Y TSSO PRSP POUPPPRPOt <0,03
11 PR <0,03
4 o OSSR SO U PP PUTRRRPPP <0,04
B e e e e < 0,0003
I PSSO U PP PPPRTPPP <0,03
N e e e e e e e e e e ae e e e e t—et e e e e e n—reeaeeaanraees < 0,05
ANAEIE BINZEIN ...coeeee e <0,03
Al e et a e e e e e e e e aaaaaeaaeaaaas mind. 99,70
ENISO 18273 ...t S Al 1070 (AI99,7)
WErKSIOMf NF. Loeeeeeeeeeeeeeee e 3.0259

Siehe Seite 18.

Die Verarbeitung von Reinaluminium erfordert aufgrund des schmalen Schmelz-
intervalls besondere Vorkehrungen um Porositat und Heillrisse zu vermeiden.
Diese Legierung ersetzt ML 1050. Beachten Sie unsere anwendungstechnischen
Hinweise.

Elektr. Leitfahigkeit [S*m/Mm?] ........ccoooiiiiiii e 34-36
Warmeleitfahigkeit bei 20°C [W/(M*K) ....c.oooeiiiiiiieeieeeee e 210-230
Linearer Warmeausdehnungskoeff. (20-100°C) [1/K] .....c..ccoeiieeennn. 23,5*10%
0,2 % Dehngrenze Rpov2 [MPA] e 20
Zugfestigkeit R [MPa] ... 65
e U A ([ 5 N[ e ———————— &
Priftemperatur [PC] .ooooooiiieeeee e 20

PA, PB, PC, PF
11, 12, 13 (Schweilargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

auf Anfrage

MIG-Drahtelektroden [mm] .........cccccoeiiiiiiiienniiineen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MMm] ..ooveeiiiiieiieeee s 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...oeiiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 KG eveeeiieieeiieeiiee e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weeeeeieeiee et 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B KG weveieieeiiiieeie e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7Kg .coooovvreeeeeiiiieee e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400/ 18 K weeeeeeiiiiieeeeeiiiiee e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40K wioeeieiiiieeeeeiiiiiee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeoiiieeieeeiieee e Lange 1.000 mm



ML 1450

MIGRYUELD,
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AL99,5T1

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

Mechanische Giitewerte
des SchweilRgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stébe

T PSSR PPRPRPR <0,25
= SO POPPPRRROt <0,40
L PSP PPPPRPR <0,05
Y TSP PP POPPPRRNt <0,05
/[ TSP UPPPPPNt <0,05
74 o LTS < 0,07
B e e e e e < 0,0003
B I OO US PPN 0,10-0,20
= 1[0 [T =X =Y 0 V4= o T <0,03
Al e aeaaeaee mind. 99,50
ENISO 18273 ... S Al 1450 (AI99,5Ti)
WErKSIOFf NI oo 3.0805

Siehe Seite 18.

Die Verarbeitung von Reinaluminium erfordert aufgrund des schmalen Schmelz-
intervalls besondere Vorkehrungen um Porositat und Heilrisse zu vermeiden.
Der Zusatz von Titan wirkt kornfeinernd und reduziert die Gefahr von Heilrissen.
Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

Elektr. Leitfahigkeit [S*mM/Mm?] ..ot mind. 35
Warmeleitfahigkeit bei 20°C [W/(M*K) ...ooiuiiiiiiiiiiiieeeee e 210-230
Linearer Warmeausdehnungskoeff. (20-100°C) [1/K] ......cccoveeiiieeenns 23,5*10°
0,2 % Dehngrenze Rpov2 [MP] e 20
Zugfestigkeit R [MPa] ... 65
B e U AN ([ 5 e N[ e ——————————— 35
Priftemperatur [PC] .ooooooiieieeeeeeee e 20

PA, PB, PC, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

auf Anfrage

MIG-Drahtelektroden [mm] ........coovevveeeeeieiiniiinninnnn. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..ovveeiiiiiiieeieeeeeeeeeees 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
Spulungsarten ...........ccceeeeeiiiiieieeeee e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5Kg weveeeiieiiiiiie e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2KG oo 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300 /B KQG coovreeieeieieiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7Kg .coooovvreeeeeiiiieee e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400/ 18 K wieeeieiiiiieeeeeiiiiee e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 KG eveeeiiiieiiiieeiiieeeieee et 15 Spulen = 600 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeiiiieiiee e Lange 1.000 mm
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ML 2319

ALCubMnZrTi

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe
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Sl oo e e e e e e e e aaraeaaaeaan <0,20
B e e e e e e e e <0,30
U e e e e e e e e e e enaaae s 5,80-6,80
I e e e e e e e e e e e e e raaaeaaas 0,20-0,40
1o PP <0,02
N e e e e e e et e e e e e a— e e e e e e e nreeaeeaaanes 0,05-0,15
4 o PSSO TP PURRRTPPP <0,10
A OO UTUSPRPPPPRRN 0,10-0,25
B e e e < 0,0003
B I OO US PPN 0,10-0,20
= Lo Lo L (I 1 =] [ o <0,05
ANAEre gESAMI .oiiiiiii i <0,15
ENISO 18273 ... S Al 2319 (AICu6MnZrTi)
AWS A S-10 .ot eaaaaaeas ER 2319
AICu6Mn

Diese Legierung wird hauptséachlich in der Luft- und Raumfahrt eingesetzt.
Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] .. 180
Zugfestigkeit R [MPa] ..........ccccoooiiiiiii, 240
Dehnung A (Ly=5d,) [%0] .eovoiveiiieiiiii ca.3
Priftemperatur [CC] ......oooiiiiiiiiiiee s 20

PA, PB, PC, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

auf Anfrage

MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccceeeviiiiereeeiiinen. 0,8;1,0; 1,2;1,6; 2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..oooiiiiiiiiiiiiiiee e 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUlUNGSAMEN ...oooiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 KG eveeeiiiieiiiieiiee et 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weeiieieiiiie e 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weoeieeeeiiiieeiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eooveevieiiieniiieiee e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 K weeeeieieeiieeeaiiiieee e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 K weeeeeeiiiieeeeaiiiieee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ..cuvoveueeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2 Fasser = 160 kg (Palette)
JumbO-Fass / 140 KG ...evveeeeriiiiiieeeeiieee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeeieeeeeiie e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 4043 ALSi5

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen 9

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe

S e e e e e eaaaea s 4,50-5,50
F B e e e e e e < 0,60
U e e e e e e e e e e e e e e e e e aaraeaaaeaan <0,30
Y TS USSR PUSUPRTRROt <0,15
1o P <0,20
4 o PSSO PP PP PP <0,10
B e e e < 0,0003
Tl ettt ettt et e e e e e e e — e e e e e e e a—eeeeeaaanraeeeeeaanraees <0,15
F= T a Lo L LI =] [ <0,05
ANAEIE gESAML ..ot <0,15
ENISO 18273 ... S Al 4043A (AISi5(A))
WEIKSIORf INF. oo 3.2245
AWS A S-T0 e e e e e ER 4043

Siehe Seite 18.

Diese Legierung wird speziell angewendet um der Bildung von Erstarrungsrissen
in Verbindung mit hoher Aufmischung und starrer Einspannung vorzubeugen.
Beim Anodisieren ergibt sich eine dunkelgraue Verfarbung. Das Schmelzbad ist
sehr flissig. Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] . 40
Zugfestigkeit R [MPa] ..o, 120
Dehnung A, (Ly=5d,) [%0] oovoiveiiieiiii 8
Priftemperatur [CC] ......ooiiiiiiiii s 20

PA, PB, PC, PF

11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

DB, vdTUV

MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccceeeeiiiviieeeeiinnen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..oooooiiiiiiiiiiiieee e 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...oooiiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 K vveeeiiriieeiiieiiiie et 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weiiiiieeiieeee s 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weeeireeeiiiieiiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/ BS 300/ 7 K -eveeireeeaiiieiiiieeiiieeeiieeeae 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 KG evveeaiiieiiiieiiiiee et 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 KG evveeeiiieeiieeiiiee et 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG .....ccveveveeeirereieieieiieeeeiecaeeneinn 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 KG ...eveeeeeriiiiiieeeeiieee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG ..oeeeeoiiieieeeeeeee e Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 4047

ALSi12

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stabe

28

Sl oo e e e e e baae e e e e e 11,00-13,00
B e e e e < 0,60
U e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaeaan <0,30
L T OO P RSP PUUPPRRPOt <0,15
1 P <0,10
4 o OSSP S PP PRSP <0,20
B e <0,0003
I OSSR S ST PP PP <0,15
ANAEIE BINZEIN ..coeeeieie e <0,05
ANAEIE GESAM .iiiiiiiii i e e <0,15
ENISO 18273 ... S Al 4047A (AISi12(A))
WErKSIORf NF. oo 3.2585
AWS A S-10 .ot ea e ER 4047

Siehe Seite 18.

Diese Legierung wird speziell angewendet um der Bildung von Erstarrungsrissen
in Verbindung mit hoher Aufmischung und starrer Einspannung vorzubeugen.
Beim Anodisieren ergibt sich eine dunkelgraue Verfarbung. Beachten Sie unsere
anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] .. 60
Zugfestigkeit R [MPa] ..o, 130
Dehnung A (Ly=5d,) [%0] ooveiieiiieiiiei 5
Priftemperatur [CC] ......oooiiiiii s 20

PA, PB, PC, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

DB

MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccceeeiiiiiieeeeniiineen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..oooiiiiiiiiieiiieeee e 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...oooiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 K eveeeeiiieiiiieeiieeeee e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2 KG e 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B KG i 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eooveeeieiiieiiieiie e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 K weeeeeeiieiieeeeiiiiiee e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 K weeeeieiiiieeeeeiiiiee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ...ouvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 KG ...oeveeiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG .oeeeeeeiiiieee e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 5087 ALMg4 ,5MnZr

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des S PR <0,25

SchweiBzusatzes in % B e aaaaes <0,40
U o e e e et e e e e e a e e e e e aeraaaaaaaan <0,05
I e e e e e e e e e e e e arrnaaaeaan 0,70-1,10
o S 4,50-5,20
(O PSSO PTRROPP 0,05-0,25
4 o PSP SO U PP PURRRTPPP <0,25
B e <0,0003
I OSSR S ST PP PP <0,15
A OO PRPPPPRPN 0,10-0,20
ANAEIE BINZEIN ..coeeeeiee e e e <0,05
ANAEIE GESAM .iiiiiiiii i e e e <0,15

Normbezeichnung ENISO 18273 ..o S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
WEIKSIOFf INF. oot 3.3546

Grundwerkstoffe Siehe Seite 18.

Hinweise Das Schweilgut ist heil3riBunempfindlich; besonders vorteilhaft bei ungtinstigen

Einspannverhaltnissen mit komplizierten Werkstiicken. Beachten Sie unsere
anwendungstechnischen Hinweise.

Mechanische Giitewerte 0.2 % Dehngrenze R, [MPa] ..........ccoovoinvinniniiiicnssscis 125

des SchweilRgutes Zugfestigkeit R [MPa] ..., 275

(Richtwerte) DEung A (LgFetel) [ coosoosssomsssoassssasossasossasoosassasessasessasassascssasossasossasaosasos 17
Priftemperatur [CC] ......oooiiiiiiiie s 20

SchweiBposition PA, PB, PC, PF

Schutzgas 11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+, WIG ~

Zulassungen DNV; ABS; DB; VdTUV; BWB (3.3546); Bureau Veritas; German. Lloyd

Abmessungen @ MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccceeeiiiiieeeenicnneen. 0,8;1,0; 1,2;1,6; 2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..o.oooiiiiiiieiiieee e 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0

Verpackung Drahtelektroden SpUlUNGSAMEN ....ooiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 K eveeeiiiieeiiieeiiee e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weeiirieeiiie e 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weoeireeiiiiieeiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eooveeiieeiieiieeiie e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 K weeeeeeiiiiieeeaiiiiiea e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 K weeeeeeiiiieeeeiaiieee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ..cuveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 KG ...eveeeeeeiiiiiieeeeeeee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)

Verpackung WIG-Stibe = T () o 0o R Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 5183

AlLMg4,5Mn0,7

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stabe

30

Sl oo e e e e e e e e e e e a e aaae s <0,40
= SO PP PUPPPRRROt <0,40
L OO PE PP <0,10
I et e e e e e e e e e e aaaaeaaas 0,50-1,00
o O 4,30-5,20
(O OSSO PRSP 0,05-0,25
4 o PSSP PP PP <0,25
B e e e aa s < 0,0003
I PSSO U PP PPPRTPPP <0,15
ANAEIE BINZEIN ...coeeee e <0,05
ANAEIE GESAML ..ot e e e e e e e e aa e e <0,15
ENISO 18273 ... S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7)
WErKSIOFf NF. oo 3.3548
AWS A S-T0 oot e e ER 5183

Siehe Seite 18.

Das SchweilRgut ist seewasserbestandig. Beachten Sie unsere anwendungs-
technischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] i 125
Zugfestigkeit R [MPa] ..o, 275
DT U GPAN(INIE5 ) 1 o R ——— 17
Priftemperatur [PC] ......oooiiiiiiii s 20

PA, PB, PC, PF

11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

MIG =+, WIG ~

DNV; ABS; DB; VdTUV; BWB (3.3548); Bureau Veritas; German. Lloyd

MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccceeeeiiiiiereeeiiinen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..coooviiiiiiiiiieee e 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
Spulungsarten ...........ccoooiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5Kg eeeeeeiiiiiiiie e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2 KG e 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300 /B KG e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eocveeieeiiieiiiieiee i 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 K weeeeieuieieeeeiaiiiiie e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 K «eeeeeeieeieeeeaiiiieee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ..cuveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2 Fasser = 160 kg (Palette)
JumbO-Fass / 140 KG ...eveeeeeiiiiiiieeeeiieee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG .ooeeeeeoiiieieee e Lange 1.000 mm



ML 5356

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

AlMg5Cr

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe

Sl oo e e e e e e e e e e e e e araaaaae s <0,25
= SO PRSP PUUPPRRROt <0,40
U oo e e e e e e e e e e e e e aaraaaaae s <0,10
I e e e e e e e e e e nnr e e e e e 0,05-0,20
o OSSR 4,50-5,50
(7 SO SO U PTRRUPP 0,05-0,20
4 o OSSR S ST PUTRRTPPP <0,10
B e e e e < 0,0003
B I OO US PPN 0,06-0,20
= Lo Lo L LI 1 =] [ o <0,05
ANAEIE gESAMI .oiiiiiiiie i <0,15
ENISO 18273 ... S Al 5356 (AIMg5Cr)
WEIKSTOFf NI, oo 3.3556
AWS A S-10 e a e e e ER 5356

Siehe Seite 18.

Das Schweilgut ist seewasserbestandig. Geeignet fiir annahernd farbgleiche
Schweilverbindungen an anodisch oxidierbaren (eloxierten) Werkstoffen.
Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] i 110
Zugfestigkeit R [MPa] ..., 240
Deung Ay (LEetel) [F]- coosocsosomsesosssssasessascssasoosasoasassasassasasssassascssasoasasoasasos 17
Priftemperatur [PC] ......oooiiiiiiiiiee s 20

PA, PB, PC, PF

11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

DNV; ABS; DB; VdTUV; Bureau Veritas; Germanischer Lloyd

MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccceeeeviiiiereeeiininen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..coooiiiiiiiiiiiieeee e 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...oooiiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 K vveeeiiriieiiiieiiiee et 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weiiiiieeiiieeee s 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weoiirieeiiiieiiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eooveeieeeiieiiiieieesiieeieenieen 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 K weeeeeeieeieeeeaiiiieee e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 K weeeeeeiieieeeeaiiiieee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ..ouveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s 2 Fasser = 160 kg (Palette)
JumbOo-Fass / 140 KG ...eveeeeeiiiiiiieeeeiieee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG ..oeeeeeoiieeeec e Lange 1.000 mm

31



MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 5554

AlMg2,7Mn

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des SchweiRgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen 9

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe

32

S oo e e e e e e e e e a e e aaeaan <0,25
F B e e e e e e <0,40
U e e e e e e e e e e e e e e e e e aaraeaaaeaan <0,10
I e et e e e e e e et e e e e e et aaaaeaan 0,50-1,00
o O 2,40-3,00
(O OSSOSO 0,05-0,20
4 o OSSR PURRT PP <0,25
B e e e e e < 0,0003
LI PRSPPSO PPPPP 0,05-0,20
F= Lo Lo L (I =] [ o <0,05
ANAEIE gESAML ..ottt <0,15
ENISO 18273 ... S Al 5554 (AIMg2,7Mn)
WEIKSIOFf INF. oo 3.3538
AWS A S-T0 .ot e e aaea s ER 5554

Siehe Seite 18.

Diese Legierung wurde fiir Anwendungen bei hohen Temperaturen und gleich-
zeitiger Vermeidung von Spannungsrif3korrosion entwickelt. Eine Verbindung
des Grundwerkstoffes 5454 mit Legierungen aus der 6000 Reihe ist moglich.
Das SchweilRgut ist seewasserbestandig. Beachten Sie unsere anwendungs-
technischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] i 100
Zugfestigkeit R [MPa] ...........ccoooiiiiii 215
Deluung Ay (L) [P coosocsosomsesossssoasessascssasossasoasassasasasasossossascssasossasoasasos 17
Priftemperatur [CC] .....oooiiiiiiiiiiee s 20

PA, PB, PC, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

auf Anfrage

MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccceeeeiiiviieeeeiinnen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ..oooooiiiiiiiieiiieee e 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...ooiiiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 KG vveeeiiriieiiiie et 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weeeeeeeeiiieee s 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weoeireeeiiiieeiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/ BS 300/ 7Kg -eeeerreeeaiiieiiiieeiieeeeieeeae 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 KG evveeiiiieiiiieiiiiee et 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 KG eveeeeieieiiieeeiieeeeiee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG .....ccvevevereerereeeieieiieeieieeaeeneinn 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 KG ...eveeeeeiiiiiiieeeeiieee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG ..eeeeeoiiieeeeeeeeee e Lange 1.000 mm



ML 5556

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ALMg5Mn

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweigutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen 9

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe

Sl o e e e e e e e e e aeaan <0,25
F B e e e e e e e <0,40
U e e e e e e e e e e e e e e e aaraaaaaeaan <0,10
I e e e e e e e e e e e e anraaaaaaaas 0,60-1,00
o O 5,00-5,50
(O OSSR OSPRTRRRSSPP 0,05-0,20
4 o W PSSO EURRRPP <0,20
B e e e < 0,0003
B I OSSP PR PPN 0,05-0,20
F= Lo Lo L LI = [ <0,05
ANAEIE gESAML ..o <0,15
ENISO 18273 ... S Al 5556A (AIMg5Mn)
AWS A S-T0 et a e e e ER 5556

Siehe Seite 18.
Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] . 125
ZuE) Sl et (R [IMPE]] sosocsosoosesoosasoosesossasoasasassosassassasoosasassasossasoosasoosasoosasos 275
Deluung Ay (L) [P ccosocsosoasesomsssssssssascssasossasoasassasasasasoasossascssasossasossasos 17
Priftemperatur [PC] .....oooiiieiiiie s 20

PA, PB, PC, PF

I1, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

ABS; VdTUV

MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccceeeeviiiieeeeeinnnen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ....cooiiiiiiiieiiiieee e 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
SPUIUNGSAMEN ...oooiiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5 KG eveeeiiiieiiiieiiee e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2K weiiiieeeiiiee s 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300/ B K weeiireeiiiiieeiee e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/ BS 300/ 7Kg -eveerveeeiiiieiiiieeiiieeeiieeene 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 KG evveeiiiieiiiieiiiieeeieee et 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 KG evveeiiiieiiieeeiieeeeiee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ......cveveververerieeieieiieeieieieaeeeeiena 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 KG ...cccvveviiiiiiiiieeeceec e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG ..eeeeeoiiieieeeeeeeee e Lange 1.000 mm

33



MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 5754

AlLMg3

SchweifBstab/Drahtelektrode aus Aluminium

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Mechanische Giitewerte
des Schweilgutes
(Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stabe

34

Sl oo e e e e e e e e aaaaaan <0,40
F e e e e e e e e aaaes <0,40
U e e et e e e e e e e e e e aanaaaaaaaan <0,10
Y TSP OOPPPRROt < 0,50
/Lo OO TRPPRP RN 2,60-3,60
L PSP S PP <0,30
4 o PSSP PP PP <0,20
B e <0,0003
I OSSP O PP PP PP <0,15
ANAEIE BINZEIN ..o eeeaes <0,05
ANAEIE GESAML ..ottt e e e e e e e e e e enraeae e <0,15
ENISO 18273 ... S Al 5754 (AIMg3)
WErKSIOFf NF. oo 3.3536

Siehe Seite 18.

Das SchweilRgut ist seewasserbestandig. Geeignet fiir annahernd farbgleiche
Schweilverbindungen an anodisch oxidierbaren (eloxierten) Werkstoffen.
Beachten Sie unsere anwendungstechnischen Hinweise.

0,2 % Dehngrenze Rpoy2 [MPA] e 80
Zugfestigkeit R [MPa] .........ccccooiiiiiiii e, 190
el U GPAN(IRE S I I o NS ———————— 20
Priftemperatur [CC] ......oooiiiiiiiie s 20

PA, PB, PC, PF
I1, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

auf Anfrage

MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccceeeiiiiiineeeiiineen. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4
WIG-Stabe [MM] ...ooovieiiiiiiiiieee e 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0
Spulungsarten ...........c..oooiiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 100/ 0,5Kg -eeeeeeiiiiiiiie e 20 Spulen = 10 kg (Karton)
S 200/ 2 KG e 4 Spulen = 8 kg (Karton)
S 300 /B KG e 56 Spulen = 336 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 7 K .eooveeiieeiieiiieiee e 56 Spulen = 392 kg (Palette)
B 400 / 18 KG eveeeeieieeaiieeeiiieeniiee e e 28 Spulen = 504 kg (Palette)
B 400 /40 KG eeeeeeiieeeiiiee e 15 Spulen = 600 kg (Palette)
OKO-Fass / 80 KG ..cuvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2 Fasser = 160 kg (Palette)
Jumbo-Fass / 140 Kg ..cccovveeiieeiieeeee e 2 Fasser = 280 kg (Palette)
Karton 10 KG .ooeeeeeiiieeie e Lange 1.000 mm
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Anwendungstechnische Hinweise zum Schutzgasschweiflen von Aluminium

Der Einsatz von Aluminium und seinen Legierungen nimmt stdndig zu. Auch in der Zukunft ist mit einem Uber-
proportionalen Zuwachs und der Substitution von Stahl speziell, aber nicht nur, im Mobilitdtsbereich zu rechnen. Die
steigenden Energiekosten machen den Leichtbau zunehmend wirtschaftlich. Dies flhrt dazu, dass Fertigungsbetriebe von
der Verarbeitung von Stahl auf Aluminium umsteigen oder direkt Aluminiumverarbeiter neu entstehen.

Da die Fertigungsprozesse und die verwendeten Begriffe von Stahl oft nur wenig abweichen, werden allzu oft grundlegende
Fehler in der Verarbeitung gemacht, welche zu teurer Nacharbeit, Ausschuss und Terminverzug fihren. Tatsachlich sind
viele Eigenschaften von Aluminium geradezu entgegengesetzt zu Stahl und deren Kenntnis ist fr eine sichere Verarbeitung
unbedingt nétig.

Physikalische GroBen von chemisch reinem Aluminium (im Vergleich zu Eisen)

Eigenschaften Einheit Al Fe Verhiltnis

Atomgewicht [g/Mol] 26,98 55,84 =1zu2

Kristallgitter kubisch flachenzentriert kubisch raumzentriert

Dichte [g/cm?] 2,70 7,87 =1zu3

Elastizitdtsmodul [Gpa] 67 210 ~1zu3l

Ausdehnungskoeffizient [1/K] 24 +10°¢ 12+10° =2zu1

Rz [MPa] =10 =100 ~1zu10

Zugfestigkeit R [MPa/] =50 =200 =1zu4

Spezifische Warme [JkgeK] =~ 890 =~ 460 =2zu1

Schmelzwarme [Jiq] =~ 390 =272 =15zu1

Schmelztemperatur [°C] 660 1536 =1zu25

Warmeleitfahigkeit [WimeK] 235 75 =3zu1

Elektrische Leitfahigkeit [m/Qemm?] 38 =10 =4 zu1

Oxide AlLQO, FeO/Fe,0,/Fe,0,

Schmelztemperatur der Oxide [°C] 2050 1400/ 1455 / 1600 bei Fe ahnlich dem Metall
bei Al ca. 3 x so hoch

Dichte der Oxide [g/em?] 3,89 571524/=50 Fe-Oxide sind leichter als
Metall; Al-Oxid schwerer

Tabelle: Physikalische Eigenschaften von Aluminium zu Eisen

Auswirkungen der Unterschiede in den physikalischen GroRen von Stahl zu Aluminium
auf das Schmelzschweifen

Die Unterschiede in Dichte, Elastizitditsmodul und der Festigkeit sind fiir das praktische Schweilen kaum von Relevanz,
natlrlich jedoch fir die Konstruktion der Bauteile.

Die gute elektrische Leitfahigkeit von Aluminium kann zu Schwierigkeiten beim Ziinden des Lichtbogens fihren und die
ebenso hohe Warmeleitfahigkeit zu Bindefehlern am Nahtanfang und zu vorlaufender Schweilwarme. Auf diese Aspekte
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wird in weiterer Folge detailliert eingegangen. Die gute Warmeleitfahigkeit kann ebenso zu einer starken Erwarmung von
Schweifldvorrichtungen und damit zu Dimensionsabweichungen flihren, denen mit einer entsprechend stabilen Ausfiihrung
und eventuell einer zusatzlichen Kuhlung begegnet werden muss. Grundsatzlich fuhren hohe Warmeleitfahigkeit und
Ausdehnungskoeffizient zu einem starkeren Verzug beim Schweil’en von Aluminium. Dies ist in Konstruktion und im
Vorrichtungsbau zu bertcksichtigen.

Ein ganz besonderes Augenmerk ist auf die Oxidschicht und die Léslichkeit von Wasserstoff zu richten.

Oxidschicht

Aluminium bildet an Atmosphare sofort eine Oxidschicht im Wesentlichen aus amorphem Al,O,. Sie besteht aus zwei tber-
einander liegenden Teilschichten und zwar

« einer nahezu porenfreien Grund- oder Sperrschicht aus amorphem Aluminiumoxid und
« einer pordsen wasserhaltigen Deckschicht mit geringen kristallinen Anteilen an Al-Hydroxiden und Bayerit.

Deckschicht
Aluminiumhydroxid Al(OH), ) _
Bayerit (Al:0; + 3 H;0O) Mischoxide Pare

Heterogene Geflgeelemente

Aluminiummalrix

Abbildung: Aufbau einer nattirlichen Oxidschicht (schematisch)

Die Dicke der Oxidschicht nimmt mit Zeit, Temperatur und Sauerstoffangebot zu. Obwohl die Oxidschicht sehr dicht ist,
einen Schmelzpunkt von ca. 2.300° Celsius aufweist und die Aluminiumoberfliche vor weiterer Korrosion schitzt, kann
diese auch pords sein und Feuchtigkeit aufnehmen.

Der Oberflachenzustand von Aluminium beeinflul3t beim MIG und WIG-Schweilten

« die Lichtbogenstabilitat (fir einen stabilen Lichtbogen ist das Vorhandensein von Al-Oxid notwendig)
« die Geometrie des Lichtbogenbrennflecks

» den Spannungsabfall im Lichtbogen und damit die Lichtbogenlange

« die Schweillnahtgeometrie

« die Schweillnahtgite

« die Reproduzierbarkeit des Prozesses speziell beim mechanisierten Schweilien
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Da die Ausbildung der Oxidschicht aufgrund der extrem geringen Dicken im Nanometerbereich in der Praxis derzeit kaum
messbar ist bleibt oft nur die Méglichkeit durch chemische Methoden (Beizen) die Oxidschicht vollstandig zu entfernen
und durch Lagerung unter definierten Umgebungs- und Zeitbedingungen beim nachfolgenden Schweif3en eine definierte
Schichtdicke zu erzielen.

Bemerkenswert ist ferner, dass die Dichte des Aluminiumoxids im Vergleich zum Metall héher ist. Bei Eisen haben die
Oxide ein geringeres Gewicht als das Metall und schwimmen deshalb beim Schmelzschweil’en auf der Oberflache. Bei
Aluminium sinken die Oxide im Schmelzbad nach unten und kénnen Oxideinschliisse verursachen.

Loslichkeit von Wasserstoff

Von allen Gasen ist in Aluminium nur Wasserstoff I6slich. Verglichen mit der L&slichkeit von Gasen in Eisenlegierungen ist
das Lésungsvermdgen gering.

Die Loslichkeit von Wasserstoff in Aluminium hangt von dessen Legierungsgehalt und von der Temperatur ab. Die geldste
Menge wird zusatzlich vom Wasserstoffangebot bestimmt, das in der Regel als Wasserstoffpartialdruck angegeben wird.
Die geldste Menge wird Uiblicherweise in ml des geldsten Gases pro 100 g Metall angegeben. (1013 mbar und 0° Celsius;
1 ppm = 1,1124 mi/100g)

Da die Loslichkeit von Wasserstoff in Aluminium wahrend der Abkiihlung bei einer Temperatur von ca. 600°C sprungartig
(1:20) abnimmt kommt es wahrend der Erstarrung des Schmelzgutes haufig zu Poren bedingt durch Wasserstoff. Bei
Reinaluminium ist die Porenanfalligkeit am gravierendsten, wahrend bei den Legierungen der Loslichkeitssprung geringer
ist. Dies fuhrt naturgeman zu geringerer Porositat.

Diese Umstande flihren dazu, dass das
Vorhandensein von Wasserstoffporen
=T beim MIG-Schweillen von Aluminium
nahezu unvermeidbar ist. Poren
haben negative Auswirkungen auf die
statische und dynamische Festigkeit
der Verbindung und kénnen auch sonst
stérend sein. Beim mechanischen
T eerereesgfimns Schmelzpurks Abarbeiten der Nahte treten die Poren

zutage und stoéren aus optischen Griinden

* E oder Verringern die Lackhaftung.
| Abnahmeorgane bei abnahmepflichtigen
0036 = * ﬁ r;{ Bauwerken finden die Beurteilung
0.01 L . 1':'; ) . schwierig, ob die Porigkeit noch
£00 1000 1500 2000 akzeptabel ist oder nicht und sowohl

Temperatur [*C] Hersteller als auch Kunden finden es
einfach handwerklich inakzeptabel.

=
‘e -
il

f=
-

Wassearstoffgehalt [cm?® / 100g]

Abbildung: Loslichkeit von Wasserstoff in Aluminium und Eisen
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Die grundsatzliche Losung liegt darin, das Wasserstoffangebot so gering wie moglich zu halten. Allgemein wird ein
Wasserstoffgehalt von ca. 0,2 bis 0,3 mI/100g als die Obergrenze dafiir gehalten, dass keine oder kaum Poren auftreten.
Dieser Grenzwert wird in der Praxis haufig erheblich Uberschritten. Quellen des Wasserstoffs sind Grundwerkstoff,
Zusatzwerkstoff, Schutzgas, Atmosphare. Eine modglichst saubere Lagerung und Verarbeitung der Werkstoffe,
Vorbehandlung der Oberflachen und Vermeidung aller sonstigen Wasserstoffquellen sind oberstes Gebot.

Oberflachenbehandlung vor dem SchweiRen

Aufgrund der oben beschriebenen Eigenschaften ist der Oberflachenbehandlung der Grund- und Zusatzwerkstoffe
beim Schutzgasschweilen von Aluminium ein weitaus héherer Stellenwert zuzuschreiben als beispielsweise bei Stahl.
Die Frage ob eine Reinigung vor dem SchweilRen erforderlich ist kann nur so beantwortet werden: Wenn porenarme,
hochfeste und konstante Schweil3nahte erzielt werden sollen ist eine griindliche Reinigung nach erprobten, festgelegten
und reproduzierbaren Verfahrensablaufen unbedingt erforderlich.

Wir haben die folgenden grundlegenden Richtlinien fiir die Lagerung, Reinigung, Nahtvorbereitung und das Schweif3en
zusammengestellt.

Lagerung und Handling

Grundwerkstoffe

Bleche und Profile sollen vertikal und mit einem genligenden Abstand zueinander gelagert werden um eine ausreichende
Luftzirkulation zu ermdglichen und Kontaktpunkte zueinander zu vermeiden. Das Lager muss uberdacht und vorzugsweise
beheizt sein, wobei die Temperatur moglichst konstant zu halten ist. Eine kontrollierte Luftfeuchtigkeit ist wiinschenswert.

Zusatzwerkstoff

Ein beheizter Lagerraum mit konstanter Temperatur und falls moglich kontrollierter Luftfeuchtigkeit ist von grofler
Bedeutung. Vor der Verarbeitung sind die Schweillzusatze fir mindestens 24 Stunden in der gleichen Umgebung wie
die Grundwerkstoffe in Originalverpackung aufzubewahren um eine Anpassung der Temperatur mit der Umgebung zu
ermdoglichen. Ein Schutz vor Staub und anderer Verschmutzung muss jederzeit gewahrleistet sein.

Kondensation

Die atmospharischen Einflisse von Luftfeuchtigkeit und Temperatur kénnen zu verschiedenen Jahreszeiten die
Fertigungsbedingungen entscheidend verandern. So wie Feuchtigkeit auf einem kiihlen Bierglas kondensiert kann dies
auch auf Aluminiumoberflachen auftreten. Dafiir maligebend ist der Temperaturunterschied zwischen Luft und Metall,
sowie die relative Luftfeuchtigkeit. In der folgenden Tabelle wird der Taupunkt bei verschiedenen Temperaturunterschieden
und Luftfeuchten beispielsweise angegeben. Unter www.migweld.de steht ein Taupunktrechner zur Verfiigung. MIG WELD
bietet auch ein Messgerat an, mit welchem Lufttemperatur, Metalltemperatur und die relative Luftfeuchte gemessen werden
kann und eine direkte Aussage zur Schweilleignung erfolgt.
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(T = Thretan)® Relative Luftfeuchtigkeit (T = Threta)” Relative Luftfeuchtigkeit
°C % °C %
0 100 12 44
1 93 13 41
2 87 14 38
3 81 15 36
4 75 16 34
5* 70* 18 30
6 66 20 26
7 61 22 23
8 57 24 21
9 53 26 18
10 50 28 16
11 48 30 14

Tabelle: Kondensation von Wasser in Abhangigkeit der Temperaturdifferenz von Metall zu Luft

* Beispiel: Bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 70 % kondensiert Feuchtigkeit auf der Metalloberflache bei einem
Temperaturunterschied von nur 5° Celsius. Das Auftreten von Kondensation ist unbedingt zu vermeiden.

Nahtvorbereitung

Plasmaschneiden

Es ist auf einen moglichst konzentrierten Lichtbogen und auf eine geringe Warmeeinbringung zu achten. Speziell bei
Legierungen der Gruppen 2XXX, 6XXX, und 7XXX kann es in der Warmeeinflusszone zur Rissbildung kommen und
die anschlielRende mechanische Abarbeitung der Schnittkante bis zu 3 mm und mehr wird erforderlich. Legierungen der
Gruppen1XXX, 3XXX, und 5XXX kénnen hingegen meist ohne weitere Bearbeitung verschweifdt werden.

Mechanische Bearbeitung

Drehen, Frasen und andere spanabhebende Verfahren sind grundsatzlich am besten geeignet. Schmier- oder Kiihimittel
dirfen jedoch nicht verwendet werden und die Werkzeuge miissen scharfe Schneidkanten aufweisen um das Schmieren
des Metalls zu vermeiden.

Beim Sagen und Schleifen sollen ausschlieBlich Produkte verwendet werden welche vom jeweiligen Hersteller fir
Aluminium empfohlen werden.

Beim Birsten ist darauf zu achten, dass Edelstahlblirsten verwendet werden um Einschlisse von Kohlenstoffstahl im
Grundwerkstoff zu vermeiden. Der Drahtdurchmesser der Birsten soll zwischen 0,1 und 0,25 mm bei den weicheren
Aluminiumlegierungen und zwischen 0,25 und 0,4 mm bei den harteren Legierungen liegen. Zu diinne Drahte werden an
deren Enden haufig verbogen und sind dann nicht mehr in der Lage die Verunreinigungen tatsachlich zu entfernen, sondern
,verschmieren* diese dann nur mehr. Zu dicke Dréhte erzeugen zu tiefe Riefen im Werkstoff. Ahnliche Gesichtspunkte sind
beim Reinigen durch Sandstrahlen zu beriicksichtigen. Die Auswahl des Strahlgutes soll mit dem Hersteller abgestimmt werden.
Luftdruckwerkzeuge sollen ihre Abluft nach hinten auslassen um eine Kontamination der Oberflache mit Ol zu vermeiden.
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Chemische Reinigung

Die Reinigung der zu fligenden Bauteile soll moglichst kurz vor dem SchweilRvorgang durchgefiihrt werden. Mogliche
Reinigungsmethoden sind das Beizen in alkalischen Losungen und der Einsatz von Losungsmitteln auf Kohlenwasserstoffbasis
(Alkohol, Azeton etc.). Trotz des hohen Aufwandes ist dem Beizen der Vorzug zu geben. Der Einsatz von Losungsmitteln
ist in vielen Fallen aufgrund des Arbeitsschutzes bedenklich, da Riickstdnde von Loésungsmitteln durch den Lichtbogen in
gesundheitsschadliche Gase und Dampfe umgewandelt werden.

SchutzgasschweiRen von Aluminium
Allgemeines

Das Schmelzschweiflen von Aluminium bezogen auf die Menge des abgesetzten Zusatzes wird hauptsachlich mit dem
MIG (Metall Inert Gas)-Prozess durchgefiihrt. Neben dem MIG-Schweiflen hat das WIG (Wolfram Inert Gas)-Schweilen
eine groRere Bedeutung im Behéalter- und Apparatebau und bei der Verarbeitung von Blechdicken unterhalb von 2 mm.
Gegenwartig erfolgt jedoch speziell im Blechdickenbereich unterhalb von 2 mm eine Substitution des WIG-Schweillens
durch das MIG—SchweilRen. Der Grund dafur liegt in den Fortschritten der MIG-Impulsschweil3technik, welche es ermdglicht
dinnere Bleche prozefsicher zu verarbeiten.

Die Gemeinsamkeit des MIG- mit dem WIG-Prozess liegt im inerten Schutzgas (Argon, Helium oder Gemische aus Argon
und Helium) und dem Schmelzbad. Die hauptsachlichen Unterschiede liegen in der Elektrode und der verwendeten
Stromquelle. Wahrend beim MIG-Schweilken als Elektrode der Zusatzwerkstoff selbst verwendet wird und die Stromquelle
eine Konstantspannungscharakteristik aufweist, wird beim WIG-Schweifen eine nicht abschmelzende Wolframelektrode
verwendet und die Stromquelle weist eine Konstantstromcharakteristik auf.

Wahrend das MIG-Schweil3en sehr gut mechanisierbar (Roboter) ist, ist dies beim WIG-Schweif3en nur bedingt moglich.
Deshalb und wegen der grundsatzlich héheren Abschmelzleistung des MIG-Prozesses erfahrt das MIG-Schweilen
zuklinftig eine weiterhin zunehmende Bedeutung.

Zusatzwerkstoffe

Die Auswahl des richtigen Schweiflzusatzes kann aufgrund der Tabellen in diesem Katalog oder mit dem Werkstoffrechner
unter www.migweld.de vorgenommen werden. Diese Hilfsmittel kdnnen jedoch nicht alle konstruktiven und metallurgischen
Besonderheiten und den Festigkeitszustand des Grundwerkstoffes berlcksichtigen. Aus diesem Grund kann auf eigene
Untersuchungen und Versuche vor einer Produktionsfreigabe in vielen Fallen nicht verzichtet werden. Die Qualitat und
die Prozef3sicherheit des Fligevorganges kann mit der Qualitdt des Zusatzwerkstoffes in unmittelbaren Zusammenhang
gebracht werden.

MIG-SchweilRen

Zusatzwerkstoffe von MIG WELD sind hochrein und weisen eine spezielle Oberflachenbehandlung auf. Beim MIG-
Schweilden ist der Zusatzwerkstoff auch gleichzeitig die Elektrode und wird in einem automatischen Prozess von der
Drahtspule Uber ein Drahtvorschubsystem durch ein Brennerschlauchpaket und ein Kontaktrohr dem Lichtbogen zugefiihrt.
Der Schweifdstrom wird der Drahtelektrode erst kurz vor dem Lichtbogen Gibergeben. Die Gleiteigenschaft und die Reinheit
der Oberflache sind fir einen stérungsfreien Ablauf der Drahtforderung ausschlaggebend und MIG WELD- Drahtelektroden
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sind daflir optimiert. Sie zeichnen sich
durch einen stabilen und reproduzierbaren

Zundvorgang und durch einen geringen
< Gleitwiderstand im Schlauchpaket aus.
L1 Ein sehr angenehmer Nebeneffekt der
P Oberflachenreinheit ist die deutlich
T . geringere Bildung von Schweilrauch,
welcher in nicht unbetrachtlichem Male

durch die Verdampfung von Unreinheiten

P! der Drahtoberflache entstehen kann.
g Schweifniahte mit MIG ~ WELD-
_ _ Drahtelektroden zeichnen sich durch

MIGWELD Hersteller A Hersteller B geringste Porositat und héchstmdgliche
Festigkeit aus.

-
9

== =
[=T & ]

Schweilrauchemission [mgls]

o M R O

Abbildung: Drahtelektrodenvergleich in Bezug auf Schweilrauchemission

Die geringe Schweilrauchbildung wurde durch Messungen des Berufsgenossenschaftlichen Instituts fir Arbeitssicherheit,
St. Augustin anhand von Drahtelektroden der Legierung AlSi5 1,2 mm im Vergleich zu anderen handelsuiblichen Produkten
nachgewiesen.

Die Drahtfordereinrichtung ist gemaR den Vorschriften des Gerateherstellers flir die Verarbeitung von Aluminium
auszustatten. Das betrifft die Formgebung der Drahtvorschubrollen, die Verwendung von Kunststoffseelen und die Auswahl
der Kontaktrohre.

Gegenuber der Verarbeitung von Stahldréahten ist der Innendurchmesser des Kontaktrohres groRer zu wahlen.
Beispielsweise hat sich ein Bohrungsdurchmesser von 1,6 mm des Kontaktrohres fir 1,2 mm Drahtdurchmesser bewahrt.
Es ist unbedingt darauf zu achten, dass die Drahtelektrode auf ihrem Weg von der Spule bis zum Lichtbogen an keiner
Stelle scheuert und deren Oberflache nicht beschadigt wird. Weiters ist zu beachten, dass Reinaluminium und Aluminium-
Silizium-Legierungen weicher als Aluminium-Magnesium-Legierungen sind und deshalb bei ausschlieRlich geschobenen
Drahtvorschubsystemen mit kirzeren Brennerschlauchpaketen verarbeitet werden sollen. Eine Lange von 3 m des
Brennerschlauchpaketes soll in diesem Fall nicht Uberschritten werden, wogegen dieses bei AIMg-Legierungen eine
Lange von 4 m erreichen darf. Bei mechanischen und automatischen Schweil3prozessen (Roboter und Automaten) sollen
Brennerschlauchpaketlangen von 1,5 bis 2 m nicht Giberschritten werden und im Interesse eines stérungsfreien Ablaufes
ist der Einsatz von gezogenen Drahtvorschubsystemen (Drahtantrieb im Schweilbrenner) oder kombinierten Systemen
(Push-Pull) zu empfehlen.

Drahtforderung

Drahtvorschubsysteme fir MSG-SchweilRanlagen wurden zunachst fiir die Férderung von Stahldrahten entwickelt, ebenso
wie meistens alle anderen Schweillbedingungen aus der Stahlschweiflung abgeleitet wurden. Stahldréhte haben generell
eine gute Gleitfahigkeit und eine hohe Knicksteifigkeit. Beides gilt fir Aluminium nicht. Dies macht speziell die Férderung
der weichen AISi und der Reinaluminiumlegierungen sehr schwierig. Keinesfalls diirfen Aluminiumdrahte durch eine
Drahtfiihrungsseele gezogen werden, da es dadurch zu einer selbstverstarkenden Bremswirkung kommt.

Wahrend es bei Drahtvorschubsystemen mit 7 kg (B300 oder S300) Spulen kaum notwendig ist, den Draht durch eine
Drahtfiihrungsseele zu ziehen, ist dies bei GroRspulensystemen sehr oft der Fall. Um dieser Problematik zu begegnen
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wurden in den vergangenen 5 Jahren Abspulsysteme mit Push-Push Antrieb entwickelt. Bei derartigen Systemen
wird entweder die Drahtspule angetrieben und direkt von einer Drahtférdereinheit (bernommen oder der Draht aus
unmittelbarer Nahe aus einer Fassspule gezogen. Die dem
Drahtgebinde direkt zugeordnete Drahtférdereinheit schiebt
die Drahtelektrode in die Drahtfiihrungsseele mit Uberschuf
(Push). Eine zweite Drahtférdereinheit befindet sich direkt am
Schweilbrenner und gibt die Prozessdrahtgeschwindigkeit
vor. Diese schiebt den Draht das letzte kurze Stuck bis zur
Stromkontaktdiise (Push).

Zum Abspulen von B-400 40 kg Spulen sind spezielle
Abspulvorrichtungen notwendig, wahrend dies bei den
Oko- und Jumbo-Fassern nicht notwendig ist. Es ist jedoch
auf eine moglichst kurze Verbindung des Fasses mit dem
Drahtvorschubgerat (siehe Abbildung) zu achten. Falls langere
Verbindungen zwischen Fass und Drahtvorschubgerat
notwendig sind empfehlen wir unseren Rolliner.

Ein komplettes Produktprogramm betreffend der Verbindung von GroRspulen oder Fassern mit Drahtvorschubgeraten
finden Sie in unserem Katalog ,,Drahtférderung®.

Ziinden des Lichtbogens

Aluminium hat eine wesentlich bessere elektrische Leitfahigkeit als Stahl. Dadurch ist es schwierig im Kurzschluss
eine ausreichende ohmsche Erwarmung (I**R) des Drahtendes zu erhalten um das Schutzgas zu ionisieren und den
Lichtbogen zu ziinden. Zusatzlich sind die Oberflachen mit einer harten und isolierenden Aluminiumoxidschicht versehen
welche vor dem Kurzschluss erst durchbrochen werden muss. Bei konventionellen MIG-Stromquellen konnte dieses
Zundproblem oft nur durch speziell optimierte Drosseln teilweise gelést werden. Durch die Fortschritte der elektronischen
Stromquellen ist es moglich geworden den Ziindstrom ausreichend schnell ansteigen zu lassen und anschlieRend rasch
zu den Prozessparametern zurlick zu kommen.

Seit einigen Jahren ist auch eine Lichtbogenziindung mit Drahtriickzug verfugbar. Dabei wird die Drahtelektrode langsam
zum Werksttick geférdert bis der Kurzschluss entsteht. AnschlieRend wird die Elektrode einige Millimeter zuriickgezogen
und ein zunachst leistungsarmer Lichtbogen geziindet. In weiterer Folge wird der Lichtbogen rasch auf die gewlinschten
Prozessparameter gebracht. Dadurch bietet sich die Mdglichkeit den MIG-Lichtbogen typischerweise spritzerfrei und
innerhalb eines engen Zeitfensters zu ziinden. Diese Art der Lichtbogenziindung ist jedoch auf einen Drahtantrieb in
unmittelbarer Nahe des SchweilRbrenners angewiesen um
den Draht exakt bewegen zu kénnen. Dies fuhrt zu einem | 1=1% }
gréReren und schwereren Brenner mit Nachteilen sowohl in

teilmechanisierten als auch mechanisierten Anwendungen. 150 .
Keine oder zu geringe Aufschmelzung am Nahtanfang ] ,
und Fiillen des Endkraters am Nahtende B S
Bedingt durch die hohe Warmeleitfahigkeit von Aluminium ist :
es nach dem Ziinden des Lichtbogens sehr schwierig, ausrei- 56
chend Warme zuzufiihren um den Grundwerkstoff aufzu- Start-
schmelzen. In weiterer Folge des Schweillprozesses lauft strom

die Warme im Werkstlick derart rasch vor, dass am Nahtende ' - -
unglinstige Bedingungen fir eine saubere Endkraterfiillung

Schwelt-
St

H
1 End-

« Strom
H

[P tp——

Abbildung: Stromprogramm mit erhéhtem Anfangs- und verringertem Endstrom
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entstehen. Zu diesem Zweck wurden von den Stromquellenherstellern Stromprogramme in die Ablaufsteuerung integriert
wodurch am Nahtanfang erhéhte und am Nahtende reduzierte Lichtbogenleistungen eingestellt werden kdnnen. Dies
fihrt tatsachlich zu einer Verbesserung, wenngleich dennoch nicht mit Sicherheit Anfangsbindefehler, Poren und
Endkraterrisse vermieden werden kdonnen. Erhéhte Lichtbogenleistung geht beim MSG-Schweifden immer auch mit einem
héheren Drahtangebot (Drahtvorschubgeschwindigkeit) bzw. am Nahtende mit geringerer Drahtzufuhr einher. Genau das
umgekehrte Verhaltnis ware erforderlich.

Falls moglich sollten deshalb folgende zusatzliche MaRnahmen ergriffen werden:
* VVerwendung von Anlauf- und Auslaufblechen

 Zinden bzw. Beenden der SchweilRnaht im Grundwerkstoff

» Vorwarmen

» Gekuhlte Schweilvorrichtungen

Schwarzer Niederschlag auf und neben der Naht

Bei vielen Anwendungen (Paletten fiir die chemische und Nahrungsmittelindustrie, Leitern, Gerlste) stort der schwarze
Niederschlag. Dieser ist zwar relativ einfach durch Birsten zu entfernen, erfolgt jedoch zusatzliche Arbeitsgéange die an
schlecht zuganglichen Stellen oft nur manuell durchzufiihren sind.

Der Niederschlag erfolgt aufgrund der Verdampfung und anschlieBenden Absetzung von Magnesiumoxid. Magnesium
ist ein Legierungselement von Aluminium welches die Festigkeit des Werkstoffes betrachtlich erhéht und in der Regel
unverzichtbar ist.

2500

E
3
g
£
=

Aluminium

Relative Anzahl der Rickstreuslektronen

Energie [aV]

50-60% O, 40-30% Mg = MgO ,Periklas"
Farbe: weil}, grau, gelb bis braun oder schwarz

[T ——]

Abbildung: EDS-Analyse des schwarzen Niederschlags
Magnesiumoxid ist meist in weilRer Form bekannt. Eine EDS-Analyse beseitigt jedoch jeden Zweifel dass es sich dabei

um MgO handelt, welches neben seiner weil’en Erscheinungsform auch Farben Uber grau, gelb, braun bis hin zu schwarz
annehmen kann.
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Folgende Mdglichkeiten bestehen um die MgO-Bildung zu reduzieren:

* Einsatz von Drahtelektroden mit geringem oder ohne Mg-Gehalt (AIMg3, AlSi5)

* Optimierte Impulsparameter fir moglichst geringe Metalldampfbildung

» Vermeidung schlechter Nahtzuganglichkeit und daraus folgender ungiinstiger Brenneranstellung
* Sichere Schutzgasabdeckung um die Zufuhr von Sauerstoff gering zu halten

Besonderheiten beim SchutzgasschweifRen
MIG-Schweifen

Drahtabrieb an metallischen Kanten

Es muss sichergestellt sein, dass die Drahtelektrode wahrend der Férderung
von der Spule bis zum Kontaktrohr nicht dber harte bzw. metallische Kanten | _ j
B RE
y ol

gleitet und dadurch beschadigt wird. Neuralgische Punkte sind beispielsweise
in den nebenstehenden schematischen Abbildungen dargestellt. Fihrungsrohre
und Einlaufdisen nahe den Vorschubrollen sind oft nicht prazise genug - -
eingestellt, haben einen zu kleinen Durchmesser, oder weisen einen Grat h \

auf. Ahnliches gilt fiir die Kontaktrohre die in haufigen Fallen nicht fiir weiche =

Drahte geeignet sind. Der Bohrungsdurchmesser von Kontaktrohren muss fir D 5
Aluminium um ca. 0,2 mm grof3er sein als bei Stahl. Kontaktrohre fiir Stahl sind
meist um ca. 0,15-0,2 mm groRer gebohrt als der Drahtdurchmesser, was somit ~
bedeutet, dass Kontaktrohre fir Aluminium um ca. 0,35-0,4 mm groRer als der A*ung: Schlecht ausgerichtetes Drahordersystem
Durchmesser des Drahtes gebohrt sein mussen.

\/" Falsch ausgefiihrte Drahtvorschubrollen
: { Drahtvorschubrollen fiir Aluminium und Kupferdrahte missen
/ vom Hersteller speziell fir Aluminium hergestellt sein. Haufig wird
eine sogenannte Halbrundnut oder dhnliche Nutform angeboten.
Abbildung: Drahtabrieb am Kontaktrohr
Die Abbildung zeigt haufige Fehler in Verbindung mit Drahtvorschubrollen.Der r .

Anpressdruck der Drahtvorschubrollen mu® so gering wie moglich eingestellt
werden. Keinesfalls darf dieser bei auftretenden Vorschubstdrungen erhoht
werden, sondern es mul nach den Griinden fur diese Stérungen gesucht und
diese behoben werden.

L

l-.

Feuchtigkeit und Undichtheit in den Gasschlauchen

Haufig ist festzustellen, dass die Ursache fir Wasserstoffporositat im Zustand der
Gasschlauche begriindet ist. So kommt es vor, dass Gas- und Wasserschlauche
vertauscht wurden und so Wasser in die Gasschlauche gelangt ist. Grundsatzlich i -
sollen Gasschlauche nach einem derartigen Vorkommnis ausgetauscht werden,
da ein vollstandiges Trocknen nicht mehr mdoglich ist. Ein weiterer Grund fur
Feuchtigkeitsaufnahme liegt in porésem oder ungeeignetem Schlauchmaterial.

Abbildung: Unpassende Vorschubrollen
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P Gemal dem Fick'schen Gesetz diffundieren Massen (Gase) auch durch
R 6“'” P qussen) sonst scheinbar dichte Materialen hindurch, falls innen ein geringerer
Partialdruck der jeweiligen Komponente herrscht als au3en. Feuchtigkeit in

. - )
i .. Spezifischer Molenstrom der Komponente der AuRenluft diffundiert somit durch eine Schlauchwand wenn sich innen

Fi... Permeabilitét des Schlauchmaterials trockenes Schutzgas befindet. Abhilfe kann lediglich durch eine méglichst
& ... Dicke der Schlauchwand geringe Permeabilitdt des Schlauchmaterials, durch kurze Schlduche und
[ ... Partialdruck der Komponente i durch eine gréflere Wanddicke geschaffen werden.

Verschmutzung

Die Drahtvorschubsysteme und speziell alle Teile die mit der Drahtelektrode in Kontakt kommen missen sehr sauber ge-
halten werden. Die Verwendung von Schmiermitteln und von Schweifspray sind unbedingt zu vermeiden. Die Drahtspulen
mussen immer abgedeckt werden und vor Staub und Feuchtigkeit geschitzt sein.

Reibung im Drahtfordersystem

Aluminium hat grundsatzlich sehr schlechte Gleiteigenschaften. Dennoch ist es beim MIG-Schweif3en notwendig den Draht
durch mehrere Meter lange Drahtfiihrungsseelen zu férdern. Dem Werkstoff der Drahtfiihrungsseelen kommt daher grof3e
Bedeutung zu. Bei gedffneten Spannhebeln der Drahtvorschubrollen muss es mdoglich sein den Draht durch Festhalten mit
2 Fingern und maRigem Kraftaufwand durch das gesamte Vorschubsystem hindurchzuschieben. Einen guten Anhaltspunkt
fur die Reibung im Drahtférdersystem findet sich bei modernen Schweiflstromquellen durch die Messung des Motorstroms
des Vorschubmotors. Dieser soll kaum Gber dem Leerlaufwert liegen und soll regelmassig tberwacht werden.

Zu langer Lichtbogen

Die Einstellung eines zu langen Lichtbogens fiihrt haufig zur Aufnahme von gro3en Mengen an Atmosphare in die Licht-
bogensaule. Daraus resultiert Porositat und Oxideinschlisse. Somit missen die Schweillparameter stets so optimiert
werden, dass ein moglichst kurzer Lichtbogen eingestellt ist. Dazu ist haufig viel Erfahrung und die Einflussnahme des
Schweifanlagenherstellers notig.

WIG-Schweillen

Beim WIG-Schweillen ist zusatzlich darauf zu achten, dass auch angebrochene Packungen von Schweilstaben immer
verschlossen bleiben und vor Feuchtigkeit und Staub geschitzt sind. Beispielsweise ist es glinstig nur so viele Schweil-
stdbe zu entnehmen, wie man fur die nachsten Stunden der Schweil3tatigkeit bendtigt. Unmittelbar vor der Verarbeitung
kann der Schweil3stab mit feiner Stahlwolle gereinigt werden. Der Schweif3stab soll nicht mit bloRer Hand gefihrt werden
und die verwendeten Handschuhe missen trocken und fettfrei sein. Es ist darauf zu achten, dass das Ende des Schweil}-
stabes solange im Schutzgasstrom des Schweillbrenners verbleibt bis es ausreichend abgekiihlt ist um eine ibermaRige
Oxidation zu vermeiden. Die obenstehenden Richtlinien beziglich Feuchtigkeit und Undichtheit in den Gasschlauchen
gelten sinngemal ebenso fir das WIG-Schweil3en.
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Vorwarmen und Zwischenlagentemperatur

Vorwarmen kann aus folgenden Grinden angewendet werden:

» um die Feuchtigkeit vor dem Schweilten zu entfernen, z. B. beim Schweil3en auf Baustellen;
« um UnregelmaRigkeiten beim Kaltstart zu vermeiden;

« um einen Warmeausgleich beim Schweiflen sehr gro3er Dickenunterschiede zu erzielen;

« um die Auswirkungen der Abkihlungen beim Schweifen dicker Teile zu vermindern.

Die Zeitdauer der Temperaturbeaufschlagung muss so kurz wie mdéglich sein, um nachteilige Auswirkungen zu vermeiden.
Eine zu hohe Vorwarmtemperatur kann die Festigkeit der Verbindung negativ beeinflussen. Durch die Verwendung von
Argon-Helium-Gemischen oder Helium anstelle von Argon kann die Vorwarmtemperatur moglicherweise reduziert werden,
oder es kann fallweise auf das Vorwarmen vollstandig verzichtet werden.

Grundwerkstoff Maximale Vorwarmtemperatur Maximale Zwischenlagentemperatur
[°C] [°Cl

Nichtaushéartbare Legierungen 120 120

(1xxx, 3xxx, 5xxx, AlSi-Guss, AIMg-Guss)

Aushartbare Legierungen 120 100

(6xxx, AISiMg-Guss, AISiCu-Guss)

TXXX 100 80

Die Zwischenlagentemperatur sollte aus folgenden Griinden iberwacht werden:

« um einer Verminderung der mechanischen Eigenschaften durch Uberhitzung vorzubeugen;
» um die GroRe der Erweichungszone in der WEZ zu vermindern;
» um das Ausmalfd der Ausscheidungen in der WEZ, z. B. durch Uberaltern, zu vermindern.

Es wird empfohlen, dass die Temperatur der Verbindung bei Beginn jeder der aufeinanderfolgenden Schweilraupen die
entsprechenden Werte, die in der Tabelle aufgefiihrt sind, nicht Gberschreitet.

Anodisieren (Eloxieren)

Beim Anodisieren kann es zu einer Verfarbung der Schweif3naht im Vergleich zum Grundwerkstoff kommen. Silizium fihrt
zu grauen bis schwarzen SchweilRnahten und Mangan zu einer leicht gelblichen Verfarbung. Somit sind nur die Schweil-
zusatze AIMg3, AIMg5, sowie die Reinaluminiumlegierungen Al99,7 und AI99,5Ti fur das Eloxieren einzusetzen. Es soll auf
eine moglichst gleiche Legierung des Schweillzusatzes im Vergleich zum Grundwerkstoff geachtet werden. Eine Erpro-
bung der jeweils verwendeten Charge vor der Fertigung ist bei farbkritischen Anwendungen sehr zu empfehlen.

Richtige Lagerung
Unsere SchweilRzusatze sind so zu lagern, dass der Taupunkt wahrend der gesamten Lagerzeit nicht unterschritten wird. Dies

lasst sich sicher durch einen geheizten Raum mit einer Temperatur von mindestens 15° Celsius und einer relativen Luftfeuchte
von weniger als 50 % erreichen. Ist dies nicht mdglich, kann gegebenenfalls auf Spezialverpackungen zurlick gegriffen werden.
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Eine Lagerung bei zu hohen Temperaturen (> 25° Celsius) ist ebenfalls zu vermei-
den, da sich das aufgebrachte Gleitmittel dadurch zu schnell verflichtigen kann.

Bei einer Lagerentnahme muss stets das Produkt mit dem altesten Produktions-
datum gewahlt werden (FIFO)! SchweiRzusatze die nicht vollstandig verbraucht

wurden, mussen fur eine Lagerung wieder verpackt werden.

Augenscheinlich beschadigte oder nass gewordene Verpackungen von Schweil3-
zusatzen durfen erst nach einer Freigabe durch eine qualifizierte Person (Herstel-

MISRUETD)
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ler, Schweilbaufsicht) verwendet werden. Eine Trocknung von nass gewordenen SchweilRdrahten oder -stében ist grund-

satzlich nicht mdglich.

Eine maximale Lagerdauer kann nicht pauschal angegeben werden. Im Zweifel ist eine Eignung durch Schweil3versuche

nachzuweisen.

Schweiflnahtfehler und ihre Vermeidung

Fehler

Hauptgriinde

Vorbeugung und GegenmalRhahmen

Porositat

Verunreinigter Zusatzwerkstoff. Feuchtigkeit
an der Oberflache des Zusatzwerkstoffes.

Verbessern der Sauberkeit des Zusatz-
werkstoffes und der Umgebung. Schweilen
oberhalb des Taupunktes.

Verunreinigter Schweilinahtbereich. Feuch-
tigkeit an der Oberflache der Verbindung.

Reinigen und Trocknen des Schweiflnaht-
bereichs, z. B. Vorwarmen. Sicherstellen,
dass sich der Werkstoff vor dem Schweif3en
auf Raumtemperatur befindet.

Ungtinstige Schweilpositionen.

Wenn mdglich, Schweilpositionen PA, PB,
PF verwenden.

Zeit fur die Entgasung zu kurz.

Erhoéhen der Warmeeinbringung und/oder
Vorwéarmen. Andern der Nahtvorbereitung.

Unsauberes Schutzgas, infolge Leck im
Kihlwasser- oder Gasversorgungssystem.

Beseitigen des Lecks.

Unsauberes Schutzgas, infolge Eindringen
von Feuchtigkeit. Ungeeignete Schlauch-
qualitat.

Verwenden von Gasen in Ubereinstimmung
mit EN 439. Sicherstellen der geeigneten
Schlauchqualitat, ersetzen von briichigen
Schlauchen und die Schlauchlange so kurz
wie mdéglich halten.

Nichtlaminare Gasstrémung infolge zu
groRer oder zu kleiner Durchfluss-
geschwindigkeit sowie durch Luftzug.

Optimierung der Einstellung fir die Gas-
strdmung. Vermeiden von Luftzug.

Lichtbogenspannung zu hoch.

Optimieren der Lichtbogenspannung.

Brenneranstellwinkel zu klein.

Richtigen Brenneranstellwinkel anwenden.
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Fehler

Hauptgriinde

Vorbeugung und Gegenmafinahmen

Oxideinschlisse

Bildung von Oxiden im Lichtbogen oder
im Schwei3bad durch Aufnahme von
Sauerstoff infolge einer unterbrochenen
oder ungeniigenden Gasstromung.

Siehe Porositat. Optimierung der Ein-
stellung der Gasstrdmung, vermeiden
von Zugluft.

Unzureichende Reinigung des Naht-
bereiches und/oder der vorhergehenden
Schweifdraupen.

Sicherstellen, dass der Nahtbereich und die
vorhergehenden Schweilraupen gereinigt
werden.

Sauerstoffliberschuss in der
Vorwarmflamme.

Optimierung der Flamme.

Falsche Handhabung der Schweil3stéabe
beim WIG-Schweilien.

Kein Herausziehen des Schweillstabendes
aus dem Schutzgasbereich.

Risse

Erstarrungseigenschaften des Schweil3-
bades.

Auswahl eines Zusatzwerkstoffes, um eine
optimale Schweilbarkeit sicherzustellen.
Den Endkrater auf das Auslaufblech legen,
oder mit einem Kraterfiullprogramm arbeiten.

Innere Spannungen.

Wabhl einer Schweilfolge, die die Eigen-
spannungen und den Verzug mindert.

Wiederaufschmelzen von Bestandteilen mit
niedrigem Schmelzpunkt, die sich an den
Korngrenzen in der WEZ ausscheiden.

Vermindern der Warmeeinbringung und der
Zwischenlagentemperatur. Vermindern der
Rissanfalligkeit durch Einsatz einer Ein-
Raupen-Schweifdtechnik. Verminderung
der inneren Spannungen. Auswahlen eines
geeigneten Zusatzwerkstoffes (z. B. 4xxx-
Reihe).

Wolframeinschliisse

Wolframeinschlisse infolge Uberhdhter
Stromstarke oder durch Eintauchen in das
Schweiltbad.

Vermindern der Stromstarke oder Auswahl
eines grosseren Elektrodendurchmessers.
Die Spitze der Wolframelektrode nicht in
das Schweil’bad eintauchen.

Kupfereinschlisse

Kupfereinschliisse beim MIG-Schweilten
infolge Uberhitzung.

Auswahlen eines Brenners und einer
Kontaktspitze, die fiir die Stromstarke
geeignet sind.

Aufnahme von Kupfer aus der Unterlage.

Ersetzen der Schweiltbadsicherung aus
Kupfer, falls notwendig, durch solche aus
nichtrostendem Stahl, Aluminium oder
Keramik.

Weiterfiihrende Literatur
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Kupferlegierungen

CuAL8N12 CuAL8N16

CuN11DFe
B CuNi30Fe

CuAl9Fe
CuMn13AlL 7

CuSi28L
CuSi3
CuSn
CuSné
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ML CuAl8

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stébe

50

Al e e e e e e e e e e eaeeeaaanes 6,00-8,50
Sl oo e e e e e e e et aaaa s <0,20
I et e e e e e e e e aaraaaeaeaaanns < 0,50
4 o RSO U PSR PP <0,20
P e e e <0,02
ANAEIE gESAML ..ot <0,40
ISO 24373 ..ot S Cu 6100 (CuAl7)
DIN 1733 et e e e e a e SG-CuAl8
WEIKSTOFf NT. oot 2.0921
BS 2901 Part 3 ..o c28
AWS A .7 ettt ER Cu Al-A1

CuAl5; CuAl8; CuAl9; CuZn20Al

Zusatzwerkstoff zum Verbindungs- und Auftragsschweiflen von Al-Bronzen,
Messing, Stahl- und Grauguf3, sowie zum MSG-Léten von C-Stahl mit und
ohne Beschichtung. Gut geeignet flr Verbindungsschweiungen von Stahl
und Kupfer. Das Schweillgut ist korrosions- und brackwasserbestandig und
verschleilfest.

Elektr. Leitfahigkeit [S*mM/MM?] ..o 8
Dichte [KG/AMZ] ..ooiiiiiieiie et 7,7
Solidus-Temperatur [PC] ........ooiiiieiiiieieee s 1030
Liquidus-Temperatur [CC] ........cueiiiiiiiiiiie e 1040
Zugfestigkeit R [MPa] ...........cccooiiiiiiiii 390 - 450
D el U P A ([R5 S ———— 45
[ E= T C 1= ) PRSP 140

PA, PB, PC, PE, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

MIG-Drahtelektroden [mm] .........cccccceevennnneennn. 0,8;1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2
WIG-Stabe [MM] ...ooooiiiiiieieeceeeeeeeee e 1,6;2,0;2,4;3,2;4,0
SPUIUNGSAMEN ...eoiiiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 200 / 5 K weeiitieeiiie et n/a
S 300/ 15K toveeeeiiieeeiiie et 25 Spulen = 375 kg (Palette)
B 300 / 3 K eteeeiiiie et n/a
B 300/ BS 300/ 15 Kg .eeevveeeaiiieiiiieeiiieeeiieeene 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 Kg «.....cevvevereeeeeeeieeeeieieceenanenn 2 Fasser = 400 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeeiieiiieciee e Lange 1.000 mm
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ML CuAL8NiZ2

Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des N 7,00-9,50
SchweiBzusatzes in % LS <0,20
o S 0,50-2,50
N T (Y T | I 7 ) S 0,50-3,00
4 ST <0,20
o TP < 0,02
F B e e an 0,50-2,50
ANAEIe gESAML ..ot <0,40
Normbezeichnung ISO 24373 ..o S Cu 6327 (CuAl8Ni2Fe2Mn2)
DIN 1733 oo e nae e as SG-CuAl8Ni2
WETKSTOFf NF. .o 2.0922
BS 2901 PArt 3 oo Cc29
Grundwerkstoffe CuAl10Ni; CuAl11Ni; generell Kupfer-Aluminium-Nickel Legierungen
Hinweise Zusatzwerkstoff fir Cu-Al-Ni-Werkstoffe und fiir VerbindungsschweiRungen

von Stahl mit Cu-Al Legierungen. AuftragsschweiRungen von Al-Bronzen und
aluminiumbeschichteten Stahlen. Einsetzbar fiir Grauguss im Maschinenbau,
Schiffsbau und chem. Industrie. Sehr gute Meerwasserbestandigkeit (z.B. Auf-
tragsschweilRungen an Schiffsschrauben). Fiir mehrlagige Auftragsschweifiun-
gen auf Stahlen wird das MIG-Impulsverfahren empfohlen.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S*mM/MM?] .......cccooiiiiiii e 5

schaften (Richtwerte) Dichte [KG/AMZ] ..ooiiiiiieiie et 7,5
Solidus-Temperatur [PC] ........ooiiiieiiiieieee s 1030
Liquidus-Temperatur [CC] ........cueiiiiiiiiiiie e 1050
Zugfestigkeit R [MPa] ..........ccocooiiiiiiiii, 430-540
DEhmuRg) Ay, (LE8ek) [8] - socososacsmsonsascsmsosesasncosesasncosesasessoasasconconasasnconasa: 30
HAME [HB] .ot 130-150

SchweiBposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas 11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+

Abmessungen 9@ MIG-Drahtelektroden [Mm] ........cccccoeeiiiiiiiee e 1,0;1,2; 1,6

Verpackung Drahtelektroden SpuluNgSarten .........cccoeeiiiiiiiieeeeceee e Verpackungseinheiten
B 300/BS 300/ 15Kg cccvveeeeeiiiiiiieeeiiiieeeee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
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ML CuAlL8Niéb

Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des o N 8,50-9,50
SchweiBzusatzes in % ] <0,10
VI e e 0,60-3,50
Ni (€INSCHL CO) .. 4,00-5,50
4 o I PSP TO PSP OPPPPRPPIT <0,10
P e e <0,02
B e 3,00-5,00
ANAEIE gESAMI .oiiiiiii i e e <0,50
Normbezeichnung ISO 24373 ..o S Cu 6328 (CuAl9Ni5Fe3Mn2)
DIN 1733 ittt ettt SG-CuAlI8Ni6
WErKSEOff NF. .o 2.0923
BS 2901 Part 3 ..o C 26 Ni
AWS A 5.7 s ER CuNiAl
Grundwerkstoffe CuAl11Ni6Fe5; CuAl10Ni5Fe4; generell Kupfer-Aluminium-Nickel-Legierungen
Hinweise Zusatzwerkstoff flr Cu-Al-Ni-Werkstoffe und fir GuR- und Schmiedeteile aus

Nickel-Aluminium-Bronzen. Auftragsschweilungen von Al-Bronzen und Stah-
le, sowie Mehrstofflegierungen. Sehr gute Meerwasserbestandigkeit (z.B. Auf-
tragsschweiRungen an Schiffsschrauben). Hohe Verschleil®- und Abriebbestan-
digkeit. Gut geeignet fur Lager, Ventile, Turbinen, Pumpen etc.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S*m/mMm?] .........cooiiiiie e 4

schaften (Richtwerte) Dichte [KG/AM3] ..o 19
Solidus-Temperatur [PC] .......cooiiiiiiiiiiiee e 1015
Liquidus-Temperatur [PC] ........cuoeiiiiiiiiieeiieee e 1045
Z g TS 16 K E T R 1 e e 450-560
PEhmumg Ay (LE8el) [8] - scssosascsssssascsassssasesasssesessassasessnsoasasasasassasessosa: 10
HAME [HB] ..t 150-170

SchweiBposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas 11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+

Abmessungen 9 MIG-Drahtelektroden [Mm] ........ccccooeeiiiiiiiie e 1,0;1,2;1,6

Verpackung Drahtelektroden SPUIUNGSAMEN ...ooiiiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
B 300/ BS 300/ 15Kg .eeovveeeiiiiiiiiieiiiieeiiieeene 25 Spulen = 375 kg (Palette)
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MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuAl9Fe

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des Al e e e e aeaaaaa 8,50 - 11,00

SchweiBzusatzes in % S <0,10
4 o VSO PR PSPPI < 0,02
P bbb < 0,02
F B bbb < 1,50
ANAEre gESAML ..o <0,50

Normbezeichnung ISO 24373 ... S Cu 6180 (CuAl10Fe1)
DIN 1733 et SG-Cu Al 10 Fe
WETKSTOFf N oo 2.0937
BS 2901 Part 3 ... C13
AWS A BT e ER CuAl - A2

Grundwerkstoffe CuAl8Fe3

Hinweise Zusatzwerkstoffzum Verbindungs-undAuftragsschweiRen von Grundwerkstoffen

ahnlicher Zusammensetzung, Mangan-Silizium-Bronzen und einigen Kupfer-
Nickel-Legierungen. Gut geeignet fiir VerbindungsschweilRungen von Stahl und
Kupfer. Das Schweilgut ist seewasserbestandig. Sehr gut geeignet fiir das

Flammspritzen.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S™m/mMm?] ..........cooiiiiiieeeeeee e 8

schaften (Richtwerte) Dichte [KG/AMB] ..o 7,7
Solidus-Temperatur [PC] .......uiiiiiiiiiiee e e 1030
Liquidus-Temperatur [°C] .......cooiiiiiiieiiiiie e e 1040
ZuE)Eaie G R [IMPE]] scsososesosesossasossessssessassssascssassssasoosasossasnosasnosos 390 - 500
DEmIg A (LE8el) [8] sososoosasesosossasesosssosesezomsesasosossssasssssoosasesazonsasasozoonosos 35
HAME [HB] ..o 140 - 160

SchweiBposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas I1, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+, WIG ~

Abmessungen 9 MIG-Drahtelektroden [mm] ..........ccccceeiiiinnennn. 0,8;1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2
WIG-StAbe [MM] ..o 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Verpackung Drahtelektroden SPUIUNGSAMEN ...oieiiieiiie e Verpackungseinheiten
S 300/ 15K toieeeeiiieeeiiee et 25 Spulen = 375 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 15Kg wevevoeeeaiieeeiieee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 KG «.....cvvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 2 Fasser = 400 kg (Palette)

Verpackung WIG-Stabe Karton 10 KG ...veeeiiieeiiiee e Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuMn13ALl7

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Abmessungen 9@

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stabe

54

Al e e e e e e e e e eaeaeaanes 7,00-8,50
Sl e e e e e e e e aaaeaan <0,10
I e e e e e e 11,00-14,00
N T (Y g T<T e | I 7 ) SR 1,50-3,00
4 o WSRO RUTRRRPP <0,15
[ o T USROS PRSPt <0,02
F e e a e et a e 2,00-4,00
ANAEre gESAML ..o <0,50
ISO 24373 ..o S Cu 6338 (CuMn13AI8Fe3Ni2)
DIN 1733 oot e e SG-CuMn13Al7
WETKSTOFf NF. ..o 2.1367
BS 2901 PaArt 3 ... C 22
AWS A 5.7 et ER CuMnNiAl

Seewasserbestandige, Zn-freie CuAl-Legierungen hoher Harte und Festigkeit.

ML CuMn13Al7 ist eine Mangan-Nickel-Aluminium Bronze fir seewasser-
bestandige Verbindungsschweilungen, insbesondere bei Erosion, Korrosion
und Kavitation. Einsetzbar flr verschleif3feste Auftragsschweillungen an Cu-
Legierungen, C Mn-Stahlen und GrauguR.

Elektr. Leitfahigkeit [S™m/mMm?] ..........oooiiiiiiiiieeeceeee e 3-5
Dichte [KG/AMB] ... 7.4
Solidus-Temperatur [PC] .......ooiiiiiiiiieiee e 945
Liquidus-Temperatur [PC] .......coiiiuiiiee et 985
TS i KT RN 1 R —— 800-900
D e LI G A (L 5 e —— 10
HAME [HB] ...ttt e ae e s 180-240

PA, PB, PC, PE, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG ~

MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccooiiiiiiiiiiiiee e 0,8;1,0;1,2;1,6
WIG-StAbe [MM] ..ot 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0
SPUIUNGSAMEN ...oeiiiiieiiie e Verpackungseinheiten
B 300/ BS 300/ 15Kg weeevoueeeaiieeeiiieeiiieeeniieeens 25 Spulen = 375 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeeiiieiieeeieee e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuNi10Fe

SchweiBBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des N e e e e e e e e e e ea e e e e reaaas 9,00-11,00
SchweiBzusatzes in % F B e 0,50-2,00
(O PP P U R PR PPRPPO <0,03
1Yo PP P RSO PRPP PR 0,50-1,50
Sl ettt ettt <0,20
PSP PP PR UPRRPRTP 0,20-0,50
Al et e <0,03
S PSPPSR PPRTPON < 0,02
P et < 0,007
P D e <0,02
ANAEre gESAML ..o <0,40
Normbezeichnung ISO 24373 ..o S Cu 7061 (CuNi10)
DIN 1733 et SG-CuNi10Fe
WErKSTORf N Lo 2.0873
BS 2901 PArt 3 .o C 16
Grundwerkstoffe Gutgeeignetflrhochbeanspruchte korrosionsbestandige Auftragsschweildungen

auf Gusseisen und auf un- und niedriglegierten Stahlen, seewasserbestandige
CuZn-Legierungen. Gut geeignet fir SchweiRungen an CuNi-Werkstoffen.
Besonders im Anlagenbau empfohlen.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S*m/mMm?] .........ooooiiie e 5

schaften (Richtwerte) Therm. Leitfahigkeit [W/m K] ..o 45
Dichte [KG/AMB] ... 8,9
SchmelzpunKt [PC] ...uueiieeiiiiee e 1.150
Zugfestigkeit R [MPa] ..........ccoooiiii 300
B e U AN ([ 5 N[ P e ———————— 40
Elastizitatsmodul [MPa] ........oouiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeece e 126.000

SchweiBposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas 11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+, WIG =-

Abmessungen @ MIG-Drahtelektroden [Mm] ........ccccoeiiiiiiiiiee e 1,0;1,2;1,6
WIG-StADE [MM] ..ot 1,6;2,0; 2,4

Verpackung Drahtelektroden Spulungsarten ...........cccoooiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
B 300/BS 300/ 15Kg .eeevoueeeaiiieeiiieeiiee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)

Verpackung WIG-Stabe Karton 5 KG .evveeeeeeiiiiie i Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuNi30Fe

SchweiBBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stébe

56

N e 29,00-32,00
F B ettt 0,40-1,00
G et h ettt b et e he e h b e e ne et e aneeanne e <0,05
Y PSP R 0,50-1,50
Sl ettt h ettt b et ae e h bt e ne et e nneeenne e e <0,20
T ettt h ettt te e et e bt e enaeenneean 0,20-0,50
S TSP PRSI <0,015
P ettt bt be e ae e nteenneeeneeas <0,02
o PRSP <0,02
ANAEIE GESAML ..eiiiiiiiiiiiee ittt <0,50
ISO 24373 ..o S Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi)
DIN 1733 ottt SG-CuNi30Fe
WerKSTOff NF. .. e 2.0837
AWS A 5.7 e ER CuNi
BS 2901 Part 3 oo c18

Gut geeignet flr hochbeanspruchte korrosionsbestandige AuftragsschweiRungen
auf Gusseisen und auf un-und niedriglegierten Stahlen, sowie seewasser-
bestandige CuZn-Legierungen. Gut geeignet fiir Schweillungen an CuNi-
Werkstoffen. Besonders empfehlenswert im Bereich Anlagenbau.

Elektr. Leitfahigkeit [S*mM/MM?] ..o 2
Therm. Leitfahigkeit [W/m K] ....ooviiii e 30
Dichte [KG/AMB] ..ot 8,9
SchmelZpUNKE [PC v 1.210
2GRSl ek (R [IMPE]] sosocsosoosasoosasossesoasesossosassosaasossasoosasossasossasoosasoasasoasosas 400
) L A (L e 35

PA, PB, PC, PE, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG =-

MIG-Drahtelektroden [Mm] ........ooeviiiiiiiiieiieeeeeee s 1,0;1,2; 1,6
WIG-StAbE [MM] ..eeiiiiieiiie e 1,6;2,0; 2,4
Spulungsarten ..........ccceeeieiiiiiee i Verpackungseinheiten
B 300/BS 300/ 15Kg cccovveeeeeiiiiiiieeeciiieee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
Karton 5 KG ..oveeeiiiieiiee e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuSi28L

SchweiBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des o <0,02

SchweiBzusatzes in % ] 2,80-3,00
Y O 0,75-0,95
S PP < 0,05
4 OSSP <0,10
e o TP < 0,01
BB e et nnes <0,10
PR < 0,05
PR < 0,05
ANAEIE GESAMI .oiiiiiii i e e <0,50

Normbezeichnung ISO 24373 ... S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
DIN 17383 et e et en SG-CuSi3
WeErKSTOFf NF. .. 2.1461
BS 2901 Part 3 oo C9
AWS A 5.7 et ER CuSi-A

Grundwerkstoffe CuZn5; CuzZn10; CuZn15; CuSi2Mn; CuSi3Mn

Hinweise Modifizierter CuSi3 speziell fiir das Laserléten und MSG-Léten in der Automo-
bilindustrie.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S*mM/Mm?] .......ccooiiiiiiii e 3-4

schaften (Richtwerte) Dichte [KG/AM?3] ..ot 8,5
Solidus-Temperatur [PC] .......oooiiiiiiiiieie e 910
Liquidus-Temperatur [PC] ........c.uoeiiiiiiiiieeiieee e 1025
Zugfestigkeit R [MPa] ...........cccoiiiiiiiiiiii 330-370
PEhmumg Ay, (LE8ek) [8] - scssosassssssascsasssssasesasssesessassasessnsoasasasasassasessosas 40
[ E= T CY L1 OSSP 80-90

Schweilposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas I1, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+, WIG =-

Abmessungen 9@ MIG-Drahtelektroden [mm] .........cccccoeevenneneennn. 0,8;1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2
WIG-Stabe [MM] ...ooooiiiiiieieeeeeeceeeee e 1,6;2,0;2,4;3,2;4,0

Verpackung Drahtelektroden SPUIUNGSAMEN ...ooiiiiiiiiiiii e Verpackungseinheiten
S 200 / 5 KG teeiiee et a e e e e e e anaes n/a
S 300/ 15 KG toveeeeiiiieiiiie e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
B 300 / B K ueeeeetiie et e e eree e anes n/a
B 300/BS 300/ 15 Kg .veeveeiieeiiiieieesiieeieeniiens 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 Kg ......cccvvveverereeereieieeeeeieceenenenns 2 Fasser = 400 kg (Palette)

Verpackung WIG-Stabe Karton 10 KG ..eeeeooiiieeeee e Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuSi3

SchweiBBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stibe
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Al e e e e e et e e e e e e enraeeas <0,02
Sl e e as 2,80-4,00
I e e e e e e e e e e enraaaaaaaas 0,50-1,50
Sl e e e e e et a e e e e raaaaaaaan <0,20
4 o RSP ESRRRPP <0,40
[ o TSRO PRt <0,02
F B e e e e e e <0,50
P e e e e a e e e <0,05
ANAEre gESAML ..ot <0,50
ISO 24373 oo S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
DIN 1733 oot e e e e SG-CuSi3
WETKSTOFf NF. .o 2.1461
BS 2901 Part 3 ....oeeeiiiiiiiiiiee e C9
AWS A 5.7 e ER CuSi-A

CuZn5; CuzZn10; CuzZn15; CuSi2Mn; CuSi3Mn

Zusatzwerkstoff zum Verbindungsschwei3en von Kupfer, Kupfer-Silizium und
Kupfer-Zink-Legierungen. Gut geeignet fir Verbindungsschweilfungen von
Stahl und Kupfer und fiir Auftragsschweiflungen auf Stahl. Hohe Temperatur-
und Korrosionsbestandigkeit. Sehr haufig fiir das Lichtbogenldten von elektroly-
tisch- oder feuerverzinkten Feinblechen eingesetzt.

Elektr. Leitfahigkeit [S*m/mMm?] ... 3-4
[DITed 0T ol (e o [ PR 8,5
Solidus-Temperatur [PC] .......oooiiiiiiiiieeee e e 910
Liquidus-Temperatur [°CJ ....oueiiiiieeeeeeeee e 1025
g e G (R [WMIPE] coosossassosssssasasassnnsnasasassoasoasossossossasssssasaasasasass 330 - 370
DG Ay (LE8e) 28] sososoosasesosossasesassssssasesasssesessssssasesssssssasesasssasososassos 40
HAME [HB] .ot 80 - 90

PA, PB, PC, PE, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG -

MIG-Drahtelektroden [mm] .........cccccceevvineneennn. 0,8;1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2
WIG-Stabe [MM] ...ooooiiiiiiieieeiee e 1,6;2,0;2,4; 3,2;4,0
SPUIUNGSAMEN ...ooiiiiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 200 / 5 K ettt e n/a
S 300/ 15 KG toveeeeiiiieiiiie e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
B 300 / 3 K eteeeiiiie et n/a
B 300/ BS 300/ 15 Kg .eeovveeeiiiieiiieeiiieeesiieeene 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 Kg ......cccveveverereeeeeieieeereeceenenenn 2 Fasser = 400 kg (Palette)
Karton 10 KG ..eeeeoeieieeee e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuSn

SchweiBBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des A O <0,01

SchweiBzusatzes in % ] 0,10-0,40
Y USSR 0,10-0,40
NI (EINSCHL CO) et <0,10
S o TSRS 0,50-1,00
[ o T RS PPR < 0,01
F B et e et e ennes <0,03
P e e e et e e e ane e e enneeennes <0,015
ANAEIE gESAML ..o <0,20

Normbezeichnung ISO 24373 ... S Cu 1898A (CuSn1MnSi)
3 N B O SG-CuSn
WErKSTOFf NE. oo 2.1006
BS 2901 PArt 3 e c7
AWS A 5.7 et e e et e e e anee ER Cu

Grundwerkstoffe OF-Cu; SE-Cu; SW-Cu; SF-Cu; CuZn0,5

Hinweise Zusatzwerkstoff zum Verbindungsschweif3en von hochbeanspruchten Kupfer-

werkstoffen. Exzellente FlieReigenschaften. Porenfreie Schweiflndhte fiur
Anwendungen im Apparate- und Behalterbau.

Physikalische Eigen- Elektr. Leitfahigkeit [S™m/mm?] ..........coooiiiieeeeeee e 15-20

schaften (Richtwerte) [DITed 0T o (e o [ PR 8,9
Solidus-Temperatur [°C] .......ooeeiieiiiiieeeeeeee e 1020
Liquidus-Temperatur [°C] ........cooiiiirieeeiieee e 1050
Zugfestigkeit R [MPa] ..o 210-245
HAME [HB] .o 60-80

SchweiBposition PA, PB, PC, PE, PF

Schutzgas 11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)

Polung MIG =+, WIG -

Abmessungen @ MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccceeviiiienennn. 0,8;1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2
WIG-StAbe [MM] ..ot 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Verpackung Drahtelektroden Spulungsarten ...........ccooiiiiiiiie e Verpackungseinheiten
S 300/ 15K woiveeeeeiieeeiiie e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
= B0 0 T (o ST n/a
B 300/BS 300/ 15Kg .eeevoveeeaiieeeiiee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 KG ...eveueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2 Fasser = 400 kg (Palette)

Verpackung WIG-Stabe Karton 10 KG ..oeeeeeiiiiieeee e Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML CuSné

SchweiBBstab/Drahtelektrode aus Kupfer

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Hinweise

Physikalische Eigen-
schaften (Richtwerte)

SchweiBposition
Schutzgas
Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stdbe

60

Al e e a e e a e e e earaee s <0,01
4 o RSOOSR <0,10
o OO 4,00-7,00
[ o TP URRRRRROt <0,02
F B e a e e e <0,10
P e et a e 0,01-0,40
ANAEre gESAML ..ot e e e a e <0,20
ISO 24373 oo S Cu 5180A (CuSn6P)
DIN 1733 oo e e e SG-CuSn6
WETKSTOFf NF. ..o 2.1022
BS 2901 Part 3 .....oeeiiiiiiiiiieee e c1
AWS A 5.7 e ER CuSn-A

CuSn4; CuSn6; CuSn8

Zusatzwerkstoff zum Verbindungs- und Auftragsschweilen an Bronzen. Zahes
und porenfreies Schweillgut mit kontrolliertem Phosphorgehalt.

Elektr. Leitfahigkeit [S*m/mMm?] ..........coooiiiiieeeeeee e 9
[DITed 0T ol (e o [ PR 8,7
Solidus-Temperatur [PC] .......oooiiiiiiiiieeee e e 910
Liquidus-Temperatur [°C] ........cocoiiiieieeeiiee e 1040
2GRSl G R [IMIPE]] scocscsascsasossasossasoosassasasasessascssasoasasossasossasnosos 320 - 360
DERmIRE A (LEBe) 78] sososomsasesosossasesasonsesasesomssasessssasasesosoosasasasosnosasososnosos 25
[ =T Lo 1 ) PR 80-90

PA, PB, PC, PE, PF
11, 12, 13 (SchweilRargon, Helium oder Argon/Helium-Gemische)
MIG =+, WIG -

MIG-Drahtelektroden [mm] .........cccccceeeiiiiinnnnn. 0,8;1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2
WIG-StAbe [MM] ..o 1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0
SPUIUNGSAMEN ...oiiiiieiiie e Verpackungseinheiten
S 300/ 15K tooveeeeiiieeeiee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
B 300/BS 300/ 15Kg weeeioeeeaiieeeiiieeiiiee e 25 Spulen = 375 kg (Palette)
OKO-Fass / 200 KG «....ccevvveeeeereeeeeeeeeeeeeeeenenenn 2 Fasser = 400 kg (Palette)
Karton 10 KG ...eeeeiiieeiiiee e Lange 1.000 mm



MISRUYELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

Anwendungstechnische Hinweise

Lichtbogenloten
Allgemeines

Steigende Forderungen nach der Verminderung von Schaden fiihren in vielen Branchen zum Einsatz von beschichteten
Stahlblechen. Unter den verschiedenen Méglichkeiten, den Stahl vor Korrosion zu schiitzen, kommt dem Zink einerseits
wegen seiner glinstigen Korrosionseigenschaften und andererseits wegen seines niedrigen Preises eine besondere
Bedeutung zu.

Der Korrosionsschutz durch eine Zinkoberflache kann durch das nachtragliche Feuerverzinken fertig bearbeiteter Bauteile
bzw. Baugruppen erfolgen. Dies ist bei komplizierten Werkstlicken aus Griinden des Verzuges durch das Eintauchen
in flissiges Zink oftmals nicht moglich. Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, veredelte - also verzinkte - Flachzeuge
weiter zu verarbeiten. Diese vorveredelten Flachzeuge kénnen entweder elektrolytisch oder mittels Feuerverzinkung mit
Zink beschichtet werden. Die auf das Grundmaterial aufgebrachte Zinkschicht betragt je nach Herstellverfahren typisch
zwischen 1 und 20 uym. Grof3e Mengen verzinkten Feinbleches werden im Automobilbau, in der Bauwirtschaft, in der
Luftungs- und Klimatechnik, in der Haustechnik, fir die Herstellung von WeiRware und in der Mébelindustrie eingesetzt.

Nicht nur wegen seiner Fahigkeit zur Bildung von Deckschichten mit Barrierewirkung, die erst wegkorrodieren muss, bevor
der Stahl rostet, hat Zink seine groRRe Bedeutung fiir den Korrosionsschutz von Stahl erlangt, sondern auch wegen seiner
kathodischen Schutzwirkung. Kommt es zu einer Beschadigung der schiitzenden Zinkschicht, so bewirkt der Zinkiberzug
auf Eisen einen kathodischen Schutz. Diese Schutzwirkung wirkt auf die Distanz von 1 bis 2 mm der unbeschichteten
Flache. Durch die kathodische Fernschutzwirkung des Zinks werden sowohl die nicht beschichteten Schnittkanten der
Bleche als auch Mikrorisse, die durch Kaltumformung entstehen sowie die Umgebung von Schweil3ndhten, in der das
Zink verdampft, geschitzt. Ebenso kann aufgrund des kathodischen Schutzes eine Unterrostung der Zinkschicht von der
Schnittkante her weitgehend ausgeschlossen werden.

Lichtbogenloéten von verzinkten Blechen

Zink beginnt bei etwa 420° Grad Celsius zu schmelzen und bei etwa 906° Grad Celsius zu verdampfen. Diese
Eigenschaften wirken sich unglnstig auf jeden Schweil3prozeR aus, da damit verbunden bereits weit vor dem Schmelzen
des Grundwerkstoffes der Verdampfungsprozel® des Zinks eingeleitet wird. Die Zinkdadmpfe und Oxide kénnen zu Poren,
Bindefehlern, Rif3bildung und zu einem instabil brennenden Lichtbogen fuhren. Daher ist es fur verzinkte Bleche gulnstiger,
wenn weniger Warme eingebracht wird, beziehungsweise der Grundwerkstoff nicht aufgeschmolzen wird.

Eine Alternative beim SchweilRen verzinkter Bleche ist deshalb der Einsatz von Zusatzwerkstoffen auf Kupferbasis (Bronzen).
Besonders bekannt sind Drahte mit Kupfersilizium-, (z. B. ML CuSi3) und Aluminiumbronze-Legierungen (ML CuAl8).

Folgende Vorteile kénnen sich beim Einsatz dieser Dréhte ergeben:

« keine Korrosion der Létnaht

* minimaler Spritzerauswurf

« geringer Abbrand der Beschichtung

* niedrige Warmeeinbringung

« einfache Nachbearbeitung der Naht

« kathodische Schutzwirkung des Grundwerkstoffes im unmittelbaren Nahtbereich
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Diese Bronzedrahte haben durch den hohen Kupferanteil einen relativ geringen Schmelzpunkt (je nach Legierungs-
bestandteile etwa 1000 bis 1080°C). Der Grundwerkstoff wird nicht aufgeschmolzen, d.h. die Verbindung entspricht eher
einer Lotung. Bei den Lichtbogenlétprozessen sind ublicherweise keine Flussmittel erforderlich.

Einteilung der Lichtbogenlotprozesse

Die Lichtbogenldtprozesse kdnnen in Metallschutzgas- (MSG-) und Wolframschutzgas (WSG)-Létprozesse unterteilt
werden. Das Prinzip des Lichtbogenldtens ist weitgehend identisch mit dem MSG-SchweilRen bzw. dem (Wolfram-)
Plasma-Schweillen mit drahtférmigem Zusatzwerkstoff.

Loten
\
\ \ \ \ \
Loten durch Loten durch Laten durch elektri- Loten durch Loten durch
elektrischen Strom Strahl sche Gasentladung Gas Fliissigkeit
\
Lichtbogenloten
\
[ \
Metallschutzgasldten Wolframschutzgasléten
MSG WSG
\ \
[ \ [ \
MAG-Laoten MIG-Laoten WIG-Léten (Wolfram-)Plasmaloten

Abbildung: Einteilung der Létverfahren

MSG-Loten

Das MSG-Loten unterscheidet sich vom MIG- bzw. MAG-Schweien durch die Verwendung von Drahtelektroden auf
Kupferbasis als Zusatzwerkstoff. Dieses Verfahren wird Ublicherweise in der Kurz- bzw. Impulslichtbogentechnik in
samtlichen Lotpositionen eingesetzt. Auf eine besondere Nahtvorbereitung wird meist verzichtet.

KurzlichtbogenprozeR
Der Kurzlichtbogenproze erlaubt ein MSG-L6ten mit geringem Warmeeintrag. Bei geringer Lichtbogenleistung kommt es
zum Tropfeniibergang im Kurzschluf (KurzlichtbogenprozeR).

Impulslichtbogen

Die Impulslichtbogentechnologie erlaubt einen kurzschluBarmen, gut steuerbaren Werkstoffibergang mit guter
Spaltiiberbriickbarkeit beim Léten von Kehindhten am UberlappstoR. Im allgemeinen fiihrt der ImpulslichtbogenprozeR zu
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flacherer Nahtausbildung als der KurzlichtbogenprozeR. Da Beschichtungen auch beim MSG-L6ten im Impulslichtbogen
zu ProzeRinstabilitaten flhren, ist es ginstig, einen moglichst kurzen Lichtbogen einzusetzen. Unter argonreichen
Schutzgasen kann bei optimaler Parameterwahl ein
spritzerarmer Lotprozeld eingestellt werden. Um die
Warmeeinbringung so gering wie moglich zu halten, muf}
mit einem niedrigen Grundstrom gearbeitet werden.

Spezielle Anforderungen an die Loteinrichtung

Das MSG-Léten stellt spezielle Anforderungen
an die Stromquelle. Damit bei Diinnblechen die
Zinkverdampfung mdoglichst gering bleibt, wird bei
geringer Leistung geltet. Deshalb muss die Stromquelle
unbedingteinenweitnachuntenreichendenRegelbereich
aufweisen. Gleichzeitig muss der Lichtbogen im unteren
Leistungsbereich besonders stabil sein. Dazu ist eine
niedrig eingestellte Grundstromstarke ebenso wichtig
wie eine schnell reagierende Regelung fir kurze
Lichtbogenlangen.

Beim MIG-Loten ist abhangig von Zusatzwerkstoff
und Schutzgas eine jeweils differenzierte Impulsform
erforderlich. Insgesamt gesehen lassen sich gute
Lotergebnisse auf verzinkten Blechen mit den meisten
am Markt befindlichen Impulsstromquellen erzielen.
Es kann jedoch notwendig sein, eine entsprechende
Kennlinie vom Hersteller zu beziehen. Abbildung: Schematische Darstellung MSG-Léten

Da die ublicherweise verwendeten Zusatzwerkstoffe im Vergleich zu Stahlschweil3dréhten weicher sind, missen an die
Fordereinheiten hohere Anforderungen gestellt und ahnlich wie bei Al- oder Flldraht Antriebe mit Halbrundnutrollen
verwendet werden. Der Drahtvorschubmotor soll zur Sicherstellung konstanter Vorschubgeschwindigkeit drehzahlgeregelt
sein. Die Brennerschlauchpakete missen mit einer Kunststoffseele ausgestattet sein. Werden Schlauchpakete
mit Langen von mehr als 3 m fir den manuellen Einsatz bzw. mehr als 1,5 m fiir den Robotereinsatz bendtigt, ist ein
zusatzlicher Drahtvorschubmotor z. B. am Brenner empfehlenswert. Fiir den automatisierten Betrieb sind wassergekihite
Schweiltbrenner empfehlenswert.

Verfahrenstechnische Hinweise

Zusatzliche wichtige Einflussgrofen fir die Nahtqualitat beim MIG-Loten sind die Brenneranstellung und -fihrung. Bei
stechend geldteten Blechen warmt der vorlaufende Lichtbogen die Zinkschicht so weit vor, dass sie unmittelbar vor dem
Ablésen des Zusatzdrahttropfens bis auf eine Restschicht verdampfen kann. Die Warmeenergie des schmelzfllissigen
Zusatztropfens verdampft die verbleibende Restzinkschicht. Da es sich lediglich um geringe Mengen an Zinkdampf im noch
schmelzflissigen Lot handelt, reicht die Entgasungszeit bis zum Erstarren aus, um eine Porenbildung zu vermeiden.
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WIG-Loten

Abbildung: Schematische Darstellung WIG-Loten

Plasma-Loten

Beim Plasmaléten kann sowohl mit gepulstem als
auch mit kontinuierlichem Lichtbogenstrom gearbeitet
werden. Wannenlage und Fallposition sollten anderen
Lotpositionen vorgezogen werden. Im Gegensatz zum
MSG-Léten wird beim Plasmaldten der Zusatzwerkstoff
nicht stromflihrend in den eingeschnirten Lichtbogen
gefuhrt. Das Abschmelzen des Zusatzwerkstoffes
ist somit (nahezu) unabhangig von der zugefiihrten
Streckenenergie, somit ist die Nahtgeometrie in weiten
Bereichen beeinfluRbar.

Plasmaléten mit stromfihrender Zusatzdrahtzufuhr
wird als Plasmaheifdrahtverfahren bezeichnet. Diese
Verfahrensvariante unterscheidet sich grundsatzlich
nur in der Art und Weise der stromfiihrenden
Zusatzwerkstoffzufuhr. Die erhohte Temperatur des
Zusatzwerkstoffes kann in Bearbeitungsgeschwindig
keit umgesetzt werden und wird zur Reduzierung von
Verzug genutzt.
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Beim manuellen WIG-Léten wird Ublicherweise
stabférmiges Lot ahnlich wie beim autogenen
Hartléten (,Flammiéten®) in den Lichtbogen gefiihrt.
Beim automatisierten WIG-(Kaltdraht-)Loten werden
drahtformige  Kupferbasiszusatze mechanisch in
den Lichtbogen gefordert. Es wird Uberwiegend mit
kontinuierlichem Lichtbogen gearbeitet. Wannenlage
und Fallposition sollten anderen Loétpositionen vorge-
zogen werden.

Spezielle Anforderungen an die Léteinrichtung

Zum Loéten eignen sich alle handelsublichen WIG-
Gleichstromquellen. Impulsstromquellen sind nicht
erforderlich. Fur die meisten Anwendungen sind
Stromstarken von 20-150 A ausreichend. Zum
automatischen Léten wird ein Kaltdrahtvorschubgerat
bendtigt.

1. Warkadisch -
& Lamad 1 "_"s\ M
E Lai - |
4. Deahtvoraehiily

& Plasmadise

5 Selurrgasekise
o | AT

T. Wollramsslebimods
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@ Plasmagas = —
10 Drahickise —

Abbildung: Schematische Darstellung Plasma-Loten
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Spezielle Anforderungen an die Léteinrichtung

Sowohl fir den Standard- als auch den Impulslotbetrieb ist eine Stromquelle mit steil fallender statischer Kennlinie
erforderlich. Die Stromquelle ist mit einer Zlindeinheit zur beriihrungslosen Ziindung des Plasmalichtbogens ausgestattet.
Ublicherweise handelt es sich um eine Hochfrequenzeinheit, die den Lichtbogen direkt zwischen Werkstlick und Elektrode
oder einen Hilfslichtbogen zwischen Elektrode und einer Brennerdise zindet.

Fur manuelle Anwendungen werden im allgemeinen Létstromstarken im Bereich von 5 - 75 A gewahlt. Vollmechanisierte
oder Roboteranwendungen bendtigen unter ublichen Bedingungen bis 250 A. Plasmabrenner sind grundsatzlich
wassergekihlt, um die Prozefwarme abzuflihren und produktionsgerechte Standzeiten zu garantieren. Der Draht wird
extern, nicht stromfihrend, zugeflhrt. Durch die Trennung von Drahtzufuhrmenge und Lichtbogenstromstarke eroffnet sich
die Moglichkeit, z. B. Reparaturlétungen durch erneutes Aufschmelzen ohne Drahtzufuhr durchzufiihren.

Werkstoffe fiir das Lichtbogenloten

Grundwerkstoffe

Die Lichtbogenlétprozesse werden im allgemeinen an unbeschichteten und metallisch iberzogenen Stahlfeinblechen im
Dickenbereich bis maximal 3,0 mm eingesetzt. Bei hdherfesten Stahlfeinblechen ist zu berilcksichtigen, dalk die Festigkeit
des Lotes i. d. R. niedriger ist als die Festigkeit der Grundwerkstoffe.

Eine Besonderheit ist das Flgen von artverschiedenen Grundwerkstoffen, z. B. von Kupferlegierung mit Stahl. Diese
Verbindungen besitzen aufgrund der unterschiedlichen Schmelzbereiche der Grundwerkstoffe einen Doppelcharakter: auf
der Stahlseite liegt eine Létverbindung, auf der Kupferseite eine Schweildverbindung vor.

Auch Edelstahl kann sinnvoll mitden Lichtbogenlétprozessen gefligt werden. Insbesondere die geringere Warmeeinbringung
kann beilangen Nahten (mehrere Meter) und diinnen Blechen von erheblichem Vorteil sein, da der Bauteilverzug wesentlich
verringert wird. Die bessere Spaltiiberbriickbarkeit sorgt fiir eine héhere Vertraglichkeit von Bauteiltoleranzen. Als
Zusatzwerkstoff wird ML CuAl8 empfohlen. Der Farbunterschied zwischen dem Grundwerkstoff und dem Zusatzwerkstoff
ist zu beachten.

Oberflichenbeschichtungen und -vorbehandlung

Bleche mit Zinkschichtdicken bis 15 pm sind im allgemeinen problemlos mittels Lichtbogenlétprozessen zu verbinden.
Werden z. B. feuerverzinkte oder stlickverzinkte Bauteile mit dickeren Zinkschichten verwendet, sollten erganzende
Untersuchungen durchgefiihrt werden. Fir aluminierte Grundwerkstoffe werden aluminiumhaltige Lote empfohlen.
Zusatzlich kdénnen verzinkte Bleche organisch beschichtet sein, was eine Anpassung der Bearbeitungsparameter
erforderlich macht.

Damit es zu einer metallurgischen Wechselwirkung zwischen dem Grundwerkstoff und dem benetzenden flissigen Lot
kommt, sollte die Grenzflache zum Lot weitgehend metallisch blank und frei von Verunreinigungen sein. Schmutz, Fett,
Bearbeitungsriickstéande, Wachs, Klebstoffe oder Ol filhren zu einer Qualitdtsminderung (Porenbildung, Bindefehler etc.)
und sollten entweder durch chemische und/oder mechanische Oberflachenbehandlungsverfahren entfernt werden.
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Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe

Lotwerkstoffe

Fir das Lichtbogenldten werden hauptséachlich die Drahtelektroden und Schweistabe ML CuSi3 und ML CuAl8 eingesetzt.
Beim MIG-L6ten wird hauptsachlich ein Drahtdurchmesser von 1.0 mm verwendet. Traditionell hat sich in Deutschland eher
der ML CuSi3 durchgesetzt, wahrend in anderen Landern fiir ahnliche Aufgaben oft die Legierung ML CuAl8 herangezogen
wird. ML CuAlI8 wird fiir das MIG-L6ten von Edelstahl eingesetzt, sowie fiir Verbindungen bei denen das optische Aussehen
der Nahtoberflache wichtig ist. Dies kann beispielsweise in der Mobelindustrie von gréRerer Bedeutung sein.

MIG WELD Drahtelektroden und Schweistébe sind flr das Lichtbogenldten optimiert. Die Drahtelektroden zeichnen sich
durch eine fiir die Drahtférderung optimale Harte aus und weisen beste Gleiteigenschaften auf.

Schutzgase

Zum Lichtbogenléten werden Ublicherweise Argon oder Ar-Gemische mit Beimischungen von CO, oder O, eingesetzt. Bei
Lotwerkstoffen mit Si- oder Sn-Anteil sind geringe Aktivanteile von CO, oder O, vorteilhaft. Sie stabilisieren den Lichtbogen,
verringern die Porenneigung, erhéhen aber den Warmeeintrag in den Grundwerkstoff. Bei Lotwerkstoffen mit Al-Anteilen
bieten sich Ar-He-Gemische ohne Aktivanteil an. N,-Zusatze stabilisieren zwar den Lichtbogen und bewirken eine breite
Naht, sie kénnen aber zu ganz erheblicher Porenbildung flihren. H, als Schutzgaskomponente eignet sich zur Steigerung
der Lotvorschubgeschwindigkeit, kann aber ebenfalls zu Porositét fiihren. Zur gezielten Abstimmung des Schutzgases auf
die Létaufgabe sollten die Erfahrungen der Schutzgashersteller genutzt werden.

StoRarten

I-Naht Kehinaht Kehinaht am Uberlappstoft Kehinaht am abgesetzten Uberlappstol

Stirnflachennaht Bérdelnaht Kehinaht am EckstoR
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Arbeitsschutz

Es sind geeignete Arbeitsplatzabsaugungen bei manuellen Lotstationen erforderlich bzw. falls nétig, Schutzgasbrenner
mit geeigneter integrierter Absaugung zu verwenden. Werden mit Kupferbasisloten hergestellte Létnahte abgeschliffen,
mussen die MAK-Werte fiir Feinstaube eingehalten werden. Geeignete Arbeitsplatzabsaugungen sind in diesen Bereichen

zu installieren.

Aus Grinden von Arbeitssicherheit und Wirtschaftlichkeit muf3 auf jeden Fall eine ,Zinkoxid-Flockenbildung® (weiler Belag
auf dem Blech bzw. als Schwebeteilchen) durch geeignete Reduzierung der Energieeinbringung vermieden werden.

Weiterfiihrende Literatur

1. DVS-Merkblatt M 0938-1, Lichtbogenléten - Grundlagen, Verfahren, Anforderungen an die Anlagentechnik
2. DVS-Merkblatt M 0938-2, Lichtbogenldten - Anwendungshinweise

Laserstrahlhartloten

Bei der GroRserienproduktion im Fahrzeugbau kommt neben den Lichtbogenlétprozessen auch das Laserstrahlhartidten

zum Einsatz.

1. Werkyilch

2 Listnafl

3 Lagergrahd

4 Cralinkoss

6 Drahbenmchun
6 L

Der Laser als Warmequelle schmilzt den Zusatzwerkstoff
und es kommt wie beim Lichtbogenléten ebenfalls zu
einem Hartlétprozess. Einsetzbare Nahtarten sind die
dargestellte Boérdelnaht und Kehlndhte. Der Prozess
ermoglicht sehr hohe Fligegeschwindigkeiten von
mehreren Metern pro Minute bei gleichzeitig sehr geringer
Warmeeinbringung und dadurch geringem Bauteilverzug.
Im Automobilbau werden damit sogenannte ,Class A"
Verbindungen hergestellt. Diese kénnen ohne wesentliche
Nachbearbeitung im sichtbaren Aussenhautbereich der
Fahrzeugkarosserie verwendet werden.

Fireine weitere Steigerung der Schweilgeschwindigkeit

kann der Prozess durch eine strombelastete Draht-
elektrode zum Laserheil3drahtloten erweitert werden.
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Nichtrostende SchweiRzusatze von MIG WELD - besser als die Norm

MIG WELD liefert auch nichtrostende Schweizuséatze in hochster Qualitat.
Die hohe Gulte der Drahtoberflache offenbart sich auf den ersten Blick. Das
gleichmaRig silberne Schimmern beweist die geringe Rauigkeit und die hohe
Konstanz der Fertigung. | '

Erfahrene Techniker in den Forschungs- und Entwicklungsabteilungen entwickeln

die SchweilRprodukte und -prozesse stéandig weiter, damit unsere Kunden beste | I.
Schweildergebnisse und héchste Produktivitat erzielen.

Nutzen Sie unser Know-How

Unsere Erfahrung und das praktische Know-How stehen |hnen zur Verfigung,
um lhre Schweil3aufgaben zu |6sen und lhre Produktivitat zu steigern.

\‘ Auswahl des SchweiRzusatzes

Die Auswahl des SchweilRzusatzes ist fir die Qualitdt des Endproduktes
entscheidend. Der Schweizusatz mufy Uber die jeweils erforderlichen
Schweiflleigenschaften verfigen und eine rissfreie Schweilinaht herstellen. Der
wichtigste Faktor bei der Auswahl ist natirlich der Grundwerkstoff, aber auch
der Schweilprozess kann einen Einflulk auf die Auswahl des Zusatzes haben.
Bei Auftragsschweiflungen missen auf3erdem die Schweil3parameter besonders
bericksichtigt werden.

' Ausgewogene Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung des Schweilzusatzes entspricht im Normalfall
der des Grundwerkstoffes, z.B. Grundwerkstoff EN-Nr.: 1.4301 (18 % Cr, 8 % Ni)
wird mit einem SchweilRzusatz 19 9 LSi verschweil3t. Als Regel gilt, dass der Gehalt
der Hauptlegierungselemente (Cr, Ni und Mo) im Schweil3-zusatz etwas hoher als im
Grundwerkstoff ist, um Abbrande und Seigerungen im Schweil3gut auszugleichen.

Verunreinigungen im Schweilzusatz sind dagegen niedriger als im Grundwerkstoff,
um HeifRriBbildungen zu vermeiden, den Lichtbogen zu stabilisieren und die FlieR3-
und Benetzungseigenschaften zu optimieren. Bei austenitischen Schweillzusatzen
(19 9 LSi, 19 12 3 LSi, 19 9 Nb) kann die HeiRribildung in der Praxis dadurch
vermieden werden, daf} Uber die chemische Zusammensetzung eine ferritische
Erstarrung erfolgt. Ein Ferrit-Gehalt im SchweilRgut von ca. 10 % (10 FN) ist aus-
reichend, sofern die Aufmischung mit dem Grundwerkstoff nicht extrem hoch ist.
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Varianten des selben SchweiBzusatzes

Beim MSG-Schweiflen hat ein hoherer Siliziumgehalt |
Vorteile weil hier der Lichtbogen am stabilsten ist und £
die Schweilinahte feinschuppiger werden. Beim WIG-
Schweilen sind die Vorteile nicht so stark ausgepragt, *
aufgrund der Verfiigbarkeit haben wir uns dazu ¥
entschlossen auch diese Werkstoffe in Si-Ausfihrung §=

auf Lager zu halten.
Einfachere Lagerhaltung

Aus Grinden der Lagerhaltung verwenden viele
Verarbeiter nur einen Schweiltzusatz um verschiedene

Grundwerkstoffe zu verbinden. Molybdan hat sich in Fy
allen Medien bewahrt, auer in hochkonzentrierter, g7

heilRer Salpetersaure.
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Aus diesem Grund kann der Schwei3zusatz 19 12 3 LSi im Normalfall fir die Grundwerkstoffe 1.4301, 1.4404, 1.4435, und
1.4301, 1.4306 verwendet werden. Die vereinfachte Lagerhaltung und Vermeidung von Werkstoffverwechslung gleichen
den hoheren Preis fiir den Schweilzusatz im Vergleich zum 19 9 LSi wieder aus.

Lieferformen

Oko-Fass

Drahtelektrodendurchmesser 0,8; 1,0; 1,2; 1,6 mm
Auflendurchmesser des Fasses 500 mm

Hbéhe ohne Abspulhaube 820 mm

Héhe mit Abspulhaube 1080 mm

Nettogewicht 250 kg

Drahtkorbspule BS 300
Drahtelektrodendurchmesser 0,8; 1,0; 1,2; 1,6 mm
Nettogewicht 15 kg, lagengespult
Umweltfreundlich: leere Spule kann als Metall-
schrott entsorgt werden.

Stabe

Durchmesser 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0 mm
Stablange 1000 mm

Nettogewicht 5 kg, Pappkarton-Verpackung
Jeder Stab zur Identifikation gepragt.
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1.4316

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stébe
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ML 19.9 LSi

Drahtelektroden/Schweif3stabe

(G cnscooamnonomsscsnmssononmseannmesa0nameaneameEaaRsEEasReRIORREREERAAREaAAEaIONAEEORAARIEaARa0aaE00: <0,025
S et et e et e e et e e eene e e aaneean 0,90
Y USRSt 1,80
P e <0,025
S e e e et e e enes <0,015
O PRSP PR 20
N et e e e e e et e e aetreeeaans 10,5
1Yo TP <05
(7o TR <0,2
(U TP <0,2
N TSROSOt 0,06
EN 12072 G/WIPIS ...t 199LSi
DIN 8556 .....oeeieeieeieiiie ettt e e e et e e e e e e e e e 1.4316
AWS ER .o e 308LSi

Zum Schweillen stabilisierter und nichtstabilisierter, nichtrostender Cr-Ni-Stahle,
z.B. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, fir Betriebstemperaturen bis 350° C.
Tieftemperaturanwendung bis -269° C, abhangig vom Schweilprozel3. Auch fir
Stahle mit max. 19 % Chrom.

Gute, allgemeine Korrosionsbestandigkeit und aufgrund des niedrigen
C-Gehaltes gute Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion.

Streckgrenze R, [MPa].........ccoccoviiiiiniiininininnnne, 390 (20°C); 290 (400°C)
Zugfestigkeit R [MPa] ............ccooiiiiiii, 600 (20°C); 440 (400°C)
DEehnNUNG A %] eeeveeeeeeeiie e 42 (20°C); 24 (400°C)
EiNSCANUIUNG [0] -+ veeeeeeee ittt 60
Kerbschlagarbeit V [J] .......ccoooiiiiiiiiiiceccie 120 (20°C); 50 (-196°C)
HAEME [VICKEIS] ..ot 160
Ferritnummer aus Richtanalyse DeLong...........ccccovviiiiiiiiiiiiieceiicec e 11
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius..................... 20| 100|300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ ....coooviiiiiiii e 15116 19|21
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C.........ccccceviivieriieeenieenn. 18 x 10°®
DiIChte [G/CMB] . et 7.9

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, ArtHe+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

MIG =+, WIG =-

TUV, DB
MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccoeieiiiiiieiiiiiee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....cooovieiiiiiieeeeeceee e, 1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm



1.4332

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stibe

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 23.12 LSi

Drahtelektroden/Schweif3stabe

N <0,025
Sl ettt e e e e et e e e e e —t e e e e e raaaaeeaanres 0,90
1V U 1,80
P e e e e e e e e e aa e e e e nnaes <0,025
S e e e e e et e e e e e e e —e e e e e e a—aeaeeeaaaraaaeaaaas <0,015
O RPN 23,5
N e et e e e e e e e e e e e aa i aaaas 13,5
1 o TSRS PPR SRR <04
N R 0,10
EN 12072 G/WIPIS ..ot 2312 L Si
DIN 8556 ..ottt e et e et e e e e e e e e e eaaes 1.4332
AWS ER .o 309LSi

Verbindungsschweilen von Kombinationen verschiedener Stahltypen z. B.
austenitischen nichtrostenden Stahlen mit unlegierten/niedriglegierten Stahlen.
Zum Schweil3en nichtrostender Cr-Ni-Stéhle vom Typ 22 12 und Cr-Stahle, z. B.
in der KfZ-Industrie.

Die Korrosionsbestandigkeit ist den entsprechenden Grundwerkstoffen ahnlich.
Beim Verbindungsschweiflen von nichtrostenden zu un- bzw. niedriglegierten
Stahlen ist die Korrosionsbestandigkeit von sekundarer Bedeutung.

Streckgrenze Rpol2 [MPA] .. 400
I e S T K TR e ————————————————————————————— 600
DENNUNG A [20]- ettt 35
EiNSChNUIUNG [0] - vveeeeeee et 55
Kerbschlagarbeit V [J] .....eeeeeieee e 140
HEIE [VICKEIS] ... et 200
Ferritnummer aus Richtanalyse DeLong...........ccccooeiiiiiiiiiiiiiieee e 10
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius..................... 201|100 | 300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ .....coooiiiiiiiiieeeeee 1411517119
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C........ccceeeeiiiiiiiiieeeeieen. 18 x 106
DiIChte [G/CM] .. 7.9

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+0O,, Ar+tHe+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

TOV
MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccoeeviiiiiieieiieee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [mm] ..., 1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 5,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

1.4337

ML 29.9

Nichtrostende Drahtelektroden/SchweifBstabe

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestandigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stabe

74

G <0,10
Sl oo eee e 0,40
IVIN oo 1,80
P oo ees e <0,025
S oo <0,015
Gl e 30,5
N oo 9.2
VIO oo <03
Ul ee e <03
EN 12072 GIWIP/S ... 29.9
DIN 556 ......coooooooeeeerseseeosessssssesseseeseeeeeeeeeessesssssssssssssssessssesssss 1.4337
F TS = = 312

Gut geeignet furr Verbindungen und Auftragungen an artgleichen oder artdhnlichen
Stahlen und StahlguB. Z&he Verbindungen an un- und niedriglegierten
Baustahlen mit hoherer Festigkeit, sowie an Manganhartstahl und CrNiMn-
Stahlen, zwischen artverschiedenen Werkstoffen, z. B. zwischen nichtrostenden
oder hitzebestandigen und unlegierten/legierten Stéhlen/Stahlguf3.

Gute Bestandigkeit gegen Nasskorrosion bis 300° Celsius. Zusatzlich hohe
Warmrisssicherheit und gute Zahigkeit bei hoher Streckgrenze.

Streckgrenze Rpoy2 [MPA] ... 500
AV AT R [[WIPEY] ccosorornosarmasaresoremomsesamassesarasansasamasarasonosoronooonnos 750
DENNUNG A [J0] ettt ettt e e e et e e e e e aaeaaeaan 20
Kerbschlagarbeit V [J] .......cuiiioii e 25

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

MIG =+, WIG =-

keine
MIG-Drahtelektroden [mm] .........ccccooiiiiiiiiiiie e 0,8;1,0;1,2;1,6
WIG-Stabe [Mm] ..o 1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm



1.4370

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 18.8 Mn

Nichtrostende Drahtelektroden/SchweifBstabe

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestandigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stabe

(G cnsnooomnononmsosnasssosnmmsensameeaaaseseenaaRaneaeREaIRaEEEsRaARaNaaRRaIRaARaRAARaIRaARaONAEEa0aARI0aARD 0,08
S e et e et e e eae e e eaeeean 0,90
Yo TR 7,0
P e e <0,025
S e e e e e et e e eee e e ateeeaans <0,015
[ USSP URR PR 18
N ettt e e et e e e e et e e e e e e eaeeean 8
1Yo TSRO <05
(7o TR <05
(1 TR <0,1
N TSRSt 0,06
EN 12072 G/WIPIS ..o 18 8 Mn
DIN 8556 .....oeeieeieeieiiee et et e e e et a e e e eanes 1.4370
AWS ER .o 307

Zum SchweilRen kaltverfestigender Stéhle, Panzerplatten, austenitischer Mn-
Stahle. Auch fiir nichtrostende Stahle mit ca. 18 % Chrom, z. B. in der Kfz-
Industrie. Verbindungsschweilungen von Kohlenstoff- und niedriglegierten
Stahlen mit Cr-Ni- und Cr-Ni-Mo-Stéhlen und fir Auftragsschweifungen.

(Bei Anlagen in Gberwachungspflichtigen Anlagen bis max. 300° C).

Die Korrosionsbestandigkeit ist den entsprechenden Grundwerkstoffen ahnlich.
Beim Verbindungsschweiflen von nichtrostenden zu un- bzw. niedriglegierten
Stahlen ist die Korrosionsbestandigkeit von sekundarer Bedeutung.

Streckgrenze Rpoy2 [MPA] ..o 460
Zugfestigkeit R [MPa] ...........ccoooiiiiiiiiiii 650
DENNUNG A [20]- ettt 41
EiNSChNUIUNG [0] - veeeetee et 61
Kerbschlagarbeit V [J] .......ooeoiiiiiiii e 140
HEME [VICKEIS] ..o 200
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius...................... 201|100 | 300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ .....c.ooiiiiiiiiiiceeee e 15116118120
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C.........ccccceeeviveenieeeninennn 18 x 10
DiIChte [G/CMB] .t 7.8

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, ArtHe+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

TOV
MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccoeoeiiiiiieieiiieeeeeeceeeee, 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] ..o, 1,0;1,2;1,6;2,0;2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm
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1.4430

ML 19.12.3 LSi

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stabe
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Drahtelektroden/Schweif3stabe

G ettt e et e e e e et e ea e e —eeeeeesabateeeeaeaaeeaeeeaaaaraeeeaaaan <0,025
T PSSRSO PPPRRIR 0,90
1 N 1,8
P e e e e e e e e e s e e e e e <0,025
O PTROUPPPRN <0,015
O SRR 18,5
N ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e —————rrraaaraaaeaaaaas 12
1 o TSSOSO 2,6
(o TSR <0,2
Gl ettt e e e e e e e et e e e e e e e e e e aaraaeeeeaaaaes <0,2
N 0,06
EN 12072 G/WIPIS ..ot 1912 3 LSi
DIN 8556 ...ttt ettt e e e e e e 1.4430
AWS ER ..o 316LSi

Zum SchweilRen stabilisierter und nichtstabilisierter nichtrostender Cr-Ni-Mo-
Stahle und Cr-Ni-Stahle, z. B. 1.4401, 1.4404, 1.4571, sowie 1.4301, 1.4306,
1.4541, 1.4550, flr Betriebstemperaturen bis 400° C. Auch fiir Stahle mit max.
19 % Chrom.

Gute allgemeine Korrosionsbestandigkeit und aufgrund des niedrigen C-
Gehaltes gute Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion. Durch den Mo-
Gehalt wird eine gute Bestandigkeit gegen Lochfrasskorrosion erreicht.

R i 400 (20°C); 290 (400°C)
Zugfestigkeit R [MPa] ..o 610 (20°C); 440 (400°C)
DehnuUNG A [%0]....eeiveeeieeiie et 37 (20°C); 29 (400°C)
EiNSChNUIUNG [Y0] -vvee ettt 68
Kerbschlagarbeit V [J] .......cooooiiiiiiiiiee e 130 (20°C); 50 (-196°C)
HEIE [VICKEIS] ... et 160
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius...................... 201|100 | 300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ .....coooiiiiiiiiiiieeeeeee 15116 ]19] 21
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C........ccceiiiiiiiiiiieeee. 18 x 106
DiIChte [G/CM] ... 7.9

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+0O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

TUV, DB
MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccoeiiiiiiieieeiiieee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....coooviieiiiieeccee e 1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm



1.4462

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stabe

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 22.9.3 NL

Drahtelektroden/SchweifBBstabe

(O <0,020
LS USROS 0,50
Y RO SRRR 1,6
P et e ettt e aee st e se e e e e et e e e e e e bee et e e seesteeneenates <0,020
LS TR <0,015
[ USSP URR PR 23
N ettt ettt ettt et e et e et e e e et eeeae e et e e et e e e e e eaeeereeeaeeenrs 9
Yo SRR 3,2
N S 0,16
EN 12072 GIWIP/S ..ot 2293NL
DIN 8556 .....cveeiuiietieeieeetee ettt ettt e et e s e e eae e eaeeeneeenre s 1.4462
AWS ER ..ottt 2209

Zum Schweilen nichtrostender Duplex-Stahle, z. B. 1.4417, 1.4462 und
1.4362.

Sehr gute Bestandigkeit gegen interkristalline und Lochfrasskorrosion. Gute
Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion, speziell in schwefelwasserstoff-
und chloridhaltigen Medien.

SHIEE QD R, W] oo 600 (20°C); 420 (300°C)
Zugfestigkeit R [MPa] ..........cccooooiiiiiii 750 (20°C); 600 (300°C)
DehnUNG A [%6]. - veeveeeieeiie e 25 (20°C); 20 (300°C)
Kerbschlagarbeit V [J] ......ccooviiiiiiiiiieeeecee 130 (20°C); 50 (-196°C)
HEME [VICKEIS] ..ot 240
Warmeleitfahigkeit [W/Mm °CJ ......oooiiiiiiiie e 16
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C.........ccccceiivieeenneennns 14,5 x 10
DiIChte [G/CMB] .t 7.9

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, ArtHe+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

TUV
MIG-Drahtelektroden [mm] ........ccccceeiiiiiiieieiiiee e, 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....coooviiiiiiiieeeceeee e, 1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm

4



MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

1.4551

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stibe
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ML 19.9 NbSi

Drahtelektroden/Schweif3stabe

G et ettt et e e et e e ee e ——e e e e e e e —eeee e aeaaateeeeeeseaaeeeeeaeaaateeeeeeeanres 0,04
T PSSRSO PPPRRIR 0,90
1 N 1,2
P e e e e e e e e e s e e e e e <0,025
O PTROUPPPRN <0,015
O SRR 19,5
N e ettt e e e e e e e e e e e e e et aaaeaaeeeeaaaa, 10
o OSSO <0,5
[N SRR 212xC<0,6
(o TR <0,2
[ SRR <0,2
N R <0,06
EN 12072 G/W/PIS ..ot 19 9 Nb Si
DIN 8556 ...ttt et e e e e e 1.4551
AWS ER ..o 347Si

Zum Schweillen stabilisierter und nichtstabilisierter nichtrostender Cr-Ni-Mo-
Stahle und Cr-Ni-Stahle, z. B. 1.4541, 1.4550, aufgrund des Nb-Gehaltes
geeignet flr Temperaturen tber 400° C.

Gute allgemeine Korrosionsbestandigkeit und aufgrund des Nb-Gehaltes gute
Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion.

Streckgrenze R, [MPa].........ccoocviiiriiiiniiiiiinne, 400 (20°C); 320 (400°C)
Zugfestigkeit R [MPa] ..o 610 (20°C); 470 (400°C)
DehnuUNG A [%0]....eeiveeeieeiie et 35 (20°C); 23 (400°C)
EinschnUrung [%6] .. .coveeiieeiiiiie e 61 (20°C); 50 (400°C)
Kerbschlagarbeit V [J] ......ccooviiiiiiiiiee 110 (20°C); 60 (-196°C)
HEE [VICKEIS] ... et 225
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius...................... 201|100 | 300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ .....c.coooiiiiiiiiiceeee e 13114116]18
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C.......ccceeieieiiiiieeeeeeee. 18 x 106
DiIChte [G/CM] ... 8,0

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+0O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

TUV, DB
MIG-Drahtelektroden [mm] ........ccccccoeeeiiiiieieiiieee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....coooviieiiiieeccee e 1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm



1.4576

MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

ML 19.12.3 NbSi

Nichtrostende Drahtelektroden/SchweifBstabe

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe

Korrosionsbestindigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stibe

(G cnscooamsnonsmuscsasssosnmmeanenmmeaaasee0snmaRaNaaRaanaaEERsRaRIOEaARAaRaAEORAARaaNRRaONARaRaARaaNARD 0,04
S et et e et e e et e e eene e e aaneean 0,90
Y R 1,2
P e <0,025
S et e et e enes <0,015
(O] SRR 18,5
N et e e e e e et e e aetreeeaans 12,5
1Yo TSRO 2,6
NN ] USROS 212xC<0,6
(7o TP <0,2
(U TR <0,2
N USSP 0,065
EN 12072 G/WIPIS ..o 19 12 3 NbSi
DIN 8556 .....oeeiieieiiiiie ettt e et e e e e e et a e e e 1.4576
AWS ER ..o 318Si

Zum Schweiflen stabilisierter und nichtstabilisierter nichtrostender Cr-Ni-Mo-
Stahle und Cr-Ni-Stahle, z. B. 1.4401, 1.4404, 1.4571, sowie 1.4301, 1.4306,
1.4541, 1.4550, fir Betriebstemperaturen bis 400° C.
Gute allgemeine Korrosionsbestandigkeit und aufgrund des Nb-Gehaltes gute
Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion. Durch den Mo-Gehalt wird eine
gute Bestandigkeit gegen Lochfrasskorrosion erreicht.

SR QIENEED (R [MIFE] reeneeerme oo 400 (20°C); 390 (400°C)
Zugfestigkeit R [MPa] ............ccooiiiiiii, 610 (20°C); 540 (400°C)
DehnNUNG A %] eeeveeeeeeiie e 35 (20°C); 30 (400°C)
EiNSCANUIUNG [0] -+ veeeeeeee ittt 60
Kerbschlagarbeit V [J] .......ccoooiiiiiiiiiiceccie 110 (20°C); 40 (-196°C)
HAME [VICKEIS] ..t 160
Warmeleitfahigkeit bei Temperatur ° Celsius...................... 20| 100|300 | 500
Warmeleitfahigkeit [W/m °CJ .....c.oooiiiiiiiiieeeeeeieee 151162123
Warmeausdehnung per °C, von 20°C - 400°C.........ccccceevivieniieeenneennn 18 x 10°®
DiIChte [G/CMB] . et 8,0

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, ArtHe+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

MIG =+, WIG =-

TUV
MIG-Drahtelektroden [mm] ........cccccoeieiiiiiieiiiiiee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....cooovieiiiiiieeeeeceee e, 1,0;1,2;1,6;2,0; 2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm
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MIGRUIELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

1.4842

Nichtrostende

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Grundwerkstoffe
Korrosionsbestiandigkeit

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Zulassungen
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden
Verpackung WIG-Stabe
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ML 25.20

Drahtelektroden/Schweif3stabe

G ettt e e et e e et e eaae e e e e aee e teeateeaaeean 0,12
Sl ettt ettt et et e e e e e e e e e e e e eaaeeareeaneeeeteeeteenreean 0,40
Y R 1,80
P ettt e et et e et e et e e eete e seeeneesbesenreenneseteenneeentes <0,025
LR <0,015
(O SRR 26,0
N ettt ettt e ettt e et e e e e er e e e e eaeeete e et e e ereeeneeeres 20,7
1Yo <0,5
(O RPN <04
EN 12072 GIWIP/S ..ottt 25.20
DIN 8556 .....cueeievieiiie ettt ettt ettt e et et e e a e eae e beeeneeereas 1.4842
AWS ER ..ottt ettt e e 310

AuftragsschweiBungen und Verbindungen an artgleichen/artéahnlichen hitze-
bestandigen Stahlen/Stahigul3.

Zunderbestandig bis 1050° Celsius.

Streckgrenze Rpoy2 [MPA] .. 320
Zugfestigkeit R [MPa] ...........ccoooiiiiiiiiii 550
DENNUNG A [20]- -ttt 25
Kerbschlagarbeit V [J] .......voeoiiiiiiie e 80

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO,+H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

MIG =+, WIG =-

keine
MIG-Drahtelektroden [mm] ........ccccccoeieiiiiiieieiiiee e 0,8;1,0;1,2; 1,6
WIG-Stabe [Mm] .....ooooviiiiiiiieeecceee e 1,0;1,2;1,6;2,0;2,4; 3,2; 4,0

Spulungsarten: BS 300 / 15 kg; Fass / 250 kg
Karton 5 kg / Lange 1.000 mm



MISRUETD)
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Anwendungstechnische Hinweise

Empfehlungen zur Schutzgasauswahl zum SchweiRen nichtrostender Stahle

Schutz der Schweifnaht

Die Hauptaufgaben des Schutzgases bestehen darin, den Schweibereich
wahrend des Schweillvorgangs vor atmospharischen Einflissen, also vor
Oxidation und Stickstoffnahme, zu schiitzen und den Lichtbogen zu stabilisieren.
Die Auswahl des Schutzgases kann einen Einfluss auf die Eigenschaften des
Lichtbogens haben.

MSG-Schweien

Die Weiterentwicklung der SchweiRmaschinen und die Auswahl des Schutzgases
tragt zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit beim MSG-Schweilen bei. Dies hat
zu einem grofieren Einsatz des MSG-Prozesses gefiihrt.

Das Basisgas zum MSG-Schweilden ist ein Inertgas - Argon (Ar) oder Helium
(He) oder eine Mischung von beiden. Weiterhin kann durch einen geringfligigen
Zusatz von Sauerstoff (O,) oder Kohlendioxid (CO,) der Lichtbogen stabilisiert
und das FlieBverhalten und die Qualitat des Schweillguts verbessert werden.
Fir nichtrostende Stahle sind auRerdem Schutzgase mit geringen Mengen
Wasserstoff (H,) erhéltlich.

WIG- und Plasmaschweiflen
Im Normalfall wird zum WIG-SchweilRen als Schutzgas Argon, Helium oder eine

Mischung aus Beiden eingesetzt. In einigen Fallen wird Stickstoff (N,) und/oder
Wasserstoff (H,) hinzugeflgt, um bestimmte Eigenschaften zu erzielen.

Schutzgase mit Wasserstoff kdnnen beispielsweise fur viele herkémmliche Edelstdhle zur Erhéhung der Produktivitat
eingesetzt werden. Wenn Stickstoff zugefiigt wird, kdbnnen dadurch die Eigenschaften des Schweil3guts verbessert werden.
Oxidierende Gasanteile werden nicht hinzugefiigt, weil sie die Wolframelektrode zerstéren.

Gas Grundwerkstoff

MSG Schweifien Austenitisch Duplex Ferritisch Voll austenitisch Super Duplex Nickelbasis-Legierungen
Ar o o o ° Y] °

He O O O [ ] ®a) L]

Ar + He O O O [ ] ®2a) [
Ar+(1-3)% 0O, ®bh) ®h) ®bh) ®c) ®bh)

Ar+(1:3)% CO, d) ®c) ®c) ®c) ®c) ®c)

Ar+30 % He +(1-3) % O, o) o) o) ®0) o)

Ar+30 % He + (1-3) % CO, d) o) o) o) ®0) o)

Ar+30%He+(1-2) % N, @) [ ]
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Gas Grundwerkstoff

WIG Schweifen Austenitisch Duplex Ferritisch Voll austenitisch Super Duplex Nickelbasis-Legierungen
Ar [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

He [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

Ar + He [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ®h)
Ar+(2-5) % H, ()} (D) [ 2}
Ar+(1-2) %N,

Ar +30 % He +(1-2) % N,

o empfohlen O bedingt empfohlen

a) Ar vorzugsweise beim MSG-Impuls-SchweilRen.

b) Besseres FlieBverhalten des Schweillbades als mit Ar.

c) Nicht fiir 22.12.HT and 27.31.4LCu besser Ar.

d) Nicht zum Spriihlichtbogenschweillen, wenn ein besonders niedriger Kohlenstoffgehalt gefordert ist.

e) Besseres FlieRverhalten des Schweibades als mit Ar. Bessere Kurzlichtbogeneigenschaften als bei Ar + (1-3)% CO,.
f) Besseres FlieBverhalten des SchweiRbades als mit Ar. Bessere Kurzlichtbogeneigenschaften als bei Ar + (1-3)% CO,,
g) Fir Qualitaten die mit Stickstoff legiert sind.

h) Ar + 30 % He bietet bessere FlieBeigenschaften als Ar.

i) Vorzugsweise zum automatischen Schweilen. Hohe SchweilRgeschwindigkeit. Risiko der Porositét bei Mehrlagenbetrieb.

Wurzelschutz

Ein perfektes SchweiRgut ohne Beeintrachtigung der Korrosionsbestandigkeit und
mechanischen Eigenschaften kann nur erzielt werden, wenn ein Wurzelschutz
angewendet wird, der zu sehr niedrigen Sauerstoffgehalten flhrt.

Optimale Ergebnisse kénnen bei bis zu maximal 20 ppm Sauerstoff (O,) auf der
Wurzelseite erzielt werden. Dies kann mit mit speziellen Vorrichtungen erreicht
und mit einem modernen Sauerstoffmessgerat iberwacht werden.

Reines Argon ist das am haufigsten verwendete Gas fur den Wurzelschutz bei
nichtrostenden Stahlen. Formiergas (90 % N, + 10 % H,) ist eine ausgezeichnete
Alternative fir austenitische Standard-Stahle. Das Gas enthalt eine aktive
Komponente Wasserstoff (H,) durch die der Sauerstoffanteil im Schweilbereich reduziert wird. Stickstoff kann bei Duplex-
Stahlen eingesetzt werden um einen Stickstoffverlust im Schweil3gut zu verhindern.

Tipps zum HeftschweilRen

HeftschweilRungen sollen nicht kleiner als die spezifizierte Wurzelnaht sein und den gleichen Qualitatsstandards derselben
entsprechen. Die Lange der Heftnaht soll nicht kleiner als das Vierfache der groReren Blechdicke sein und bei Blechdicken
von mehr als 50 mm ist eine noch starkere Ausfiihrung in Betracht zu ziehen. Dies kann auch eine zweilagige Schweil3ung
beinhalten. Beim Einsatz niederfester SchweilRzusatze fur héherfeste Grundwerkstoffe ist ebenfalls eine besondere
Betrachtung notwendig.
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Beim automatischen oder mechanisierten Schweil3en ist die Aufnahme des Heftschweiens in der Schweillanweisung
notwendig.

Wenn eine Heftnaht in der fertigen Schweif3naht verbleibt ist diese entsprechend auszufiihren und durch einen qualifizierten
Schweiler vorzunehmen. Die HeftschweiRungen sind rissfrei auszufiinren und vor der UberschweiRung zu reinigen. Risse
sind vor dem Uberschweilen vollstiandig zu entfernen. Heftschweiungen, welche nicht in der fertigen Naht verbleiben,
sind vollstandig zu entfernen.

Alle zusatzlichen Hilfsvorrichtungen, welche fiir den Zusammenbau des Bauteiles benétigt werden, sind so auszufiihren,
dass diese anschlielend wieder leicht zu entfernen sind. Die Bauteiloberfliche muss nach dem Entfernen durch z. B.
Meisseln oder Schneiden sauber Uberschliffen werden. Ein Nachweis der Rissfreiheit kann durch entsprechende
zerstérungsfreie Priifmethoden (Farbeindringpriifung) erfolgen.

Schaiffler Diagramm - verschiedene Grundwerkstoffe

Das Nickel-Aquivalent und das Chrom-Aquivalent sind
KenngréRen, die Aufschluss ulber die Geflugeanteile in

Schuaifigut mit 25 ¥ Aufeischung

g :: * derkstoff 1 ¥ Schenlfigul ] nichtrostenden Stahlen geben. Nickel und Chrom sind
B =it s / in diesen Stahlsorten in erheblichen Massengehalten
g :; e vorhanden. Nickel ist ein Austenitbildner und Chrom
g 20 = dagegen ein Ferritbildner. Tragt man das Nickel-Aquivalent
é :: \'\ A /’J Uber dem Chrom-Aquivalent fur nichtrostenden Stahl in
| S = einem Diagramm nach Schéffler auf, kann man die jeweils
% 18] partensit : / auftretenden Gefligeanteile an Martensit, Austenit und
:? ;u | = Ferrit ablesen.

&
z : Farrit Berechr.1ung .

P L Nach Eingabe der Analysen der zu verschweillenden

Eine Online-Berechnungshilfe finden Sie auf www.migweld.de.

02 4 6 B 101214156 1820 22 24 26 20 30 32 34 36 38 40

Cr-fquivalent=XCr+EMok] . SX5140. SENb2RTL

Werkstoffe und der Analyse des Schweillgutes, werden die
Chrom- und Nickel-Aquivalente berechnet und in einem
Diagramm ausgegeben.

Fir das Schaffler Diagramm stehen 3 unterschiedliche Versionen zur Verfligung:

a) fur die Verbindung zweier unterschiedlicher Grundwerkstoffe mit SchweilRzusatz (siehe nachfolgendes Beispiel)
b) fiir die Verbindung zweier unterschiedlicher Grundwerkstoffe ohne Schweillzusatz
c) fur die Darstellung der Istanalyse und den Bereich der Normanalyse eines Werkstoffs
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Die Beispieldaten kénnen Sie Uberschreiben und die rot hinterlegten Felder zeigen die Ergebnisse.

Zusammensetzung Werkstoff 1 Werkstoff 2 Schweilgut
Kohlenstof C %]
Silizium Si [%)] 0,50 0,50 0,80
Mangan Mn [%)] 0,50 1,00 1,00

Chrom Aquivalent [%]

Nickel Aquivalent [%]

onom 14
ole N
o o 1]
Tan i
— — —
— — —

Aufmischung

25 [%]

Ni Aquivalent
[%]

Cr Aquivalent
[%]

Berechnen

De Long Diagramm fur Bereich der Normanalyse

Das Nickel-Aquivalent und das Chrom-Aquivalent sind
KenngréRen, die Aufschluss uber die Gefiligeanteile in
nichtrostenden Stahlen geben. Nickel und Chrom sind
in diesen Stahlsorten in erheblichen Massengehalten
vorhanden. Nickel ist ein Austenitbildner und Chrom
dagegen ein Ferritbildner. Tragt man das Nickel-Aquivalent
iber dem Chrom-Aquivalent fiir nichtrostenden Stahl in
einem Diagramm nach De Long auf, kann man die jeweils
auftretenden Gefligeanteile an Austenit und Ferrit ablesen.
Besonders beim Schweilen hochlegierter Stdhle kommt
das De Long-Diagramm zum Einsatz. Im Gegensatz zum
Schaffler Diagramm wird bei De Long Stickstoff mit in die
Berechnung des Nickel-Aquivalents einbezogen. Dieses
Diagramm erlaubtinnerhalb eines engeren Analysenbereichs
eine genauere Abschatzung des Ferritgehaltes.

Berechnung

Nach Eingabe des Bereiches der Normanalyse und der Ist-
Analyse des Werkstiicks werden die Chrom- und Nickel-
Aquivalente berechnet und in einem Diagramm ausgegeben.
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WRC-1992 Diagramm fur Bereich der Normanalyse

Das Nickel-Aquivalent und das Chrom-Aquivalent sind KenngréRen, die Aufschluss (iber die Gefiigeanteile in nicht-
rostenden Stéhlen geben. Nickel und Chrom sind in diesen Stahlsorten in erheblichen Massengehalten vorhanden. Nickel
ist ein Austenitbildner und Chrom dagegen ein Ferritbildner. Tragt man das Nickel-Aquivalent iber dem Chrom-Aquivalent
fur nichtrostenden Stahl in einem WRC1992 Diagramm auf, kann man die jeweils auftretenden Gefligeanteile an Austenit
und Ferrit ablesen. Besonders beim Schweilen hochlegierter Stéhle kommt das WRC-1992-Diagramm zum Einsatz,
welches heute als verbessertes Schéffler oder De Long Diagramm akzeptiert wird.

Berechnung
- i o Nach Eingabe des Bereiches der Normanalyse und der
g . :;::nﬁu:l S : Ist—Ana[yse des Werkstlicks, werden die Chrom- und
- §, = | =i L Nickel-Aquivalente berechnet und in einem Diagramm
ausgegeben.

Mi-Fouival ot v
=

W18 0T 10 1Y 30 Rl B D M B NN D NN

Cr—fiquival ent=2Cr+EHo+0, P
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Nickel legierungen

\EICr20Nb

1Cr21Mo9Nb

1Cu30MnTi

jFe?
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NiCr20Nb

SchweiBBstab/Drahtelektrode fir Nickellegierungen

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Anwendung

Grundwerkstoffe

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stébe

88

N ettt e et e e e e e e e e e eneeeaanees = 67,00
(O N 18,00-22,00
F et eaaaaaaaaas < 3,00
(© m00000000m500000EBEEIEEAEAEEEEEIAEAEEEAAAEAEEIERIIAEAEEAOEAUEEAEEEANEAEAEIEHOIOEAEGD <0,05
I e et e e e e et e e e e e e enraeaaeaans 2,50-3,50
Y P <0,50
L OO <0,50
I R <0,75
[N SRRt < 3,00
SRS <0,015
ENISO 18274 ... S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
[ I 4 T SG - NiCr20Nb
WETKSTOFf NF. ..o 2.4806
AWS A B4 e ER NiCr-3
BS 290 ..o an NA 35

Ni-Basis-Massivdraht fiir korrosionsbestandige, warmfeste und tieftemperatur-
bestandige Verbindungen im chemischen Apparate- und Kesselbau. Das
Schweifdgut ist zunderbestandig bis 1000° C und kaltzah bis -196° C. Geeignet
fur Austenit-Ferrit-Verbindungen bis 550° C.

Mischverbindungen: Ni-Basis mit Austenit / Ni-Basis mit Ferrit / Austenit mit
Ferrit bis 550° C

2.4630 NiCr20Ti; 2.4631 NiCr21TiAl; 2.4669 NiCr15Fe7TiAl; 2.4816 NiCr15Fe
2.4817 LC-NiCr15Fe; 2.4851 NiCr23Fe; 2.4867 NiCr60 15; 2.4869 NiCr80 20
2.4870 NiCr 10; 2.4951 NiCr20Ti; 1.5637 12 Ni 14; 1.5662 X8Ni9; 1.5680 12Ni19
1.6900 X12CrNI18 9; 1.6901 GX8CrNi18 10; 1.6903 X10CrNiTi18 10

1.6906 X5CrNi18 10

Zugfestigkeit R [MPa] ..o, 800
Spezifischer elektr. Widerstand [Ohm mm?2/m] ...........cccooiieiiiiiiiiieccees 1,10
(D] To | (=) (o o]0 SR 8,3
SchmelzpunKt [PC oo 1.400

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO, +H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

MIG-Drahtelektroden [Mm] .........ccccoooiiiiiiiie e 1,0;1,2; 1,6
WIG-StAbe [MM] ..ooiiieiiie e 1,6;2,0; 2,4
Spulungsarten
BS 300/ 15 kg
Karton 5 KG ..oveeeeiie i Lange 1.000 mm
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NiCr21Mo9Nb

SchweifBBstab/Drahtelektrode fir Nickellegierungen

Richtanalyse des N e e e 260,00
SchweiBzusatzes in % L USSRt 20,00-23,00
S <5,00
© ocooomsn0000es000ma50000m660905EEE0EEEEEEEEEEIAEEEEEEEENNEEEAEAEEEOEBEETNEEEORAAEAEOEEEEIEEEE0TS <0,10
o SRRSO PP PP 0,50
S ettt e et e e — e e e et e e e re e e aanteeennreeeanneeeannes <0,50
(O OO UPEOR R SPR <0,50
1 OSSP POTPt <0,40
Al et e e e e et eeeanteeeentaeereeean <0,40
/L TSR 8,00-10,00
] SO U RSOSSN 3,15-4,15
S e e e e e te e e e——eeeateee e e —eeeaaaeeeaaaeeeateeeaneeeeanreeans <0,015
P e e e e e e e et e e e raeeenees <0,02
(0o T <1,00
Normbezeichnung ENISO 18274 ... S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
[N B SR SG - NiCr21Mo9Nb
WerKSTOff NF. .. e 2.4831
AWS A 514 et ER NiCrMo-3
Anwendung Fir Verbindungen und Auftragungen im chemischen Apparate-und Behalterbau

fur artgleiche, artahnliche, hochfeste und korrosionsbestandige Ni-Legierungen.
Geeignet firr Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen bis 550° C.
Das Schweil3gut ist zunderbestandig bis 1100° C und kaltzah bis -196° C.

Mischverbind.: Ni-Basis mit Austenit / Ni-Basis mit Ferrit / Austenit mit Ferrit bis 550° C

Grundwerkstoffe 1.4558 X2NiCrAlITi32-20; 2.4631 NiCr20TiAl; 2.4605 NiCr23Mo16Al
2.4618 NiCr22Mo6Cu; 2.4619 NiCr22Mo7Cu; 2.4630 NiCr20Ti
2.4641 NiCr21Mo6Cu; 2.4660 NiCr20CuMo; 2.4951 NiCr; 2.4816 NiCr15Fe
2.4817 LC-NiCu15Fe; 2.4851 NiCr23Fe; 2.4856 NiCr22Mo9Nb; 2.4858 NiCr21Mo
1.4951 X6CrNi25-20; 1.5662 X8Ni9; 1.5680 X12Ni5; 1.5681 GX10Ni5
1.6907 X3CrNiN18-10; 1.6967 X3CrNiMoN18-4; 1.4876 X10NiCrAITi32-20
1.4959 X8NiCrAlITi32-21; Alloy 800, 800HT

Physikalische Eigenschaften Zugfestigkeit R [MPa] ..o, 800

bei 20° C (Richtwerte) Spezifischer elektr. Widerstand [Ohm mm?2/m] ...........cocooiiieiiiiiiiiiecees 1,28
1D To | (=) (o o] S 8,4
Schmelzpunkt [PC] ...eveeieeeeeeee e 1.350
Thermische Leitfahigkeit [W/m K] .....oooiiiiieeeee e 9,8
Thermische Ausdehnung 20 - 100 °C [1/K] «oceveeiiieeiieeeiiee e 13*10
Elastizitatsmodul [N/Mm?] ..o 200.000

Schutzgas MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+tHe+0O,, ArtHe+CO,, ArtHe+CO, +H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

Polung MIG =+, WIG =-

Abmessungen 9 MIG-Drahtelektroden [Mm] .........cccoooiiiiiiiieiieieee e 1,0;1,2; 1,6
WIG-StAbe [MM] ..ooiiiieiee e 1,6;2,0; 2,4

Verpackung Drahtelektroden Spulungsarten
BS 300/ 15 kg

Verpackung WIG-Stébe Karton 5 KG ..oveeeiiieiiee e Lange 1.000 mm
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NiCu30MnTi

SchweiBBstab/Drahtelektrode fir Nickellegierungen

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Anwendung

Grundwerkstoffe

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stébe
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N e et e e e e et e e e e e e e e e e rneeaenees 262,00
B et a e et a e e e enraaaaaaans 0,50-2,50
(0 RSN <0,15
1Y/ TP 2,00-4,00
S et a e e e e raaaaaaaan <1,00
U et e e e e e e e e e e e e aaranaeeeaanes 28,00-34,00
I O RRRRN 1,50-3,50
N <1,00
[N TRt <0,50
) m000000mEHE60 AL AN EEIACIAEEAEEIOACEAEGD <0,015
P e et i ettt s e te e e at et st e e a s e e n s st e Rt e s s n s e s e n s e e R s e e s nn e s n s <0,02
ENISO 18274 ... S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
[ N I 4 RS SG - NiCu30MnTi
WETKSTOFf NF. ..o 2.4377
AWS A B4 e ER NiCu-7
BS 290 ..o an NA 33

VerbindungsschweiRen von Nickel-Kupfer-Legierungen, Verbindungen von
Kupferlegierungen mit Stahlen (Schwarz-Rot-Verbindungen). Plattierungen,
Pufferungen, Schweien von Monel 400 und 404.

2.4360 NiCu 30 Fe; 2.4361 LC-NiCu 30 Fe; 2.4365 G-NiCu Nb; 2.4375 NiCu 30 Al

Zugfestigkeit R [MPa] ..., 550
Streckgrenze Rpo,2 1YL= R 250
Bruchdehnung A200 [Y0]..--««eeeeeeaeeeeeeee et e et e et e e e e e e eeeeae e 35
L = T (= [ A SR 135
Spezifischer elektr. Widerstand [Ohm mm?/m] ...........cocooiieiiiiiiiien s 0,62
D] To 0| (=N (o o]0 SR 8,5
SchmelzpunKE [PC oo 1.330

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+O,, Ar+He+CO,, Ar+He+CO, +H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,
MIG =+, WIG =-

MIG-Drahtelektroden [Mm] .........cccooeiiiiiiie e 1,0;1,2; 1,6
WIG-StAbe [MM] .oeiiiiiei e 1,6;2,0; 24
Spulungsarten
BS 300/ 15 kg
Karton 5 KG ..eeeeeiiiieeiee e Lange 1.000 mm



MIGRYUELD,

WIR SIND AUF DRAHT!

NiFe?2

SchweifBBstab/Drahtelektrode flir Nickellegierungen

Richtanalyse des N ettt e et e e et e e e eane e e ereeeenneeennes = 53,00
SchweiBzusatzes in % L= SRR Rest
O <0,20
Y SRRSO RSSO 1,00-4,00
S ettt e et e e e aa— e e e eaa e e e e be e e aanteeeeaneeeanreeeannnn <0,30
(O PRSP <2,50
Tl ettt ettt ettt e e e e et e e e nae e e e aeeeeanaeeeanaeeaneeeeanreeeanns 0,20-0,50
SO PR <0,20
S e e et ee e e —e e e ——e e e teeeaa—eeeaa—ee e e reeeaanteeeanneeeanreeeeneen <0,02
P e e e e e et e e et e e e anreeeennen <0,02
Normbezeichnung DIN 8573 oottt et SG - NiFe2
AWS A 514 et ER NiFe-ClI
Anwendung Nickel-Eisen Schutzgasdraht fur Verbindungs- und AuftragsschweilRungen

an Grauguss, Spharoguss und Temperguss sowie fir Mischverbindungen mit
Stahl. Reparatur-, Fertigungs- und Konstruktionsschweillungen nach dem
KaltschweiflRverfahren.

Physikalische Eigenschaften Zugfestigkelt R MRl ... 800

bei 20° C (Richtwerte) Spezifischer elektr. Widerstand [Ohm mm?/m] ........ccoooiiiiiiniiiiiieee 0,4
DiIChte [G/CMB] ..t 8,4
SchmelzZpunKt [PC] .o 1.440

Schutzgas MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+He+O,, Ar+tHe+CO,, Ar+tHe+CO, +H,

Polung MIG =+

Abmessungen @ MIG-Drahtelektroden [Mm] ........ccoociiiiiiiiiiiieeee e 1,0;1,2; 1,6

Verpackung Drahtelektroden Spulungsarten

BS 300/ 15 kg
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NiTi4

SchweiBBstab/Drahtelektrode fir Nickellegierungen

Richtanalyse des
SchweiBzusatzes in %

Normbezeichnung

Anwendung

Grundwerkstoffe

Physikalische Eigenschaften
bei 20° C (Richtwerte)

Schutzgas

Polung
Abmessungen @

Verpackung Drahtelektroden

Verpackung WIG-Stdbe
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N T ettt ettt ettt e et e e e e e e e e e e e ——eeeeee et aaeaeee e ateeeeee e ranaeeeaane 293,00
S <0,70
LR <0,05
/o T 0,80
L <0,80
(O <0,20
I OO <4,00
N TR <1,00
L TR <0,01
ENISO 18274 ... S Ni 2061 (NiTi3)
[t T SG - NiTi4
LAY LT ] (o N 2.4155
AWS A B4 e e e e a e e ER Ni-1
BT [ NA 32

Drahtelektrode aus Nickel mit besonders hohem Ni-Gehalt fir Verbindungs-
schweilen von Reinnickel und Nickellegierungen sowie Gusseisen, Stahl,
Stahlguss und Kupfer. Die Legierung ist auch geeignet fir Plattierungen und
Pufferlagen.

2.4056; 2.4062; 2.4066
Nickel 200; Nickel 201; Nickel 99

VG ESIEIER R [IMIPE]] sccomsosocsasossasossasossosossazosomssosasomsasossasossasossasossasosasos 550
Streckgrenze R, [MPa].......c..cooiiciiii 250
Bruchdehnung A200 [6]....--eeeaueeeieeeeeiiiee et e e 85
[ E= T L [ Y PR 135
Spezifischer elektr. Widerstand [Ohm mm?/m] .............cccooeeeiiieeiceeeenee. 0,29
DI Ted 1 o (o eTa 4 K [ PR 8,7
SchmelzpunKt [PC] ...vveeieeiieiee e 1.430

MIG: Ar+1-3% O,, Ar+1-3% CO,, Ar+tHe+0O,, ArtHe+CO,, ArtHe+CO, +H,
WIG: Ar, He, Ar+He, Ar+2-5% H,

MIG =+, WIG =-

MIG-Drahtelektroden [Mm] ........ccccoeeeiiiiiiiee e 1,0;1,2; 1,6
WIG-StAbe [MM] oo 1,6;2,0; 24
Spulungsarten
BS 300/ 15 kg
36T (o] o T (o [ SRR Lange 1.000 mm
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ISO-Zertifikat

= =

®) LRQA

Business Assurance

ZERTIFIKAT

Hierrmit wird bescheinigt, dass das Qualitdtsmanagementsystem vomn:

MIG WELD SAS
20 rue Colbert
21600 LONGVIC
France

durch Lloyd's Register Quality Assurance geprift und bewertet wurde und
den folgenden Qualitdtssicherungsnormen entspricht:

ISO 9001:2008
Das Qualitatsmanagementsystem st anwendbar for;

Hersteller von Aluminiumlegierter SchweiBdraht und Stabe.

Zertifikat Erstmalige Zulassung: 2 Madrz 2007
Registrier-Mr: FOA 9910373
Bestehendes Zertifikat: 21 Oktober 2012

Dieses Zertifikat istgditig bis: 20 Oktober 2015

e

"

Ausgestellt von: Lioyd's Register Quality Assurance France SAS

Dirtes Doiument unterfiegl der umseitigen Bestimmung
1, Btneviod Vielsd' Merie, 08540 Lpgn cedea €0

I o Tt e . e s s 490 Vs Eabory 1t Bt ol Toerysevi g o Sy, Do ooy vourmes o L i i

www.migweld.de/iso
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