REJTEK

UBERSICHT SCHWEISSZUSATZWERKSTOFFE

SCHWEISS- BEZEICHNUNG | BBV |SCHWEISS-| (oo | DIMEN- | STROM-
VERFAHREN ANWENDUNGSGEBIETE EIGENSCHAFTEN NORMKLASSIFI- | MENSETZUNG PO:IE'I":O- POSITION SIONEN STI-)\RKE
ZIERUNG | (Richtwerte in %) Gum) (&)
Fur unlegierte Baustahle, Rohrleitungs-|Universell einsetzbare rutilumhillte RC3 C 0,08 PA =- 2,0 x 300 40 - 60
stahle, Schiffsbaustéhle und Stahle fiir|Stabelektrode. Fur alle Lagen geeig-| g 4355 R(C) 3 Si 0,25 PB ~ 2,5 x 350 60 - 100
Kessel und Druckbehélterbau. net, speziell fur Heft-, Montage- und E432R 11 Mn 0,6 PC 3,2x 350 | 100 - 140
ProduktionsschweiBungen, als Univer-|FallnahtschweiBungen konzipiert. Gute E 6013 P <0,025 PE 4,0x 350 | 110-170
salelektrode im Metallbau, bei Schlos-|Eindringung in das Grundmaterial, E4322R 12 S <0,025 PF
ser- und Wartungsarbeiten, Montage-|gleichmaBige Nahtzeichnung - leicht E 432/2R 12 PG
und RohrleitungschweiBungen usw. konvex beim NormallagenschweiBen. E380RC 11
Sehr leichter Schlackengang bei Fall-
nahten.
Im Allgemeinen fir nichtrostende Stah-|Rutilbasisch umhillte Stabelektrode E316L C 0,02 PA =+ 2,0 x 300 40 - 60
E-HAND| |le (V2A/V4A). zum SchweiBen nichtrostender auste- 1.4430 Si 0,9 PB ~ 2,5x 300 | 60-90
VerbindungsschweiBungen und Auf-|nitischer Stahle. SchweiBgut mit be- E3i6L—16 Mn 0,7 PC 3,2 x 350 80 - 110
tragungen an nichtrostenden austeni-|{sonders niedrigem Kohlenstoffgehalt. E19 12 3 LR 23 Cr 18,3 PE 4,0 x 350 | 100 - 150
tischen CrNiMo Stahlen/Stahlgissen|Die Umhiillung zeichnet sich durch eine 19.12.3.LR Mo 2,5 PF
und Plattierten Blechen die Betriebs-|duBerst geringe Feuchtigkeitsaufnahme EZ 19.12.3.LR23 Ni 11,8
temperaturen von -120°C bis +400°C|aus. GleichmaBiges, spritzerfreies Ab- E19 12 3 LR 12
ausgesetzt sind. Rohrleitungen, Behal-|schmelzen, sehr leichter Schlackenab-
ter, Warmetuascher usw. in der Chemi-|{gang, auBergewdhnlich feinschuppiges
schen und Petrochemischen Industrie|Nahtbild, leichtes Wiederziinden.
sowie in der Lebensmittelindustrie.
Im Allgemeinen fiur nichtrostende Stéh-|Draht-/Stabelektrode zum SchweiBen E316L C 0,02 PA =+ @ 0,8 S100 | 100 - 150
le (V2A/V4A). nichtrostender austenitischer Stahle. 1.4430 Si 0,8 PB @ 0,8 S200 | 120 - 200
SchweiBungen an nichtrostenden aus-|SchweiBgut mit besonders niedrigem SGX2 CrNiMo 1912 Mn 1,7 PC ¢ 1,0 S100 gepulst
MIG/MAG tenitischen CrNiMo Stdhlen und Plat-|Kohlenstoffgehalt zum WIG- bzw. MIG/ ER 316L Si Cr 19 PE @ 1,0 S200 | bzw. nicht
tierten Blechen die Betriebstemperatu-|MAG-SchweiBen. 316 S93 Mo 2,7 PF gepulst
ren von -196°C bis +400°C ausgesetzt|Gefiige: Austenit mit Deltaferrit 72 CNDS 19.13 Ni 12 _ . 2 4 x 1000
sind. Rohrleitungen, Behalter, Warme- G19 12 3 L P <2,02 3’2 x 1000
tauscher usw. in der Chemischen und W19 12 3 L S <0,01 !
Petrochemischen Industrie sowie in der
WIG Lebensmittelindustrie.
Fur Aluminiumlegierungen mit einer|Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. AlMg3 Al Basis PA =+ ¢ 0,8 S200 | 80 -120
max. Zulegierung von 3% Magnesium. [WIG-SchweiBen von Aluminiumlegie- 3.3536 Mg 3 PB @ 1,0 5200 | 100 - 150
Wegen der hohen Wiederstandsfahig-|rungen mit einer maximalen Zulegie- SG - AlMg3 Mn 0,3 PC gepulst
keit bei chloridhaltigen Medien (Salz-[rung von 3% Magnesium. ER5754 Cr 0,1 PE
MIG/MAG ) im Schiffsbau sowie Konstruk- S Al 5754 T 013 PF
tionsbau. AW5754 Cu 0,002 ~ 2,0 x 1000
Zn 001 2,4 x 1000
3,2 x 1000
WIG
Fir Aluminiumlegierungen mit einer|Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. AlMg5 Al Basis PA =+ @ 1,2 5200 | 130 - 250
max. Zulegierung von 5% Magnesium. |[WIG-SchweiBen von Aluminiumlegie- 3.3556 Mg 5 PB gepulst
Wegen der hohen Wiederstandsfahig-|rungen mit einer maximalen Zulegie- SG - AIMg5 Mn 0,35 PC
keit bei chloridhaltigen Medien (Salz-[rung von 5% Magnesium. ER5356 Cr 0,1 PE
MIG/MAG ) im Schiffsbau und hervorra- S Al 5356 Ti 0,15 PF
genden mechanischen Eigenschaften AW5356 Cu 0,002 ~ 20 x 1000
im Schiffsbau, Konstruktions-, Eisen- Zn 0,01 2'4 X 1000
\ bahn- und Fahrzeugbau. 3:2 X 1000
WIG
Hauptverwendung ist das Lichtbogen-|Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. CuAl8 Cu Basis PA =+ @ 0,8 S200
|6ten von aluminisierten Blechen, Stahl|WIG-SchweiBen. Hohe Korrosions- und 2.0921 Al 8 PB @ 1,0 S200
und Edelstahl mit/ohne Beschichtung. |Brackwasserbestdndigkeit sowie ver- SG - CuAI8 Si <0,1 PC
Des weiteren zum Verbindungs- und|schleiBfest. ER CUAI-A1 Mn <0,2 PE
MIG/MAG| |auftragsschweiBen von Al-Bronzen, 28 Ni <0,2 PF
Messing, Stahl- und GrauguB verwen- Zn <0,1 .
\& det. Fe <0,1
WIG
Hauptverwendung ist das Lichtbogen-|Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. CuSi3 Cu Basis PA =+ @ 0,8 S200
I6ten von elektrolytisch- oder feuerver-|WIG-SchweiBen. Hohe Korrosions- und 2.1464 Si 3 PB ¢ 1,0 S200
zinkten Feinblechen. Brackwasserbestandigkeit. SG - Cusi3 Mn 1 PC
Des weiteren zum Verbindungsschwei- ER CUSI-A Sn 0,1 PE
MIG/MAG Ben von Kupfer, Kupfer-Silizium, Kup- c9 Fe 0,07 PF
fer-Zink-Legierungen und Stahl-Kupfer S Cu 6560 Zn 0,1 _ .
sowie zum AuftragsschweiBen auf Stahl Al <0,01
\& verwendet.
WIG
SCHWEISSPOSITIONEN: STROMPOSITIONEN:
Symbol Erklarung

LEEDNEIE

Symbol 1 | Symbol 2 | Symbol 3 | Beschreibung
PA 1G, 1F w Wannenlage
PB 2F h Waagrecht (Horizontal / Vertikal)
PC 2G q Quer (Horizontal an senkrechter Wand)
PE 4G i Uberkopf
PF 3G, 3F, 5G s Senkrecht steigend
PG 3G, 3F, 5G f Senkrecht fallend

Wechselstrom

Gleichstrom (Elektrode am Pluspol)

Gleichstrom (Elektrode am Minuspol)

Gleichstrom (Elektrode am Plus- oder Minuspol)

Gleichstrom (Elektrode am Pluspol) oder Wechselstrom

Gleichstrom (Elektrode am Minuspol) oder Wechselstrom

Gleichstrom (Elektrode am Plus- oder Minuspol) oder Wechselstrom




