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REIZ

/;cahl/ Edelstahl, Nickel, N SCHWEISSEN IST UNSER REVIER

Gusseisen mit Gleichstrom, — §
Pol am Brenner, + Pol an der (Werkstoffe Stahl z.B.: ST 37, St52, 15 Mo 3, P 235 GH, |
Werkstickl. S235JR

Gas ca. 8-10 L/min. Argon 4.6 Werkstoffe (VA) Edelstahl z.B.: 1.4301, 1.4571, 1.4404,
mit Spannhiilse oder Gaslinse 1.4539,1.4828, 1.4840

max. Wandstiirke ohne NI Basis z.B.: 2.4806 Gusseisen z.B.: NiFe 1
Nahtvorbereitung 3 mm.

WIG SchweilRen ist gegentiber dem MIG/MAG SchweiRen sehr langsam, es wird
entsprechend viel Warme in den Grundwerkstoff eingebracht, auf Verzug und
Schrumpfung achten !

WIG Schweillen ist auch an sehr kleinen Bauteilen an Ecken und Kanten sehr gut
einsetzbar, allerdings bei Stahl immer mit Zusatzwerkstoff arbeiten, hier droht

WIG Schweil3-

verfahren

Porenbildung!

- Y
'/Aluminium mit Wechselstrom — Pol |
o0 Ve
am Brenner, + Pol an der Werkstuckl. 'Werkstoffe Aluminium z.B.: ALMG 3, ALMG 5,
Gas ca. 12-16 L/min. Argon 4.6 ALSI 0,5, ALSI 12, ALMG 4,5 MN, AL 99,5 TI,

mit Gaslinse ALCU MG 1, AL ZN 4,5 MG 1, G-ALSI 10/12
max. Wandstarke ohne
Nahtvorbereitung 4 mm.

o




ﬁ REIZ

MIG/MAG
SchweilR-

verfahren

~ \
«/Stahl / Stahlguss \ SCHWEISSEN IST UNSER REVIER

MAG Schweil3en Standart oder Puls rR—— o -

Wi .B.: ST 37 2,15 M P2
Gas ca. 10-14 L/min. 82 % Argon und G:rsszté)s JeRSta 2.B.: ST 37,5t52,15 Mo 3, P 235
18% Co2 ’
. . Gusseisen z.B.: NiFe 1l

Brenner ausgeriistet mit Stahlseele

Verbindungsschweil’en: max.

Wandstarke ohne Nahtvorbereitung 6

mm.
@. 200-300 °C | Verfahren, es wird entsprechend wenig

Warme in den Grundwerkstoff eingebracht!
y— N
{E \ _
ekl (Werkstoffe (VA) Edelstahl .B.: 1.4301, 1.4571,

MAG SchweiRen Standart oder Puls 1.4404, 1.4539, 1.4828, 1.4840

Gas ca. 10-14 L/min. 97,5 % Argon und NI Basis z.B.: 2.4806

2,5 % Co2

Brenner ausgeriistet mit PTFE- Seele

Verbindungsschweil’en: max.

Wandstarke ohne Nahtvorbereitung 6 ] i .

mfnn >Hare onn€ RANtVOThErelting | Puls - SchweiRen nicht in der Wurzellage
N anwenden ( starke Porenbildung ).Wurzel
VAT Y Standart schweil3en, Fill — und Decklagen

Aluminium

Gas ca. 16-22 L/min. Argon 4.6 . gepulst SChWEIlER

Brenner ausgeristet mit Alu-Liner

(Werkstoffe Aluminium z.B.: ALMG 3, ALMG 5,
ALSI 0,5, ALSI 12, ALMG 4,5 MN, AL 99,5 T,
ALCU MG 1, ALZN 4,5 MG 1, G-ALS| 10/12

Verbindungsschweilen: max. Wandstarke
ohne Nahtvorbereitung 4 mm.

Dicke Bauteile (ab 10 mm.) vorwadrmen,

\ca. 250°C




/ Stahl/Stahlguss mit rutil-zellulose
Stabelektrodenumhiillung

Universell in allen Positionen einsetzbar
Stahl/Stahlguss mit rutiler Stabelektrodenumhiillung
Hauptsachlich in PA und PB Positionen einsetzbar

Stahl/Stahlguss mit basischer Stabelektrodenumhiillung

In allen Positionen gut verschweiRbar, Riicktrocknen !

Stahl/Stahlguss mit rutilbasischer
Stabelektrodenumhiillung, Ricktrocknen !

Besonders fiir Zwangslagen geeignet

Verbindungsschweillen: max. Wandstarke ohne
Whtvorbereitung 4 mm. mit Luftspalt ca. 2 mm.

REIZ

Elektrode -
Handschweil3-

‘/Edelstahl / VA hauptsachlich mit rutiler Elektrodenhlle

Vorwiegend in PA und PB Position verwenden

verfahren

Verbindungsschweil’en: max. Wandstarke ohne
Nahtvorbereitung 4 mm. mit Luftspalt ca. 2 mm.

‘/Hartauftragen, Pufferlagen, Gusseisen SchweilRen

Hartauftragung auf Stahl ( bis 60 HRC ) mit und ohne
Pufferlage ( 1.4370)

Dicke Bauteile ( ab 20 mm.) vorwarmen, ca. 250 ° C

Gusseisen so kalt wie moglich schweiRen und die

\Schweiﬁnaht hammern, oder das Bauteil vorwarmen 300 ° C |

SCHWEISSEN IST UNSER REVIER

(Werkstoffe Stahl z.B.: ST 37, 5t52, 15
Mo 3, P 235 GH, 5235 JR

Feinkornbaustahl z.B. P355N
Schiffbaustahle, etc....

E-Hand SchweiRen ist ein sehr
universelles Verfahren, es wird haufig
im Freien oder auch in zugigen Hallen

eingesetzt!

(Werkstoffe (VA) Edelstahl z.B.: 1.4301,
1.4571, 1.4404, 1.4539, 1.4828, 1.4840

NI Basis z.B.: 2.4806

E-Hand Schweilden setzt extrem viele
Schadstoffe frei, SchweilSer
entsprechend schiitzen oder Verfahren

andern

f\Nerkstoffe Auftragen E-1 UM 250, E-6 )
UM 60, Pufferlagen 1.4370

Gusseisen GG 10 bis GG 40, GGL bis
GGGNI




