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ISO-Schweisszusatzwerkstoffe, ausgesuchte Legierungen fiir die Schweissindustrie.

Willkommen zu ISO-Schweisszusatzwerkstoffe!

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

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

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

® cen wurden verkauft und

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

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

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

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

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

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

ISOFIL Produkten Anwendungbereich

Blaue Schachtel

Blau steht fiir niedrig- & mittelle-
gierte Legierungen.

Rote Schachtel

Rot steht fiir Aluminium und Alu-
miniumlegierungen.

Gelbe Schachtel

Gelb steht fiir Fiilldrahte.

Griine Schachtel

Griin steht fiir alle Rostfreien und
hochlegierten-Stihle.

Braune Schachtel

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

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

Einleitung: Elektrodenhandschweissung

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

Schweissen mit Elektroden

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

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

—Pol 3600 °C

Gosschlauch Kern
Schmelzbad Umhiillung

Schlacke —ex
Schweissraupe
Einbrand ~

Werkstoffiibergang
im Lichtbogen

+ Pal 4200 °C

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

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

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

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

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

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

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

vom Transformer....

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

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

s
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vum Inverter !

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

Elektrodenwahl

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

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

Kern

Urnhl
Stickstoff mhosyd

1) sie reinigt das Schweissbad durch metallurgische Reaktionen.

2) sie hdlt den Sauerstoff vom fliissigen Schweissbad fern.

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

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

(Doppelmantel = ISOARC 136) durchgesetzt.

Unlegierte Stéhle

Zellulosetyp

Saurer Typ

Zellulose
Rutil
Quarz
Fn-Mn

Wasserglas

Magnetit ~ Fe,O,
Sio,

CaCoO,

Quarz
Kalkspat
Fn-Mn

Wasserglas

Rutiltyp Basischer Typ

Rutil
Magnetit

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

Wasserglas

Quarz
Kalkspat
Fn-Mn

2
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Vor- und Nachteile der populédrsten Umbhiillungsarten fiir Normalstahl:

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

E6013
E7016

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

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

- Ideal fiir Diinnblech, besonders bei Ziindspannung iiber 50 V

- Schoner, ruhiger Metallfluss

- Wenig Spritzer, leichte Abschlackbarkeit

- Schine, flache Niihte

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

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

- Empfindlich gegen Verunreinigung wie Schmutz, Rost
und Schlackenriickstinde.

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

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

Rostfreie Stihle

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

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

Guss

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




Wissenswertes iiber die Elektrodenhandschweissung ISOARC-Elektroden

iSO

,»Das Wesentliche bei der Kaltschweissung von Grauguss ist, dass das Gussstiick nicht wirmer als handwarm werden darf. ,,

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

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

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

Gusswerkstoffe

Schliffbilder
100 fach
vergrossert

Art des
Kohlenstoffs

grobblatterig feinblatterig

Grundgefiige

des Schliffbildes Ferrit - Perlit

Ferrit - Perlit

Zugfestigkeit
N/mm?

98...245 206...390

mit Kugelgraphit

Kohlenstoffeinlagerung in Eisengusswerkstoffen

Stahlguss
Temerguss -

-
chemisch

gebunden,
Eisenkarbid

kugelig flockig

Perlit Ferrit Perlit in Ferrit

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

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

Noch ein Hinweis zur Vorbereitung

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

Legierte Stihle

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

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

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




Hartauftrag

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

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

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

Aluminium

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

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

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

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

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

Dies ermdglicht uns eine uneingeschrinkte Auswahl an Schweisselek-
troden. Unser Sortiment beinhaltet fast alle Sorten und dank unseres 40
Typen umfassenden Lagers in Menziken konnen wir unseren Kunden eine
umfassenden Service bieten. Unsere fachménnische Beratung bei allen
Elektrodenschweissproblemen steht Ihnen selbstverstdndlich jederzeit
kostenlos zur Verfiigung!
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(iber die wiederholende Uberpriifung von
‘SchweiBzusétzen geméR VATOV-Merkblatt SchweiBtechnik 1153
*Eignungsprofung von SchweiBzuséitzen”

Die Firma
I1SO Elektrodenfabrik AG

CH - 5737 Menziken

dass i itatssi ihrer

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

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

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

Di igung ist bis zur nachsten

Uberprafung, die in
ijanrigen i wird,
guitig.

Gultigkeitsdauer bis 21. Mai 2004

TOV Pfaiz Anlagen und Betriebstechnik GmbH
Fachabteilung Druckgeréte

P

Raimund Matz

Fachabteilungsleiter
Tlan
Horst Schaible

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

SiC.,BN
Brinell-
hiirte

Rockwell-
hiirte

Vickers-
hiirte

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

Schweisspositionen Schweissarten

I-Naht Ecknaht

Uberlapp-
naht

3 &

J-L045 H-L045

Kehlndhte

Quelle DVS

Auswirkungen von Schweissspannungen

- 141/B/MWSG1
Schrumpfung J I

a3
> <135/D/SG2

3 JEELREEEIS HE
Nahtdicke J [
Nahtart-Sinnbild
SchweilBverfahren

Bewertungsgruppe
SchweiBzusatzwerkstoff

Geltungsbereich fiir Schweisspositionen

Priifposition Geltungsbereich

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

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

PE

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

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

bezeichnet diejenigen Schweisspositionen, fiir die der Schweisser anerkannt ist.

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

Seite: 6




Hirtewerte verschiedener Hirtepriifverfahren

Gliih- und Anlassfarben Gliih- und Anlassfarben

Funkenprobe

. Gliih-
Gliihfarben temp. AnlaBfarben

Stahlsorte o6 fiir unlegierten Werkzeugstahl
Legierungsanteile in %

Funkenbild

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

Glatter Strahl, wenige stachelige
C-Explosionen

Braunrot Strohgelb

Dunkelrot Goldgelb

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

Dunkelkirschrot Gelbbraun

Kirschrot Braunrot

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

Glatter Strahl, mehrere
stachelférmige C-Explosionen

Hellkirschrot

Purpurrot

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

Viele C-Explosionen auf der
ganzen Lange, stark verastelt

gut Hellrot

Dunkelblau

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

Vor den vielen C-Explosionen helle
Anschwellungen im Grundstrahl|

Hellgelbrot Kornblumenblau

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

Diinne Strahlen,
lebhaftes Funkenbild mit
unterbrochenem Strahlenende

Hellgelb

Hochleg. Warmarbeitsstahl Gelbweil3

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

vereinzelt C-Explosionen,
Strahlenende orangefarbig

Sicherheitsfarben

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

chem. Einwirkungen usw.). Kennzeichnung von

Verbotszeichen. Diese Farbe wird auch zur

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

Dunkelroter, strichformiger Strahl,

Kennzeichnung von Material zur Feuer-
bekémpfung verwendet.

Farbe des Bildzeichens: schwarz
Kontrastfarbe: weil®

VIO DL 4

Farbe des Bildzeichens: schwarz
Kontrastfarbe: schwarz

Aufhellungen am Strahlenende

Gefahrlosigkeit, Erste Hilfe

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

Gebotszeichen, Hinweise

Verpflichtung zum Tragen einer personlichen

Schutzausriistung. Standort eines Telefons.

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

Farbe des Bildzeichens: weifs

Kontrastfarbe: weif3

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

Glatte Strahlen ohne C-Explosionen

Farbe des Bildzeichens: weil3
Kontrastfarbe: weil®

Arbeits- und Hauptschweisspositionen

L

h = Horizontalposition

Erlauterung der DIN-Norm

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

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

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

diinn saverumhiilt

diinn sauerumhiilt

diinn rutiumbiilt

mitteldick rutiumhiit

mitteldick rutizellulose-umhiilt

mitteldick<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>