SchweiBzusatzwerkstoffe

GasschweiBstabe Gl

Normbezeichnung:
EN 12536
ol

AWS A 5.2
R60

Eigenschaften und Anwendungsgebiete: GasschweiBstab mit weniger dunnflieBendem
SchweiBgut e Geringe Spritzerbildung e Schweistab mit Porenneigung

o Kennzeichnung: I

Grundwerkstoffe: Unlegierte Baustéhle nach EN 10025: S185, S235JR, S235JRG1, S235JRG2,
S275JR e Rohrstahle nach EN 10216 T2: P235GH, P265GH e Nach EN 10217 T2: P 235, P 265

Richtanalyse des SchweiBzusatzes %:

(& Si Mn

0,17 0,20 0,80

Art.-Nr. Abmessung (& x L)
mm

S 616 220 2,0 x 1000

S 616 230 3,0 x 1000

GasschweiBBstabe Glll

Normbezeichnung:
EN 12536
ol

AWS A 5.2
R60

Eigenschaften und Anwendungsgebiet: Gasschweistab mit z&hflieBendem SchweiBgut
o Keine Spritzerbildung e SchweiBstab mit geringer Porenneigung

Kennzeichnung: lll

Grundwerkstoffe: Unlegierte Baustahle nach EN 10025: S185, S235JR, S235JRG1,S235JRG2,
S275JR, S235J0, S275J0, S355J0 e Rohrstédhle nach EN 10216, T2: P 235GH, P265GH ¢ Nach
EN 10216, T2: P235, P265 ASTM A 36 Gr. alle; A283 Gr. B, C, D; A285 Gr. B; A414 Gr. C; A442 Gr. 60;
A515 Gr. 60; A 516 Gr. 55, 60; A 570 Gr. 33, 36, 40

Richtanalyse des SchweiBzusatzes %:

C Si Mn Ni

0,10 0,10 1,10 0,50

Art.-Nr. Abmessung (@ x L)
mm

S 616 320 2,0 x 1000

S 616 325 2,5 x 1000

S 616 330 3,0 x 1000

FUROTRODE"

Zulassung/Eignungspriifung:

Bei Bedarf bitte den aktuellen
Prifungsumfang anfordern

Preise zzgl. tagesaktueller Teuerungs- (TZ),
Legierungs- (LZ) oder Rohmaterialzuschlige

Gewicht je Paket

kg
25
25

EFUROTRODE®

Zulassung/Eignungspriifung:

Bei Bedarf bitte den aktuellen
Prifungsumfang anfordern

Preise zzgl. tagesaktueller Teuerungs- (TZ),
Legierungs- (LZ) oder Rohmaterialzuschlige

Gewicht je Paket

kg
25
25
25
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SchweiBzusatzwerkstoffe

EUROTRODE® (Autogen-) Gas-SchweiBstéibe

GasschweiBen

-
0] ©
<3 < :‘Jq;) N « ™ >
O = 0 O N o INTT| d 0 (2]
¥ T 0 © < <s W < o))
= C O 0 + C — C
S S ¢ o) n n I ]
S &= Z Ly = < L 9} ©
3] SR z @ o S
o Z c 3
G 3 c
() <
Gl s.
C Mn G100 R 45 A1 Tabelle
0,08 045 3
Gl N
C Si Mn Gll10 R 60 Tabelle
0,17 0,20 0,80 3
Gl
C Si Gl 11 R 60 S.
0,10 0,15 Glil21 Tabelle
Mn Ni " 3
1,10 0,50
GIvV
C Si GIV11 R 60-G A6 S.
0,12 0,10 GIvV21 Tabelle
Mn Ni " 3
1,00 0,50

*) Erlauterungen zu den SchweiBstabklassen und Kennziffern siehe Tabellen
1 bis 3

1) bei MehrlagenschweiBung

2) bei MehrlagenschweiBung und Warmebehandlung nach dem Schweien
entsprechend DIN 17155 Teil 2, DIN 17175 Teil 2, DIN 17177

SchweiBverhalten der GasschweiBstabe

Tabelle 2*
SchweiBstabklasse
| 1l 1] v
FlieBverhalten |diinnflieBend | weniger zah- zahflieBend
dinnflieBend flieBend
Spritzer viel wenig keine keine
Porenneigung ja ja gering keine

*Auszug aus EN 12536: 2000

MaBgebend flr das Anwenden der Norm ist deren Fassung mit dem neuesten
Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, Berlin und Kdln, erhaltlich ist.

Literaturhinweise
Handbuch fiir das Eisenh(ttenlaboratorium, VdEh, Diisseldorf

BS 6200-3, Probenahme und Analyse von Eisen, Stahl und anderen
Eisenmetallen — Teil 3: Analyseverfahren.

CEN/CR 10261. ECISS-Mitteilung 11 — Eisen und Stahl — Uberblick
von verfligbaren chemischen Analyseverfahren.

Technische Anderungen vorbehalten!

Chemische Zusammensetzung der GasschweiBstibe
Tabelle 1*

Chemische Zusammensetzung in (m/n) 123

Kurzzeichen
SchweiBstabklasse

(] Si Mn | P= S=< | Mo Ni Cr
0,03 0,02 0,35
Gl bis bis bis 0,030 | 0,025
0,12 0,20 0,65
0,03 0,05 0,50
Gl bis bis bis 0,025 | 0,025
0,20 0,25 1,20
0,05 0,05 0,95 0,35
Gl bis bis bis 0,020 | 0,020 bis
0,15 0,25 1,25 0,80
0,08 0,10 0,90 0,45
GIvV bis bis bis 0,020 | 0,020 bis
0,15 0,25 1,20 0,65

1) Falls nicht anders festgelegt Mo < 0,3 %, Ni < 0,3%, Cr < 0,15%_:
Cu =< 0,35% und V < 0,03 %. Der Anteil an Kupfer im Stahl plus Uberzug
darf 0,35 % nicht tberschreiten.

2) Einzelwerte in der Tabelle sind Hochstwerte.

3) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle zu runden wie die festgelegten
Werte unter Anwendung von ISO 31-0, Anhang B, Regel A.

Eignung der SchweiBstabklassen unter Beriicksichtigung
der gewahrleisteten Kerbschlagarbeitswerte der ange-
gebenen Stahlsorten

Tabelle 3*
Grundwerkstoffe Geeignete SchweiBstabklasse nach Tabelle 1

Stahlart Stahlsorte Gl Gl Glll | GIV
S185" X X X X
S235JR
S235JRG1 X X X

Unlegierte Baustéhle S235JRG2

nach DIN EN 10025 S275JR
S235J0
S275J0 X X
S355J0

GeschweiBte kreisformige Rohre

aus unlegiertem Stahl ohne be- S185" X X X X

sondere Anforderung nach DIN 1615

GeschweiBte Stahlrohre fur SPT360

Druckbeanspruchung nach SPT4102 X X X

DIN EN 10217, T1 SPT5102

Nahtlose Stahlrohre flr SPT360

Druckbeanspruchung nach SPT4102 X X X

DIN EN 10216,T1 SPT5102

Nahtlose kreisformige Rohre St 37.0

aus unlegiertem Stahl fiir besondere | St 44.0 2 X X

Anforderung nach DIN 1630 St 52.02

Rohre nach DIN 17175 St 35.8 X X
St 45.8

GeschweiBte warmfeste St 37.8 X X

Rohre nach DIN 17177 St 42.8

Flacherzeugnisse aus P235GH X X

Druckbehalterstéhlen P265GH X X

nach DIN EN 10028, T2 P295GH X
16Mo3 X
13CrMo4-5 X3

1) Der Stahl S185 ist nur bedingt schweiBgeeignet.

2) Die Zugfestigkeit normalgegliihter SchweiBnéhte kann geringer sein als die
Zugfestigkeit des Grundwerkstoffes.

3) Bei MehrlagenschweiBung
* Auszug in Anlehnung an EN 12536: 2000

SCHWEISS



SchweiBzusatzwerkstoffe

Technische Informationen zum GasschweiBen

Hinweis: Acetylen-Sauerstoff-Flamme (SchweiBflamme)

Temperatur L 3200 °C

Arbeitszone

1200 °C Entstehen der reduzierenden Gase
Kohlenmonoxid und Wasserstoff

Beiflamme

weitere Verbrennung dieser Gase durch
Sauerstoffaufnahme aus der Umgebung
fihrt zum Bilden von Kohlendioxid und
Wasserdampf

Luftsauerstotf

Arbeitszone Beiflamme

Flammenkegel

Hinweis: Einstellung der SchweiBflamme

Die SchweiBflamme kann nach den verschiedenen Ausstromgeschwindigkeiten eingestellt werden, z. B. als harte oder weiche
Flamme. Sie kann nach dem Mischungsverhéltnis der Schwei3gase eine acetyleniiberschissige, eine normale oder eine
sauerstoffiiberschiissige Flamme sein.

Harte Flamme:

Eine harte Flamme ist dann eingestellt, wenn flr den entsprechenden SchweiBeinsatz die gréBtmdgliche Ausstrém-
geschwindigkeit eingestellt ist, ohne daB die Flamme abreil3t.

Weiche Flamme:

Eine weiche Flamme ist dann eingestellt, wenn von der geziindeten Flamme ausgehend die Ausstrémgeschwindigkeit der
SchweiBgase an den Ventilen des Griffstlicks gemindert wird.

Hinweis: Mischverhaltnis

e aufhartend

’sﬁ - o e Acetyleniiberschuss aufkohlend

T normal reduzierend
S rickfhrend
S oxidierend
~ o - =
_5 > Sauerstoffiiberschuss schaumend
e stritzend

Hinweis: Verbrennungsstufen der Acetylen-Sauerstoff-Flamme

Arbeitszone Beiflamme
LN
\\
— ‘ = erste Verbrennungsstufe zweite Verbrennungsstufe
- Acetylen +  Sauerstoff +  Sauerstoff — Kohlendioxid
/  Luftsauerstoff + Wasserdampf
.
1 Teil Acetylen braucht 2,5 Teile Sauerstoff 1 Teil 1 Teil 1,5 Teile
zur vollstdndigen Verbrennung. aus dem Brenner aus der Umgebungsluft

— scuwslss 4.39





