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Type Lieferform | Anwendungsmoglichkeiten | Mech. Werte |Richtanalyse
OMNIWELD
|Legierungen zum Fugen Schneiden und Vorwirmen
1000 Stabelektrode | Nut- und Schneidelektrode zum Tren-
=~ nen fur alle Metalle.
Stabelektrode | Partielles Erwarmen aller Metalle z.B.
1050
=~ zum Vorwarmen oder Ausharten.
|Niedrig- und mittellegierte SchweiBlegierungen

7100 Stabelektrode | Mitteldickumhiillte, rutilhaltige Legie- | Z ca. 550 N/mm? C Si Mn Ti
=~ rung fiir allgemeine Reparaturarbeiten | S ca. 400 N mm? Stabilisatoren
— e im Stahl-, Maschinen-, Schiffs-, und D ca. 25% (5d)

Fahrzeugbau. H ca. 160 HB (Brin.)
7100 S Stabelektrode | Generelle Schweilarbeiten. Glatte, Z ca. 550 N/mm? C Si Mn Ti
=~ Drahtelektrode | feinschuppige Schweif3ndhte, auch S ca. 400 N mm? Stabilisatoren
= U WIG-Draht verzinkte Stahle. D ca. 25% (5d)

H ca. 160 HB (Brin.)

3050 Stabelektrode | Basische Schweilllegierung fir hoch- | Z ca. 560 N/mm? C Si Mn Ti
=~ Drahtelektrode | wertige Arbeiten in der Instandhaltung. | S ca. 450 N mm? Stabilisatoren
=R WIG-Draht Legierung auch an Wechselstrom Dca. 35% (5d)

verschweil3bar. H ca. 160 HB (Brin.)

Hochlegierte SchweiBlegierungen zum VerschweifRen
Schwer schweilRbarer Stahle

3060 Stabelektrode | Universelle korrosionsbestandige Z ca. 610 N/mm? Cr Ni C Mn Ti
=+~ Drahtelektrode | Reparaturschweil’legierung. S ca. 410 N mm? Stabilisatoren
- WIG-Draht OMNIWELD 3060 wird bei Stahlen Dca. 33% (5d)
eingesetzt, deren Festigkeit 600 H ca. 180 HB (Brin.)
N/mm? nicht Uberschreitet.
3020 Stabelektrode | Spezial-Schweilllegierung far Verbin- | Z ca. 640 N/mm? Cr Ni C Mn Fe Mo
=+~ Drahtelektrode |dungs -und AuftragschweiBungen an | S ca. 420 N mm? Nb Ta Si Fe
- ~ WIG-Draht hochwarmfesten Nickel- und Nickelba- | D ca. 40% (5d) Stabilisatoren
siswerkstoffen. Zunderbestandig bis ca | H ca. 250 HB (nach
1000° C. Ausbringung ca. 160%. Kaltverf. bis 550 HB)
3030 Stabelektrode | Hochlegierte Reparatur-Schweilllegie- | Z ca. 860 N/mm? C Ni Cr Nb Ti Fe
3030 S Ausbringtype rung flr viele Stahle und Legierungen, | S ca. 680 N mm? Stabilisatoren
Fallnahtelektr. | auch mit und untereinander. Auch zum | D ca. 35% (5d)
3030 F Drahtelektrode | VerschweiRen von Werkzeugstahlen | H ca. 235 HB (Brin.)
=+ WIG-Draht und zum AuftragsschweilRen.
Zunderbestandig bis ca. 1000°C
3040 Stabelektrode | Ausbessern von halowarm-Werkzeu- | Z ca. 850 N/mm? Cr Ni C Mn Fe Nb
=+~ Drahtelektrode | gen, Pumpenteilen, Armaturen, Wel- S ca. 480 N mm? Ta Ti Si Fe
= ~ WIG-Draht len, Zahnradern, Kipphebeln, Maschi- | D ca. 38% (5d) Stabilisatoren
nenteilen, bei welchen ein dauerelasti- | H ca. 220 HB(Brin.)
scher Kern, mit durch mechanischer (nach Kaltverfesti-
Belastung aufgeharteten Oberflache, gung ca. 450 HB)
gefordert ist. Bestandig bis ca. 950°C.
3070 Stabelektrode | Spezial-Schweilllegierung flir Verbin- | Z ca. 560 N/mm? C Ni Cr Ti.Mn Si
3070 S Ausbringtype dungs- und Auftragschweiflungen S ca. 400 N mm? Stabilisatoren
Drahtelektrode | hochhitzebestandiger und zunderbe- D ca. 35% (5d)
=+~ WIG-Draht standiger Stahle bis 1200 °C. H ca. 170 HB (Brin.)
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Hochlegierte SchweiBlegierungen zum VerschweifRen
schwer schweibarer Stahle

3080 Stabelektrode | Universelle, vollaustenitische Spezial- | Z ca. 620 N/mm? C Ni Cr Nb Ti. Fe
3080 S Ausbringtype schweillegierung fir Verbindungs- S ca. 410 N mm? Stabilisatoren
Fallnahtelektr. | und Auftragsschweiflungen an stabili- | D ca. 35% (5d)
3080 F Drahtelektrode | sierten und nicht stabilisierten Auste- H ca. 235 HB (Brin.)
=4/ WIG-Draht niten. Kornzerfallbestéandg bis 450°C.
3085 Stabelektrode | Vollaustenitische Spezialschweilllegie- | Z ca. 620 N/mm? C Ni Cr Mn Nb Ti
=+~ Drahtelektrode | rung fiir Verbindungs- und Auftrags- S ca. 410 N mm? Stabilisatoren
= ~ WIG-Draht schweifungen an stabilisierten und Dca. 35% (5d)
nicht stabilisierten Austeniten. Bei H ca. 170 HB (Brin.)
stabilisiertem Grundwerkstoff kornzer-
fallbestandig von —60°C bis ca.+450°C
3090 Stabelektrode | Vielseitige Reparaturschweillegierung | Z ca. 680 N/mm? C Ni Cr Mo Nb Fe
3090 S Ausbringtype fur Verbindungsschweilungen, Puffer- | S ca. 480 N mm? Stabilisatoren
Fallnahtelektr. | lagen sowie Auftragsschwei3ungen. D ca. 45% (5d)
3090 F Drahtelektrode | Zunderbestandig bis ca. 1000°C. Ver- | H ca. 220 HB (Brin.)
=+ WIG-Draht schweifl3bar, wo hohe Dehnung oder

thermische Bestandigkeit verlangt
werden.

|Nichteisenmetallegierungen (Bronze, Kupfer und Aluminium)

Reparaturschweillungen, bei welchen
keine anschlielende mechanische
Bearbeitung erforderlich ist.

2000 Stabelektrode | Spezial-Schweilllegierung zum Ver- Z ca. 600-800 N/mm? | Cu Al Mn Ni
=+~ Drahtelektrode | schweilen diverser NE-Metalle unter- | D ca. 20-30% (5d) | Stabilisatoren
- ~ WIG-Draht einander (auf3er Aluminium). Auch H ca. 220 HB (Brin.)
zum Verbinden von NE-Metallen mit
Stahl- oder GuRlegierungen.
3000 Stabelektrode | Spezial-Kupfer-Schweillegierung zum | Z ca. 400 N/mm? Cu Ni Stabilisatoren
- Drahtelektrode | Verschweilen verschiedener NE-|D ca. 20-30% (5d)
- WIG-Draht Metalle untereinander (aufer Alumini- | H ca. 120 HB (Brin.)
um). Auch zum Verbinden von NE-
Metallen mit Stahl- oder GuRlegierun-
gen.
5000 Stabelektrode | Spezial-Schweilegierung zum Ver- Z ca. 280-310 N/mm? | Al Si Mg Stabilisato-
- Drahtelektrode | schweilen aller gédngigen Aluminium- | D ca. 12-18% (5d) ren
- WIG-Draht legierungen mit- und untereinander. Hca. 60 HB (Brin.)
Auch zum Verbinden der verschiede-
nen Qualitdten von Reinaluminium mit-
und untereinander geeignet.
| GuRschweiBlegierungen
7040 Drahtelektrode | Sehr weich schweilende Schutzgas- | Harte (aufgeschw. C Mn Cr Al Si Ti
WIG-Draht Spezial-Auftragslegierung zum Hart- | auf GGG 40) Fe Stabilisatoren
auftragen an Gufteilen, welche in der | 1. Lage 45-50 HRC
Produktion stark beansprucht werden, | 2. Lage 48-53 HRC
z.B. PreRBwerkzeuge in der Karosserie- | 3. Lage 50-56 HRC
fertigung (KFZ Industrie).
7050 Stabelektrode | Farbgleiche, weich schweilende Spe- | Z ca. 400 N/mm? C Mn Si Fe
_ Drahtelektrode | zial-SchweilRlegierung zum Ausbes- Dca. 12% (5d) Stabilisatoren
=+~ WIG-Draht sern von GieRfehlern sowie generellen | H ca. 200-400 HB




Type Lieferform | Anwendungsmaoglichkeiten|Mech. Werte |Richtanalyse
OMNIWELD
| GuRschweiBlegierungen
7060 Stabelektrode | Sehr weich schweillende Spezial- Z ca. 400 N/mm? Ni Ti Nb Si
7060 S Ausbringtype Schweilllegierung fiir die Kaltschwei- | S ca. 410 N/mm? Stabilisatoren
Drahtelektrode | Bung von Grauguf3, Tempergul3 und D ca. 40% (5d)
=+/~ WIG-Draht StahlgulR. Auch zum Verschweilen H ca. 160 HB (Brin.)
von GuRBwerkstoffen mit Stahl oder
Kupfer geeignet.
7070 Stabelektrode | Die Spezial-Reparaturschweillegie- Z ca. 550 N/mm? Ni Ti Nb Si Cu Fe
=+~ Drahtelektrode | rung fiir die Reparatur und Instandset- | S ca. 420 N/mm? Stabilisatoren
= ~ WIG-Draht zung von GrauguR, GuRlegierungen, D ca. 45% (5d)
Tempergufd und Kugelgraphitguf3. H ca. 180-200 HB
Auch fir Verbindungen von Gufilegie-
rungen mit Stahl geeignet.
| Auftragslegierungen
4000 | Stabelektrode | Verschleilifeste, rostbesténdige Harte C Cr Ni Mn Si Fe
=+~ Drahtelektrode | Schweilllegierung. Resistent gegen 1. Lage ca. 48 HRC | Stabilisatoren
- ~ WIG-Draht Abrasion sowie Korrosion. Sehr gute 2. Lage ca. 53 HRC
Verschweillbarkeit. Anwendung: Le- 3. Lage ca. 56 HRC
bensmittelindustrie.
4100 Stabelektrode | Hochverschleilfeste Auftragslegierung | Hérte C Cr Mn V Si Fe
=+~ Drahtelektrode | fur Auftragungen an Werkstiicken mit | 1. Lage ca. 50 HRC | Stabilisatoren
= ~ WIG-Draht einem hohem Reibeverschleil. Trotz | 2. Lage ca. 53 HRC
enormer Harte nicht schlagempfind- | 3. Lage ca. 60 HRC
lich.
4200 Stabelektrode | Hochverschleilifeste Auftragslegierung | Harte C Cr Mn V Fe
=+~ Drahtelektrode | fir Auftragungen an Werkstlicken mit | 1. Lage ca. 50 HRC | Stabilisatoren
= ~ WIG-Draht extremem Reibeverschleil. Trotz enor- | 2. Lage ca. 53 HRC
mer Harte nicht schlagempfindlich. 3. Lage ca. 62 HRC
Resistent gegen Abrasion bis zu einer
Temperatur von 650 °C.
4300 Stabelektrode | Hochstverschleilfeste Autragslegie- Harte Cr Ni C Mn Fe Nb
=+~ Falldrahtelek- rung zum Einsatz bei extremer Abrasi- | 1. Lage ca. 64 HRC |Ta Ti Si Fe
= ~ trode on. Fur Transportschnecken, Mischer- | 2. Lage ca. 66 HRC | Stabilisatoren
Fllldraht-WIG- | messer, Baggerzahne, Auftragungen 3. Lage ca. 70 HRC
Draht an Bohrkdpfen von Tunnelvortriebs-
maschinen usw.
4400 Stabelektrode | Spezial-Aufschweilllegierung zur Re- | Harte C Cr Mn Mo V W
=+~ Drahtelektrode | paratur und Herstellung von Form- Unbeh. 60-64 HRC Stabilisatoren
- ~ WIG-Draht Prefl3- Stanz und Schneidwerkzeugen. | Angel. 2h 520°C
Fir die Reparatur von Schneidwerk- 64-56 HRC
zeugen, Stanzen, Matrizen, Formen Gegliht 5h 850°C
und Bohrwerkzeugen; sowie die Neu- 250 HB
anfertigung von Spezal-werkzeugen gehart. 1220 °C O/L
61-64 HRC
Angel. 60-63 HRC
4500 Stabelektrode | Hochstverschleilfeste Autragslegie- Harte Wo Co Stabilisatoren
=+~ Filldrahtelekt- | rung zum Einsatz unter extremsten 1. Lage ca. 63 HRC | Matrix Ni Legierung
= ~ rode Bedingungen bei Abrasion und Korro- | 2. Lage ca. 68 HRC
WIG-Draht sion. Thermische Bestandigkeit bis ca. | 3. Lage ca. 72 HRC
450 F Létdtstab 900° C.




Type Lieferform | Anwendungsmoglichkeiten | Mech. Werte |Richtanalyse
OMNIWELD
| Auftragslegierungen
4600 Stabelektrode | Spezial-Schweilllegierung resistent Harte Ni C Cu Fe Mn Si
=+~ Drahtelektrode | gegen Abrasion, Korrosion, sowie 20°C ca. 48 HRC Ti Stabilisatoren
- ~ WIG-Draht extreme Schlag- und Temperatur- 300°C ca. 42 HRC
schwankungen. Sehr gute, riksichere | 600°C ca. 38 HRC
Verschweilbarkeit. Ausbringen ca.
160 %.
4800 Stabelektrode | Spezial-Aufschweillegierung ohne Haérte (auf Wz-Stahl) | Cr Mn Mo Fe
=+~ Drahtelektrode | Kohlenstoff zur Reparatur und Herstel- | 1. Lage 58-63 HRC | Stabilisatoren
= ~ WIG-Draht lung von Form- und Preliwerkzeugen | 2. Lage 54 58 HRC
sowie zur gezielten Instandhaltung von | 3. Lage 50-54 HRC
Schneidwerkzeugen.
6300 B Stabelektrode | Basische Spezial-Aufschweilllegierung | Harte C Si Ni Mo Co Ti
=+~ zur Reparatur und Herstellung von Unbeh.. 30-35 HRC | Fe Stabilisatoren
= ~ Form- PreR- Stanz und Schneidwerk- | Ausgel. 4h 480°C
zeugen, welche nach dem Hartauftra- 48-54 HRC
gen noch spanabhebend bearbeitet Nach Nitrieren
werden missen. Warmauslagerfahig. Bis 64 HRC
| Aluminiumlot
500 F Lotstab geflllt | FluBmittelhaltiges Aluminiumlot zum Z 280-310 N/mm? Al SiMg
verbinden aller Aluminiumlegierungen |D 12-17% (5d) Stabilisatoren
mit- und untereinander, sowie zum Hca. 60 HB (Brin.) | Verarbeitungstemp.:
Verbinden dieser mit Reinaluminium. 520-580°C
| Bronzelote
700 Létstab blank Messinglegierung speziell entwickelt Z ca. 400-550 N/mm? | Cu Zn Sn
700 F /ummantelt fur die Reparatur und Instandhaltung. | D ca. 25-35% (5d) | Stabilisatoren
Entwickelt zum Verbinden vieler Metal- | H ca. 120-170 HB Verarbeitungstemp.:
le mit- und untereinander. 820-920°C
750 Lotstab blank | Bronzelegierung speziell entwickelt fir | Z ca. 550-800 N/mm? | Cu Zn Sn Ni
750 F /ummantelt die Reparatur und Instandhaltung. |D ca. 25-35% (5d) | Stabilisatoren
Verbindet, auRer Aluminium, alle Me-|H ca. 170 - 210 HB Verarbeitungstemp.:
talle mit- und untereinander. 820-920°C
OMNIWELD 750 F ist auch hervorra-
gend als Auftragslegierung einsetzbar.
| Silberlote cadmiumfrei
720 Létstab blank Cadmiumfreie silberhaltige Legierung | Z ca. 300-320 N/mm? | Ag Zn Sn Ph
fur den generellen Gebrauch. Zum D ca. 22% (5d)) Stabilisatoren
Verbinden aller Kupfer- Bronze- und Verarbeitungstemp.:
Messinglegierungen. Problemlose 250-320°C
Verarbeitung besonders bei Rohrver-
bindungen.
600 Lotstab blank | Cadmiumfreie Silberlegierung fir den | Z ca. 360-420 N'mm? |Ag Cu Sn Zn
600 F /ummantelt generellen Gebrauch. Zum Verbinden | D ca. 18- 24%(5d) | Stabilisatoren
aller Metalle mit- und untereinander | H ca. 100 HB (Brin.) | Verarbeitungstemp.:
(auBBer Aluminium). 560-680°C




Type Lieferform | Anwendungsmoglichkeiten | Mech. Werte |Richtanalyse
OMNIWELD
| Silberlote cadmiumfrei
650 Létstab blank Cadmiumfreie Silberlegierung mit Z ca. 340-380 N/'mm?|Ag Cu Sn Zn
650 F /ummantelt hohem Silberanteil fir Verbindungen D ca. 20-35% (5d) | Stabilisatoren
aller Metalle mit- und untereinander H ca. 110 HB (Brin.) | Verarbeitungstemp.:
(aufRer Aluminium) 500-610°C
675 F Lotstab extra- | Cadmiumfreie Silberlegierung mit sehr | Z ca. 320-360 N/mm? | Ag Cu Sn Zn

dinn umman-
telt

hohem Silberanteil fur Verbindungen
aller Metalle mit- und untereinander
(auBer Aluminium). Auf Grund des
kapillaren Flusses ist keine mechani-
sche Nachbearbeitung erforderlich

Dca. 25-27% (5d)
H ca. 110 HB (Brin.)

Stabilisatoren
Verarbeitungstemp.:
480-560°C

| Silberlote cadmiumbhaltig

aller Metalle mit- und untereinander

H ca. 110 HB (Brin.)

Létstab blank Cadmiumhaltige Silberlegierung fiir | Z ca. 360-420 N/mm? | Ag Cu Sn Zn Cd
600 CD
/ummantelt den generellen Gebrauch. Zum Ver-|D ca. 18-24% (5d) | Stabilisatoren
600 CDF
binden aller Metalle mit- und unterein- | H ca. 100 HB (Brin.) | Verarbeitungstemp.:
ander (auf’er Aluminium). 520-640°C
Létstab blank Cadmiumbhaltige Silberlegierung mit Z ca. 340-380 N/mm? | Ag Cu Sn Zn Cd
650 CD
650 CDF /ummantelt hohem Silberanteil fir Verbindungen D ca. 20-35% (5d) | Stabilisatoren

Verarbeitungstemp.:

(auBer Aluminium): Auf Grund des 490-580°C
kapilaren Flusses ist keine mechani-
sche Nachbearbeitung erforderlich.
Zulassungen: Zum Teil TUV oder DB
Erklarung der Kurzbezeichnungen
Z | Zugfestigkeit
S | Streckgrenze
D |Dehnung
H |Harte
Lieferformen
Produkt Verpackung Gewicht/kg
Elektroden Paket/Karton 4| 50 6 |20
WIG-Stabe Paket 10,0 25
Spulen Karton 12,5 15
Lote Paket 51(10,0
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