formation des Anwenders. Gewahrleistung der Eignung fiir einen Verwendungszweck
bedarf in jedem einzelnen Fall einer ausdriicklichen schriftlichen Vereinbarung.

Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung unserer Produkte dienen der In-
WIG-Stab ERTi-2 Nov. 2015
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HUFNAGEL Titan ERTi-2

WIG SchweilRstab, MIG-Drahtelektrode fiir das Schutzgasschweillen von Titan

Normbezeichnung:
AWS A 5.16-A:2013 | EN ISO 24034:2010 | Chemisch | DIN 1737-1:1984 | Kennzeichnung: WIG-Stab

ER Ti-2 STi 0120 Ti-99,6 (Wst.-Nr. 3.7036) ™ Hu TITAN ExTI-2 ™

Richtanalyse des SchweilRstabes %
C (0] N H Fe Ti
0,03 max. 0,08 bis 0,16 max. 0,015 max. 0,008 max. 0,12 max. Rest

Eigenschaften:

Titan und Titanlegierungen reagieren bereits bei relativ niedrigen Temperaturen mit atmosphéarischen Gasen. Deshalb
ist beim SchweiRen neben absoluter Sauberkeit besonders darauf zu achten, daf} die gesamte Schweil3stelle, die
Nahtoberseite als auch die Wurzelseite mitden Randzonen, durch geeignete Schweil3einrichtungen vor Luftzutritt auch
wahrend der Abkihlung bis unter 200°C geschutzt wird. Beim WIG/MIG Schweil3en mit Argon sind die Bedingungen
so zu wahlen, dal die fertige Naht metallisch blank ist. Zulassige Anlauffarben siehe DVS-Merkblatt 2713 Beiblatt
Ausgabe Juli 2003. Durch Aufnahme von Verunreinigungen kann Aufhartung erfolgen und dadurch eine Versprodung
der SchweilRnaht eintreten. Sorgfaltiges Reinigen der Schweil3nahtflanken, der Randzone, sowie des Schweil3zusatzes
vor dem Schweifden ist unerlaBlich. Versprodete Drahtspitzen sind abzuschneiden. Nach dem Schweil3en ist die
Harte der Schweillnaht werkseitig zu prifen. Die Aufhartung soll nicht mehr als 50 Brinell-Harteeinheiten tber der des
Grundwerkstoffes liegen. Ein Spannungsarmgliihen als Warmebehandlung nach dem Schweil3en ist nur erforderlich,
wenn aufgrund der Werkstoffdicke oder der Konstruktion grofere Schweilleigenspannungen zu erwarten sind.

Grundwerkstoffe:
Reintitan nach ASTM Grade 2; DIN Wst.-Nr. 3.7035
Reintitan nach ASTM Grade 1; DIN Wst.-Nr. 3.7025

Mechanische Giitewerte:
Die mechanischen Giitewerte des Schweigutes oder der SchweiBverbindung sind nicht Bestandteil der Normen
AWS A5.16:2013 und DIN EN ISO 24034:2010.

Gefiige: Reintitan (Alpha-Legierung)

SchweiBpositionen !! I/zl Stromart: Polung =—
(EN ISO 6947) | ]
Schutzgas: (EN 14175) 11
PA PB PC

100% Argon
Schweillargon: 99.998 - 99.999 %
Taupunkt unter - 50°C

Zulassungen und Eignungspriifungen Legierungsgleiche SchweiBzusatze
auf Anfrage SS | WIG-Stab HUFNAGEL RT15
DE Drahtelektrode | HUFNAGEL RT15
Liefereinheiten: MIG-Drahtelektrode Liefereinheiten: WIG-Stdbe
Abmessung | Spulung | Verpackung | Gewicht Abmessung Verpackung Gewicht
(e mm) (kg) [e mm] [ka]
0,8 BS300 | Karton Anfrage 1,0 x 1000 Karton 5
1,0 BS300 | Karton 5 1,6 x 1000 Karton 5
1,2 BS300 | Karton B 2,0 x 1000 Karton 5)
2,4 x 1000 Karton 5
0,8 S100 Karton 0,5 3,2 x 1000 Karton 5
1,0 S100 Karton 0,5 4,0 x 1000 Karton 5




