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Stabelektroden fiir hochlegierte, schwer schweiBbare Stiahle, Mangan-
hartstahle und zum SchweifBen von artverschiedenen Stahlen (Schwarz/

8200

8110

Weif3 Verbindungen)

Spezialelektrode (Austenit- Ferrit) mit besten SchweiBeigenschaften und héchs-
ter Risssicherheit. Geeignet fiir das Schweifen von Uber tausend verschiedenen
Stahlsorten. Chem-Weld 8200 ist eine Universalelektrode fiir Reparatur
und UnterhaltsschweiBungen von Baumaschinen und Werkzeugen verschie-
denster Art. Geeignet fiir Verglitungsstahl, Schienenstahl, Werkzeugstahl,
Federstahl, Schnellarbeitsstahl, Panzerbleche, Manganhartstahl und unbekann-
te Legierungen, Verbindungen, Auftragungen oder Pufferlagen an Frasern,
Zahnradern, Stanz- und Pragewerkzeugen, Kolbenstangen, Formen, Achsen,
Schermessern, Antriebsritzeln, Gesteinsbohrern, Schlagleisten, Baumaschinen,
Gehdusen.

Grundwerkstoffe: 1.3401, 1.5024, 1.5025, 1.5026, 1.7035

SchweiBgutanalyse: C 0,1 Si 1,0 Mn 0,6 Cr 29 Ni 9,5 Mo 0,5

Ricktrocknung bei Bedarf: 2h bei 250°C

Universelle Allzweckelektrode, hochste Risssicherheit durch erhdhten
Ferrit Gehalt (Fe 20). Fiir das Schweien von verzinkten Bauteilen, Duplex- und
Manganstahl sowie Panzerplatten. Geeignet fiir das Verbinden von rostfreien
Stahlen mit C-Stdhlen und unbekannten Stahlen. Als Pufferlage fiir Hartauftra-
gungen an rissempfindlichen Stellen.

Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4571

SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 22,5 Ni 12,5 Mo 2,3
Riicktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C

8310R Elektrode fiir hochfeste und Mn-Stahle sowie Schwarz-Wei3 Verbin-

8310
HMR

2318

2340

dungen. Optimal als Zwischenlage fiir Hartauftragungen. Hohe Bestédndigkeit
gegen Kavitation. Das SchweiBgut ist kaltverfestigend, thermoschockbestandig
und zunderbestdndig bis zu 850°C. Zur Reparatur von Baggerschaufeln, Bag-
gerzahnen, kavitationsbeschadigten Bauteilen in Wasserkraftwerken, Auftra-
gungen im Schienenbau, Laufradern, Rollen, Walzen etc.

Grundwerkstoffe: 1.3401, 1.5024, 1.5025, 1.5026, 1.7035
SchweiBgutanalyse: C 0,1 Si 1,2 Mn 4,5 Cr 18 Ni 8

Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 300°C

8310R: rutilumhllt (mitteldick)

8310HMR: dick umhllt; 160% Ausbringung
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Stabelektroden fiir nichtrostende Stahle und Duplexstahle

Niob stabilisierte Stabelektrode fiir Cr-Ni-Mo-Stahle. Vielseitig verwendbar,
ausgezeichnete SchweiBeigenschaften. Hohe HeiBrisssicherheit. IK-bestandig
bis +400 °C. Selbstabhebende Schlacke.

Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581
SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 18 Ni 12 Mo 2,7 Nb 0,3
Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C

Zum SchweiBen nichtrostender Stahle. Hochste Chemie-, Korrosions- und
HeiBrissbestandigkeit. Gute Zlindeigenschaften, weicher Lichtbogen, feiner
Tropfeniibergang. Geringere Warmeeinbringung durch niedrigere Ampere
verringert den Verzug. Fiir das SchweiBen von Tanks, Pumpen, Ventilen, Mixern
und Wellen in der chemischen Industrie.

Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581
SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 18,5 Ni 12,2 Mo 2,8
Riicktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C

2340F Rutilelektrode speziell entwickelt fiir Fallnahtpositionen. Fiir porenfreie Wurzel-

lagen bei Konstruktions- und ReparaturschweiBungen. Besonders gut geeignet
flr Wurzellagen in Zwangsposition. Ideal fiir das SchweiBen von diinnen Wand-
dicken. Vielseitig einsetzbar, vor allem im Behadlterbau (Wein- und Biertanks),
Ofenbau, Chemische Industrie, usw.

Grundwerkstoffe: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581
SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 18,5 Ni 12 Mo 2,7
Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C
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2300
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Stabelektroden fiir Nickel, Nickellegierungen und hitzefeste Stahle

8000

8010

8040

Stabelektroden fiir nichtrostende Stahle und Duplexstahle

Fir die SchweiBung von nichtrostenden und saurebesténdigen Cr- und Cr-Ni-
Stahlen. Sehr gutes Zlindverhalten, angenehme SchweiBbarkeit, leichte Schla-
ckenentfernbarkeit und geringe Feuchtigkeitsempfindlichkeit der Umhdillung.
Grundwerkstoffe: 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550

SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 19 Ni 9,5

Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C

Stabelektrode fiir das SchweiBen von Duplex-Stahlen z.B.: 1.4462, UNS 31803.
Das SchweiBgut besitzt durch den hohen Ferritanteil eine gute Bestandigkeit
gegen Spannungsrisskorrosion. Geeignet fiir den Einsatz in der chemischen
Industrie und Offshoretechnik.

Grundwerkstoffe: 1.4462, 1.4362, 1.4460, 1.4347, 1.4463

SchweiBgutanalyse: C<0,03 Si 0,9 Mn 0,9 Cr 22,5 Ni 9 Mo 3 N 0,18 Fe Basis
Ricktrocknung bei Bedarf : 2-3h bei 250-300°C

Stabelektrode mit extrem hoher Korrosionsbestandigkeit. Das SchweiBgut ist
nichtrostend, von hoher Bestandigkeit gegen phosphor- und schwefelsdureha-

tige Medien. Besondere Einsatzgebiete sind Anlagen fiir chemische Industrie,

Papier- und Zellstoffherstellung.

Grundwerkstoffe: 1.4539, 1.4563, 1.4577, 1.4578, 1.4583, 2.4858
SchweiBgutanalyse: C 0,02 Si 0,7 Mn 1,4 Cr 28 Ni 36 Mo 3,8 Cu 1,8
Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 300°C

Nickelbasis-Elektrode fiir die SchweiBung von Nickellegierungen (Inconel 600,
Incoloy 800), warm- und hochwarmfesten-, hitzebestandigen und kaltzdhen
Werkstoffen. Flir Schwarz-WeiB-Verbindungen, schwierig schweibare Stahle
und unbekannte Grundwerkstoffe geeignet. Verwendbar u.a. in der Kalteindust-
rie, im Ofenbau und in Zementwerken. Thermoschockbestandig!
Grundwerkstoffe: 1.5680, 2.4816, 1.4876, 1.4958, 1.4862

SchweiBgutanalyse: C <0,05 Si 0,5 Mn 5,5 Cr 16 Nb 2 Fe <10 Mo 0,2 Ni Basis
Riicktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250-300°C

Rutilumhdillte Stabelektrode zum SchweiBen von hitzebestandigem Walz-,
Schmiede- und Gussstahl. Einsetzbar fir Verbindungsschweiungen in Harterei-
en, in der keramischen Industrie, Erdélindustrie, ...

Grundwerkstoffe: 1.4828, 1.4311, 1.4833, 1.4712, 1.4742

SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,8 Mn 0,7 Cr 22,5 Ni 12,5

Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C

Stabelektrode zum SchweiBen von Nickelwerkstoffen, nickelplattierten Stahlen
und zum Verbinden unterschiedlicher Werkstoffe, z.B.: Kupfer/Stahl, Nickel/
Stahl Korrosionsbestdndig gegen Seewasser, reduzierende Sauren, Salzlésun-
gen und trockene, schwefelfreie Gase.

Grundwerkstoffe: 2.4066, 2.4068, 2.4061, 2.4060

SchweiBgutanalyse: C <0,03 Si 0,7 Mn 0,3 Fe 0,3 Ti 1,6 Al 0,3 Ni Basis
Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 250-300°C

2200R Rutil-Stabelektrode. Korrosions- und Oxidationsresistent bis zu 1200°C. Geeig-

net fir das SchweiBen von hitzefesten Stahltypen in Gliihereien, Hartereien, im
Dampfkesselbau, in der Erddl- und Keramikindustrie bzw. im Ofenbau.
Grundwerkstoffe: 1.4841, 1.4845, 1.4828, 1.4840, 1.4837, 1.4848
SchweiBgutanalyse: C 0,1 Si 0,9 Mn 2,0 Cr 25,5 Ni 20,5

Riicktrocknung bei Bedarf : 2h bei 250°C

Auch als basische Ausfiihrung lieferbar (2200 B)
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Rutilumhiillte Stabelektroden fiir unlegierte und niedriglegierte Stahle

7000

7016

7400

Universal Stabelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen an Baustahlen,
Kessel- und Rohrstéhlen. In allen Lagen verschweiBbar! Auch fallend! Gute Bin-
dung selbst bei verzinkten, verrosteten oder 6ligen Bauteilen. Gute Spaltiiber-
briickbarkeit. Auch an Kleintrafos verschweiBbar. Gut geeignet fiir Heftarbeiten.
Leichtes Ziinden und Wiederziinden. Glatte Ndhte mit kerbfreiem Ubergang.
Schlacke leicht I6send. Réntgensicher. Vielseitiger Anwendungsbereich fiir
Montage-, Heft-, oder Reparaturarbeiten im Stahl-, Fahrzeug-, Landmaschinen-,
Behalter- und Kesselbau.

Grundwerkstoffe: 1.0035-1.0570, 1.0345, 1.0425, 1.0481, 1.0308-1.0581,
1.0307-1.0582, 1.0440, 1.0472, 1.0475, 1.0416-1.0551

SchweiBgutanalyse: C 0,08 Si 0,45 Mn 0,65

Riicktrocknung bei Bedarf : 1h bei 140°C

Stabelektrode mit vielseitiger Anwendbarkeit im Maschinen-, Konstruktions-,
Rohrleitungs-, Behalter- und Kesselbau. Die Elektrode ist auch am Kleintrafo
gut verschweiBbar. Leicht abhebende Schlacke. Ideal fiir Reparatur- und Monta-
gearbeiten in schwierigen SchweiBpositionen.

Grundwerkstoffe: 1.0035-1.0570, 1.0345, 1.0425, 1.0481, 1.0308-1.0581,
1.0307-1.0582, 1.0440, 1.0472, 1.0475, 1.0416-1.0551

SchweiBgutanalyse: C 0,8 Si 0,35 Mn 0,5

Ricktrocknung bei Bedarf : 2h bei 140°C

Dick umhiillte Eisenpulver-Elektrode! Beste VerschweiBbarkeit in Horizon-

tal- und Wannenlage, selbstabhebende Schlacke; glatte, kerbfreie Nahte fiir
Montage-und KonstruktionsschweiBungen im Stahl-, Behalter-, Fahrzeug-,
Schiffs- und Maschinenbau, bei denen eine hohe SchweiBgeschwindigkeit aus
wirtschaflichen Griinden erforderlich ist.

Grundwerkstoffe: S185-5355, L210-L360, P235-P355, Schiffsstahle Qualitat A
und B, A285 Grad C, A414 Grad C,D,E,F, A442 Grad 55,60, A515 Grad 55,60,65
SchweiBgutanalyse: C <0,1 Si 0,45 Mn 0,6 P <0,025 S <0,025
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Basischumhiillte Stabelektroden fiir unlegierte und niedriglegierte Stah-
le, Feinkornbaustahle und Stahlguss

7018

7100

7200

Basische Elektrode flir SchweiBndhte mit sehr guten mechanischen Eigenschaf-
ten. Sehr gute WurzelschweiBbarkeit; flr starre Bauteile mit groBen Nahtquer-
schnitten. Vielseitig einsetzbar in Industrie, Handwerk, fiir Montage-, Werk-
statt- und Reparaturschweiungen an unlegierten und niedriglegierten Stahlen.
Geeignet fiir SchienenstoBschweiBungen, KonstruktionsschweiBungen im Stahl-
und Briickenbau, Rohrleitungen, Aufbauten, Anhanger, Behalter usw.
Grundwerkstoffe: 1.0035, 1.0060, 1.0461, 1.0545, 1.0462, 1.0565, 1.8836,
1.0345, 1.0425, 1.0481, 1.0473, 1.0308, 1.0581, 1.0307, 1.0499, 1.0484,
1.8972, 1.0441, 1.0476, 1.0513, 1.0585, 1.0420, 1.0552

SchweiBgutanalyse: C 0,07 Si 0,6 Mn 1,0

Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 400°C

Basische Doppelmantelelektrode Exzellente SchweiBeigenschaften an Gleich-,
und Wechselstrom sehr gute Positionsschwei3barkeit. Mit geringerem Schwei3-
strom als vergleichbare Elektroden verarbeitbar (fiir Kleintrafos geeignet). Ideal
fur starre Bauteile mit groBen Nahtquerschnitten. Bewahrt als Pufferlage bei
AuftragsschweiBungen. Vielseitig einsetzbar in Industrie, Handwerk, fiir Monta-
ge, Werkstatt- und ReparaturschweiBungen an unlegierten und niedriglegierten
Stahlen. Geeignet fiir SchienenstoBschweiBungen, KonstruktionsschweiBungen
im Stahl- und Briickenbau, Rohrleitungen, Aufbauten, Anhdnger, Behalter usw.
Grundwerkstoffe: 1.0035, 1.0060, 1.0461, 1.0545, 1.0462, 1.0565, 1.8836,
1.0345, 1.0425, 1.0481, 1.0473, 1.0308, 1.0581, 1.0307, 1.0499, 1.0484,
1.8972, 1.0441, 1.0476, 1.0513, 1.0585, 1.0420, 1.0552

SchweiBgutanalyse: C 0,05 Si 0,65 Mn 1,0

Riicktrocknung bei Bedarf : 1h bei 380°C

Basische Elektrode fiir hochfeste Feinkornbaustdhle. Gute Risssicherheit,
héchste Festigkeit. Alterungsbestdndig, Kaltzah bis -40°C. Sehr niedrige Was-
serstoffgehalte im SchweiBgut. Fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen
an Stahl- und Briickenbau sowie Baumaschinen. Geeignet fiir SchweiBung von
hochfesten, vergiteten Feinkornbaustéhlen oder naturharten und kaltverfes-
tigten Betonstdhle, Kugeldruckbehalter fiir flissige Gase sowie Anlagen fiir die
Kélteindustrie.

Grundwerkstoffe: 1.8925

SchweiBgutanalyse: C 0,06 Si 0,4 Mn 1,6 Cr 0,75 Ni 2,4 Mo 0,6
Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 400°C
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Stabelektroden fiir Gussschwei3ungen

Nickel-Stabelektrode fiir die KaltschweiBung von Grau- und Temperguss sowie
Verbindungen von Stahlguss mit C-Stahlen, Gusseisen mit Kupfer oder Monel.
Ideal fiir dinnwandige Bauteile und als Zwischenlage fiir dickwandige Teile.
Gute Benetzung, selbst auf verzundertem bzw. verdltem Guss. Beste Bear-
beitbarkeit der SchweiBnahte; mit geringer Stromstarke verschweiBbar (mini-
male Warmeeinbringung). Anwendungsbeispiele: Motor- und Zylinderbldcke,
Olwannen, Getriebegehiuse, Maschinenstander, Ventile, Ausfiillen von Lunkern,
Seilrollen usw.

Grundwerkstoffe: A48 Klasse 25B-60B, GG-15 bis GG-40, FGL 150 bis FGL 400
SchweiBgutanalyse: C 1,0 Si <1,2 Fe <2,0 Ni >95

Bi-Metall-Elektrode, Besonders geeignet fiir das SchweiBen von Spharoguss, fiir
Gussstahl Verbindungen und das Ausbessern von Fehlern in Gussteilen. Der Bi-
Metall-Kernstab besitzt eine bessere elektrische Leitfahigkeit als herkdmmliche
Kernstdbe. Dies erlaubt das VerschweiBen der Elektrode in der ganzen Lénge
ohne das bei Ni-Fe-Elektroden bekannte Uberhitzen (gliihend werden) der
zweiten Elektrodenhalfte. Anwendungsbeispiele: Motorbldcke, Maschinen-,
Pumpen- und Getriebegehduse, Seilrollen, Zahnrader, usw.

Grundwerkstoffe: A48 Klasse 25B-60B, A536 Grad 60-100, A439 Type D-2,
GG15 bis GG-40, GGG-40 bis GGG-70, GTS-35 bis GTS-65, GGG-NiCr20-2,

FGL 150 bis FGL 400, FGS 400-12 bis FGS 700-3, MN 350-10 bis MN 650-3,
S-NC20-2

SchweiBgutanalyse: C 1,3 Si 0,8 Mn 0,3 Ni 55 Fe Basis

Preiswerte Spezialelektrode mit Nickel-Eisen Kernstab fiir Reparaturschwei-
Bungen an Grauguss und Spharogussteilen ohne Vorwarmung. Auch fiir die
Verbindung von Stahl mit Spharoguss geeignet. Besonders zdhes und rissfestes
SchweiBgut. Wichtig: kurze Raupen schweien und hdmmern. Warmeeinbrin-
gung durch geringe Stromstarke klein halten.

Anwendungsbeispiele: Gussfehler in Motorbldcken, Maschinen-, Pumpen-

und Getriebegehdusen usw.

Grundwerkstoffe: A48 Klasse 25B-60B, A536 Grad 60-80, GG-15 bis GG-40,
GGG-40 bis GGG-60, GTS-35 bis GTS-65, FGL 150 bis FGL 400, FGS 400-12 bis
FGS 600-3, MN350-10 bis MN650-3

SchweiBgutanalyse: C 1,0 Si <2 Mn <1,0 Ni 56 Fe Basis
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Stabelektroden zum Nuten, Fugen und Schneiden

Geeignet zum Ausnuten, Schneiden und Piercing von Stahl, Grauguss,
Manganhartstahl und nichtrostender Stéhle. Offnen von Rissen bei Reparatu-
ren an Guss und Stahl. Zum Entfernen von Metallgeriisten auf Baustellen, zum
Ausbrennen von Nieten, Bolzen, Schrauben, usw.

Bendtigt weder Sauerstoff noch Pressluft. Hohe Schnittleistung!

Empfohlene Stromstarke

@2,5:
@ 3,2
@ 4,0:
@5,0:
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Stabelektroden zum Auftragsschwei3en gegen extremen mineralischen

3110

3200

Verschleif3

Hochchrombhaltiges, besonders karbidreiches, verschleifestes SchweiBgut. Fir
Bauteile, die extremem Gleitverschlei3 durch Mineralien ausgesetzt sind. Nicht
fiir schlagartige Beanspruchung empfohlen. Maximal dreilagig aufzutragen. Fiir
Panzerungen an VerschleiBteilen von Erdbewegungsmaschinen Erzaufberei-
tungsanlagen und in der Zement- und Ziegelindustrie. Fur Baggerzdhne, Misch-
und Rihrfliigel, Pressschnecken, Mahlplatten, Flihrungen, Rutschen...
SchweiBgutanalyse: C5 Si 1,5 Cr 24 Nb 7 Fe Basis

Speziell entwickelt fiir Hartauftragungen an Bauteilen, die hohem Schlag und
Abrieb z.B. durch Erde, Kies, Sand, Erz, Kohle oder Beton ausgesetzt sind.
Empfohlen als Decklage fiir kaltverfestigende Auftragungen. Kann zwei- oder
dreilagig aufgetragen werden. Fiir Baggerteile, VerschleiBplatten, Brecherkegel,
Mischer-, Sand-, Kies- und Schlammpumpen, Forderschnecken, Betonpumpen-
teile, Extraktorblatter, Brechermihlen, landwirtschaftliche Gerate wie Pflug usw.
SchweiBgutanalyse: C 3,3 Si 1 Mn 0,5 Cr 29 Fe Basis

Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 250°C
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Stabelektroden zum AuftragsschweiBen gegen Schlag und Verschleif3

3220 Universelle Hartauftragselektrode fiir Bauteile, die schmirgelndem Verschlei3 Harte: 55 HRC(20°C) @ 2,5

HMR und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind. Ideal fiir VerschleiBschutzauftra- 30 HRC(500°C) @ 3,2
gungen an Baggerteilen. Auch mehrlagige Auftragungen ohne Pufferlage mog- VerschleiB: exzellent ?4,0
lich. Im geschweiBten Zustand nur durch Schieifen bearbeitbar. Fiir Mischma- Schlag: exzellent @5,0
schinen, Baggerteile, land- und forstwirtschaftliche Gerdte, VerschleiBplatten, Stromart: =+ / ~
Forderschnecken, Rutschen, BohrmeiBel, usw. Auftragungen an neuen und DIN 8555: ~E 6-UM-55-G
abgenltzten Maschinenteilen. EN 14700:E Fe 8

SchweiBgutanalyse: C0,5 Si 1,7 Cr 9,5
Riicktrocknung bei Bedarf : 2h bei 300°C

3600 Basisch umhilllte Stabelektrode fiir mittelharte und zéhe Auftragungen an Harte: 280 - 330 HB @25
Teilen, die reibendem Verschlei und Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind. Abrieb: niedrig @ 3,2
z.B.: Radkranze, Gleitbahnen, Wellen, Schienen, Schlagwerkzeuge, Laufrader, Schalg: ausgezeichnet @ 4,0
Kupplungen, Bremstrommeln, Seilwinden usw. ,Geeignet fiir Decklagenschwei- Stromart: =+ @5,0
Bungen an Schienenverbindungen ausgefiihrt mit CHEM-WELD 7018 od. 7200. DIN 8555: E 1-UM-300 @6,0
Das SchweiBgut ist spanabhebend bearbeitbar. Auftragungen sind ohne Zwi- EN 14700:E Fe 1

schenschichten maglich.
SchweiBgutanalyse: C 0,18 Cr 1,2 Mn 1,5
Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 400°C

Stabelektroden zum Auftragsschweif3en von Werkzeugen

3300 Werkzeugstahlhartauftragselektrode Fiir Neuanfertigung und Reparatur von Harte: 60-63 HRC @ 2,5
Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen wie Schnitt-, Stanz-, DruckgieBwerkzeuge, Verschleif3: gut @3,2
Warmschermesser, Bohrvorrichtungen, Dorne, MeiBel, Ketten, ... SchweiBgut Schlag: sehr gut 24,0
besitzt hdchste Zahigkeit, Thermoschockbestandigkeit, Schlagfestigkeit, Risssi- Korrosion: gut
cherheit und ist bestdndig gegen Metall- Metall VerschleiB. Stromart: =+ / ~50V
SchweiBgutanalyse: C0,8 V 1,5 Cr 5W 1,5 Mo 10 Si 0,5 Mn 0,5 Fe Basis DIN 8555: E4-UM-60-ST
Riicktrocknung bei Bedarf : 1h bei 250°C AWS 5.13: ~EFe5-B

EN 14700: E Fe4

Stabelektroden fiir hitzefeste bzw. korrosionsbestandige Auftrags-

schweiBBungen
3404 Co-Ni-Cr-legierte Elektrode fiir hochwarmfeste, thermoschockbestdndige Harte: ~250 HB @ 2,5
stellite 1 Aufpanzerungen. Fiir Reparatur und Neuanfertigung von Warmarbeitswerkzeu-  Arbeitshéarte: 350-400HB @3,2
gen, z.B. Pressblichsen, Press- oder Lochdorne, Matrizen, Stauchwerkzeuge, VerschleiB: sehr gut @ 4,0
Gesenke, Schmiedesattel, Warmschermesser. Schlag: sehr gut
Vorwarmtemperatur bei Massivteilen: 300-500 °C Korrosion: exzellent
SchweiBgutanalyse: C <0,1 Mn 0,8 Cr 16 Mo 16 W 3,7 Co 3,5 Fe 3 Si 0,5 Ni Stromart: =+ / ~70V
Basis DIN 8555: E23-UM-250-
CKTzZ
AWS A 5.11: ~ENiCrMo-5
EN 14700: E Ni2
3406 Zum Aufbringen zahharter, verschleiBfester Auftragungen mit hoher Korrosions- Harte +20°C: 40-45 HRC @25
Stellite 6 hestindigkeit. Das SchweiBgut besitzt eine hohe Warmharte Harte +600°C: ~30 HRC @ 3,2
und Temperaturwechselbestandigkeit. AuBerordentlich gute Gleiteigenschaften VerschleiB: sehr gut @ 4,0
mit guter Polierfahigkeit. Anwendungsbereich: Dichtungs- und Laufflachen an Schlag: sehr gut @5,0
Armaturen, Pumpen, Ventilsitzen, Kegeln, Warmdornen, Warmabgratplatten, Korrosion: sehr gut
Warmlochwerkzeugen und Greiferzangen. Das SchweiBgut besteht aus einer Stromart: =+ / ~70V
Kobalt-Chrom-Wolfram-Hartlegierung. DIN 8555: E20-UM-45-
Vorwarmtemperatur bei Massivteilen: 250-400 °C CRTZ
SchweiBgutanalyse: C 1,1 Si 1 Cr 28 W 4,5 Fe 3 Co Basis AWS A 5.13: ECoCr-A
Ricktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C EN 14700: E Co2
3412 Zum Aufbringen zahharter, verschleifester Auftragungen mit hoher Korrosi- Harte +20°C: ~50 HRC @25
Stellite 12 onshestdndigkeit. Besonders geeignet fiir Auftragungen von Werkzeugen in der Harte +600°C: 38-40 HRC @ 3,2
holzverarbeitenden Industrie. Das SchweiBgut besitzt eine hohe Warmharte VerschleiB: Sehr gut 24,0
und Temperaturwechselbestdndigkeit. AuBerordentlich gute Gleiteigenschaften Schlag: sehr gut @5,0
mit guter Polierfahigkeit. Anwendungsbereich: fiir Dichtungs- und Lauffldchen Korrosion: sehr gut
an Armaturen, Pumpen, Ventilsitzen, Kegeln, Warmdornen, Warmabgratplatten, Stromart: =+ / ~70V
Warmlochwerkzeugen, Greiferzangen und Schalmessern usw. Das SchweiBgut DIN 8555: E20-UM-50-
besteht aus einer Kobalt-Chrom-Wolfram-Hartlegierung. C1z
Vorwarmtemperatur bei Massivteilen : 250-400 °C AWS A5.13: ECoCr-B
SchweiBgutanalyse: C 1,6 Si 1 Cr 29 W 8,5 Fe 3 Co Basis EN 14700: E Co2

Riicktrocknung bei Bedarf: 1h bei 250°C
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Stabelektroden fiir Nichteisenmetalle

800 Spezialelektrode mit Sonderumhiillung fiir Verbindungs- und Auftragsschwei- Rm [N/mm2]: 110 @25
Bungen von Aluminium-Mangan Legierungen bis ca. 3% Mg. Anwendungen: Rp [N/mm?2]: 40 @32
Aufbauten an Lkws, Waggons und Bussen, Containern, Wannen, Fasser, Masten A5 [%]: 20 @ 4,0
und Propellern im Schiffsbau, Rahmen, Gelandern, Motorblocken, Getriebege- Stromart: =+
hausen, usw. Hinweise: mdglichst in waagrechter Position, mit kurzem Licht- DIN 1732: EL-AIMn1
bogen und mdglichst hoher Schweigeschwindigkeit verschweiBen. GroBere Werkstoffnr.: 3.0516

Werkstticke im Bereich der SchweiBfuge auf ca. 150 - 250°C vorwdrmen.
Grundwerkstoffe: 3.0506, 3.0515, 3.3315, 3.3318, 3.3328, 3.3527, 3.3535,
3.3541

SchweiBgutanalyse: Mn 1,2 Mg 0,2 Al Basis

Ricktrocknung bei Bedarf : 1h bei 120°C

900 Zinn-Bronze-Elektrode mit Sonderumhiillung fiir Verbindungs- und Auftrags- Rm [N/mm2]: 300-350 @25
schweiBBungen von Kupfer-Legierungen. Geeignet fiir Bronze und fiir Kupfer- Stromart: =+ @32
Zink-Legierungen. Chem-Weld 900 ist auch fiir Verbindungen von Stahl mit Harte: 70 - 110 HB @ 4,0
Bronze, bzw. Guss mit Kupfer-Legierungen geeignet. SchweiBgut hat hervorra- DIN 1733: E CuSn-7
gende Gleit- und Notlaufeigenschaften. Anwendungen: Ausfiillen von Lunkern AWS A-5.6: ECuSn-A
in Gussstlicken, Bearbeitungsfehler, Pumpenlaufrader, Lagerschalen, Schne- Werkstoffnr.: ~2.1025

ckengetriebe, sowie Plattierungen auf Stahl und Guss usw. GréBere Werkstiicke
mit 200-400 °C anwarmen. Bronzeguss langsam abkihlen lassen!
Grundwerkstoffe: 2.1010, 2.1020, 2.1030

SchweiBgutanalyse: Cu93 Sn6 Mn 0,1 P 0,2

Ricktrocknung bei Bedarf : 2h bei 300°C
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