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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
des reinen SchweiBgutes

Stromart

Werkstoffe

Lieferformen
Stromstarken

E 4321 R(C) 3

DIN 1913

E4321R(C)3

AWS

E 6013

Rutil-zelluloseumhtilite Stabelektrode, universell einsetzbar. Gut geeignet zum SchweiBen

an fertigungsbeschichteten Blechen.

Trocken lagern.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,08 0,30 0,5
Zugfestigkeit 530 N/mm-*
Streckgrenze 440 N/mm*
Dehnung (L, = 5 d.) 22-28%
Kerbschlagarbeit 65-90 J (ISO-V)
Harte 160 HB

St 34, St 52, GS-38, GS-45, St 35, St 45, St 35.8, Schiffbaustahle entspr.
Zulassungsgrad 2, Kesselbleche H I— H Ill, 17 Mn 4, Feinkornbaustahle bis StE 355,

schweiBgeeignete Betonstéhle (Rippen-Torstahl)

@ mm Linge mm Ampere kg/1000 Stiick ca.
2,5 350 80 17,2
3,25 350 125 29,1
4,0 350 160 43,8
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
des reinen SchweiBgutes

Stromart

Werkstoffe

Lieferformen
Stromstarken

E 51 22 RR 6

DIN 1913

E5122RR 6

AWS

E 6013/7013

Sehr dick rutil-umhilite Stabelektrode, mit der sich glatte und feinschuppige Schweif3-
nahte herstellen lassen, Schlacke hebt von selbst ab. Gute Ziind- und Wiederztindfahig-

keit.
Trocken lagern.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,08 0,40 0,65
Zugfestigkeit 510 N/mm*
Streckgrenze 430 N/mm?
Dehnung (L, = 5 d.) 23-26%

Kerbschlagarbeit
Harte

76-96 J (ISO-V)

150 HB

St 34, St 52, St 35, St 45, St 35.8, St 45.8, Schiffbaustéhle, Kesselbleche H I, H 11, H 1l und

17 Mn 4, Feinkornbaustihle StE 315 und StE 355.

0 mm Linge mm Ampere kg/1000 Stiick ca.
2,0 300 60 11,5
2,5 350 90 21,3
3,25 350 135 36,8
4,0 350 180 55,6
5,0 450 240 11,5
6,0 450 300 155,1
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
des reinen SchweiBgutes

Stromart

Werkstoffe

Lieferformen
Stromstarken

E51 54 B (R) 10

DIN 1913

E 5154 B (R) 10

AWS

E 7016

Dick umhiillte basische Stabelektrode mit guter WechselstromverschweiBbarkeit. Gute
VerschweiBbarkeit in Zwangslage. Hohe mechanische Werte und RiBsicherheit.

Trocken lagern.

Vor dem SchweiBBen 2-3 Stunden bei 250-300 °C rlcktrocknen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,08 0,60 0,80
Zugfestigkeit 540 N/mm*
Streckgrenze 450 N/mm*
Dehnung (L. = 5 d.,) 28-32%
Kerbschlagarbeit 110-150 J (ISO-V)

~]= +

St 35, St 45, St 35.8, St 45.8, HI—H IIl, 17 Mn 4,
Schiffsbaustahle, Feinkornbaustahle bis StE 355.

O mm Linge mm Ampere kg/1000 Stiick ca.
2,5 350 85 20,0
3,25 350 125 34,7
4.0 350 170 51,0
5,0 450 230 98,5
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
des reinen SchweiBgutes

Stromart

Werkstoffe

Lieferformen
Stromstarken

E5154B10

DIN 1913 E5154B 10

AWS F 701R

Dick umhllte basische Stabelektrode fir hochwertige und riBfeste Verbindungsschwei-
Bungen. Gut geeignet fir ZwangslagenschweifBung, auBer Fallnaht.

Trocken lagern.

Vor dem SchweiBen 2-3 Stunden bei 250-300 °C rticktrocknen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0.08 0.35 0.90
Zugfestigkeit 530 N/mm~=
Streckgrenze 450 N/mm~=

28-33%
124 — 165 J (ISO-V)

Dehnung (L, = 5 d.)
Kerbschlagarbeit

- [=

St 35, St 45, St 35.8, St 45.8, HI— H Ill, 17 Mn 4,
Schiffsbaustahle, Feinkornbaustahle bis StE 355.

@ mm Linge mm Ampere kg/1000 Stiick ca.
25 300 90 23,9
3,25 350 130 40,1
4,0 350 170 57,6
5,0 450 230 116,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
des reinen SchweiBgutes

Stromart

Werkstoffe

Lieferformen
Stromstarken

E4343 RR (B)7

DIN 1913

E4343RR (B) 7

AWS

E 6013

Dick umhiillte rutilbasische Stabelektrode, besonders geeignet flir Wurzel- und Zwangslagen-
schweiBungen im Rohrleitungs-, Kessel-, Schiff- und Behélterbau

C Si Mn Cr Ni Mo
0,08 0,20 0,60
Zugfestigkeit 480 N/mm~=
Streckgrenze 390 N/mm?
Dehnung (L. =54d.) 26-30%
Kerbschlagarbeit 80-100 J (ISO-V)
Harte 150 HB
Unlegierte Baustéhle St 33, St 37, St 44, St 52-3
Rohrstahle St 35.4, St 35.8, St 45.4, St 45.8
Kesselbleche HI, HII, H Il
StahlguB GS-38, GS-45
O mm Lange mm Ampere kg/1000 Stiick ca.
2,0 300 60 11,5
2,5 350 80 19,7
3,25 350 130 33,4
4,0 350 170 49,5
5,0 450 230 105,0
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1. Stabelektroden zum SchweiBen nichtrostender Stahle

Artikel-Bezeichnung
4009 B—E 410

4351 B— E 410 NiMo
4502 B — E 430
4115B

4316 B—E 308 L — 15
4316 R—E 308 L — 16
4316 R — 140

4551 B— E 347 — 15
4551 R—E 347 — 16
4551 R — 140

4430B—E 316 L— 15
4430R—E 316 L— 16
4430 R — 140

CRNIMO — B — E 308 Mo — 15
CRNIMO — R — E 308 Mo — 16
CRNIMO — R 140 — E 308 Mo — 16

4576 B—E 318 — 15
4576 R—E 318 — 16
4576 R — 140 —E 318 — 16

4462 B
4462 R

4440B—E317L—15
4440 R—E317L— 16
4440 R — 140 —E 317 L— 16

4455 B
4455 R

4337 R—E 312 —16
4337 R— 140

4539 B

4653 B
4653 R

82 B — E NiCrFe — 3
82R—140

625 B — E NiCrMo — 3
625 B — 150 — E NiCrMo — 3



Stabelektroden zum SchweiBen nichtrostender Stahle

Der Chromgehalt von 12,5% bewirkt, daB korrosions- und chemisch bestandige Stahle
nicht rosten.

Nickel fuhrt in Verbindung mit Chrom zu weitgehender Bestandigkeit gegen den Einflu3
reduzierender Chemikalien.

Molybdéan stabilisiert den passiven Zustand und erhéht die Bestandigkeit gegen
LochfraBkorrosion betréchtlich.

Titan und Niob werden bei bestimmten Qualitaten zwecks Bildung stabiler Karbide
zulegiert, um die Widerstandsféhigkeit gegen interkristalline Korrosion zu erhéhen.

Das austenitische Geflige gewahrt dem Stahl ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften.
Der Zusatz von Kupfer zu Cr-Ni-Mo-Stéhlen hat sich h&dufig dann als vorteilhaft
erwiesen, wenn das Material besonders aggressiven Medien wie z. B. Schwefel- oder
Phosphorsaure ausgesetzt wird.

Weitergehende Erfordernisse hinsichtlich geeigneter Zusatzwerkstoffe sind bei
besonderen Anforderungen an das SchweiBgut durchaus denkbar. Bei der Lésung
solcher Problemstellungen sind wir gerne behilflich; unsere Qualitatsstelle, Abteilung
SchweiBberatung, steht zu lhrer Verfagung.



Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

DIN 8556 Werkstoffnummer
E131B 20 + 1.4009
AWS E410-15

SchweiBgut nichtrostend, korrosionsbestandig, zum SchweiBen an artgleichen/

artdhnlichen 13%igen Cr-Stéhlen.

Vorwarmung: Ferritische Cr-Stahle, 200°C-300°C je nach Wandstéarke
Martensitische Cr-Stahle, 200°C-400°C je nach Wandstarke

C Si Mn Cr Ni Mo
0,07 0,5 0,5 12,5 1,3 —

Mindestwerte nach AnlaBgliihung bei 680°C

0,2-Grenze — N/mm~
1 % Dehngrenze 450 N/mm?=
Zugfestigkeit 650 N/mm=
Bruchdehnung 15 %
Kerbschlagarbeit 50 J (ISO-V)
Harte 180 HB30
Harte 35 HRC Schweifzustand
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4000 X7Cr13 1.4008 G-X12Cr14
1.4001 X7Cr14 1.4021 X20Cr13
1.4001 G-X7Cr14 1.4024 X15Cr13
1.4002 X7CrAI13 1.4027 G-X20Cr14
1.4006 X10Cr13 1.4107 G-X8CrNi12
1.4006 G-X10Cr13
¢ mm X 1000 mm 162.,0 2,4 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1.0 1,2 1,6
< mm 2.4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4351 B—E_410 NiMo

DIN 8556 Werkstoffnummer
E134B 20 + 1.4351
AWS E 410 NiMo-15

SchweiBgut nichtrostend, korrosionsbestandig, wie artgleicher Cr-Stahl,
zum SchweiBen und Auftragen an artgleichen Stahlen.
Vorwarmung: Artgleiche Stahle Gber 10 mm: 100°C-150°C

Wérmenachbehandlung: Anlassen oder Neuvergilten wie Grundwerkstoff

C Si Mn Cr Ni Mo
0,05 0,4 0,5 13,0 4,0 >1,0
Mindestwerte nach AnlaBgliihung bei 680°C (8 h) Ofen
0,2-Grenze — N/mm-*
| % Dehngrenze 600 N/mm*
Zugfestigkeit 800 N/mm~*
Bruchdehnung 15 %
Kerbschlagarbeit 40 J (ISO-V)
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4313 G-X5CrNi 13 14
1.4000 X7Cr13
1.4001 X7Cr14G-X7Cr13
1.4002 X7CrAI13
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
9 mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0




4502 B - E 430

Normzeichen DIN 8556 Werkstoffnummer
17 Ti B 20 + 1.4502
AWS —E 430-15
Eigenschaften und Nichtrostend, korrosionsbesténdig
Anwendungsbereich (verdiinnte, anorganische und organische Sauren, Seewasser).
Zum SchweiBen an artgleichen ferritischen und artahnlichen vergttbaren Stéhlen und
StahlguBsorten.

Vorwarmung: 200°C-300°C bei artgleichen ferritischen Stahlen
Warmenachbehandlung: Abkuhlen an Luft, Wiederherstellung der Kornzerfalls-
bestandigkeit, Glihen bei 800°C, Abkihlen an Luft

Chemische C i Mn Cr Ni Mo Ti
Zusammensetzung 0.06 0.3 05 17 N
Mechanische Werte Mindestwerte nach AnlaBgliihung bei 800°C

0,2-Grenze N/mm~*

1 % Dehngrenze 295 N/mm~
Zugfestigkeit 490 N/mm*

Bruchdehnung 20 %
Kerbschlagarbeit — J (ISO-V)
Harte 130 HB30
Geflige Ferrit-Martensit
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4016 X8CrNi17
1.4510 X8Ti 17
1.4511 X5CrNiNb
WIG-Stabe @ mm X 1000 mm 16 20 24 32 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0.8 1,0 1,2 1,6
UP-Drahtelektroden & mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4115 B

DIN 8556

Werkstoffnummer

E1701B20 +

1.4115

SchweiBgut nichtrostend, korrosionsbestandig wie artdhnlicher Stahl.
Zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen Stahlen, Auftragungen an Dichtflachen von

Armaturen, Betriebstemperaturen bis 450°C.
Vorwarmung: Artgleiche Stéhle 300°C-400°C

Un- und niedriglegierte Stahle je nach Wandstarke 150°C-350°C

Hoéherfeste Stahle 350°C

C Si Mn Cr Ni Mo
0,18 0,4 0,3 16 + i
Mindestwerte nach AnlaBglihung bei 760°C
0,2-Grenze N/mme
1% Dehngrenze 500 N/mm*
Zugfestigkeit 700 N/mm*®
Bruchdehnung 15 %
Kerbschlagarbeit —J (ISO-V)
Harte 200 HB30
Harte 43 HRC SchweiBzustand
Martensit, vergitbar
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4122 X25CrMo17
1.4122 G-X35CrMo1 7
¢ mm X 1000 mm 1.6 2.0 2,4 3,2 4,0 5,0
< mm 0,8 1,0 1,2 1,6
@ mm 24 3,0 4,0




4316 B-E 308 L - 15
4316 R-E 308 L - 16

4316 R - 140
Normzeichen DIN 8556 Werkstoffnummer
E199nC 1.4316
AWS E 308 L
Eigenschaften und Zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen, nichtstabilisierten und stabilisierten

Anwendungsbereich austenitischen Stéhlen.
Korrosionsbestandig wie artgleiche 18/8-Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.

JK-bestandig (NaBkorrosion bis 350°C). Nichtrostend.

Chemische C Si Mn Cr Ni Mo
Zusammensetzung 20,04 <0.9 10 195 95 _
Mechanische Werte 0,2-Grenze 320 N/mm*

| % Dehngrenze 350 N/mm=

Zugfestigkeit 550 N/mm*

Bruchdehnung 35 %

Kerbschlagarbeit 75 J (ISO-V)

Gefluge Austenit mit Ferritanteil

Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4306 G-X2CrNi 18 9 1.4312 G-X10CrNi 18 8
1.4311 X2CrNiN 18 10 1.4541 X10CrNiTi 18 9
1.4301 X5CrNi 18 9 1.4543 X5CrNiNb 18 9
1.4303 X5CrNi 19 11 1.4550 X10CrNiNb 18 9
1.4308 G-X6CrNi 1 89 1.4552 G-X5CrNiNb 18 9

WIG-Stabe @ mm X 1000 mm 16 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0

MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6

UP-Drahtelektroden < mm 2,4 3,0 4,0




4551 B - E 347 - 15
4551 R-E 347 - 16
4551 R — 140

Normzeichen DIN 8556 Werkstoffnummer
199 Nb 1.4551
AWS E 347

Eigenschaften und

Anwendungsbereich
JK-bestandig, NaBkorrosion bis 400°C.

Zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten CrNi(N)-
Stahlen. An Luft und oxidierenden Gasen zunderbestandig bis 800°C.

Chemische C i Mn Cr Ni Mo Nb
Zusammensetzung <0,07 <0,9 1,0 19,5 95 >8XC
Mechanische Werte 0,2-Grenze 400 N/mm=
i % Dehngrenze 430 N/mm
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Geflige Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4541 X10CrNiTi 18 9 1.4306 G-X2CrNi 18 9
1.4543 X5CrNiNb 18 9 1.4308 G-X6CrNi 18 9
1.4550 X10CrNiNb 18 9 1.4311 X2CrNiN 18 10
1.4552 G-X5CrNiNb 18 9 1.4312 G-X10CrNi 18 8
1.4301 X5CrNi 18 9 1.4319 X5CrNi 18 7
1.4303 X5CrNi 19 11
WIG-Stabe © mm X 1000 mm 16 20 24 3.2 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
UP- Drahtelektroden O mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden

UP-Drahtelektiroden

4430 B-E 316 L - 15
4430 R-E 316 L - 16

4430 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
19123 nC 1.4430
AWS E316L

Zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen austenitischen CrNi- und CrNiMo-Stahlen

mit Betriebstemperaturen bis 400°C.

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 <0,9 1,0 18,8 1,5 2,6
0,2-Grenze 320 N/mm*
i % Dehngrenze 340 N/mm-
Zugfestigkeit 540 N/mm~*
Bruchdehnung 35 %
Kerbschlagarbeit 70 J (1ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4404 G-X2CrNiMo 18 10 1.4436 X5CrNiMo 18 12
1.4406 X2CrNiMoN 18 12 1.4571 X10CrNiMoTi 18 10
1.4429 X2CrNiMo 18 13 1.4573 X10CrNiMoTi 18 12
1.4435 X2CrNiMo 18 12 1.4580 G-X10CrNiMoNb 18 10
1.4401 X5CrNiMo 18 10 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 10
1.4410 G-X10CrNiMo 18 9 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12
1.4420 X5CrNiMo 18 11

¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
< mm 2,4 3,0 4,0




CRNIMO — B — E 308 Mo — 15
CRNIMO — R — E 308 Mo — 16
CRNIMO — R 140 — E 308 Mo— 16

Normzeichen

DIN 8556 Werkstoffnummer
20103 1.4431
AWS E 308 Mo

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Zum Verbinden von nichtrostenden Cr- und austenitischen Stadhlen —
StahlguBsorten, nichtrostend.

JK-bestandig (NaBkorrosion bis 300 °C)

Chemische C si Mn Cr Ni Mo
Zusammensetzung 0,05 0,9 1,0 20 10 3-3,5
Mechanische Werte 0,2-Grenze 450 N/mm-*
1 % Dehngrenze 490 N/mm*
Zugfestigkeit 650 N/mm=
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Gefluge Austenit mit ca. 20% Ferrit
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4410 G-X10CrNiMo 18 9
1.4420 X5CrNiMo 18 11
WIG-Stabe @ mm X 1000 mm 16 2,0 24 32 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
UP-Drahtelektroden @ mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Dréhte
UP-Drahte

4576 B - E 318 - 15
4576 R - E 318 - 16
4576 R- 140 E - 16

DIN 8556 Werkstoffnummer
19123 Nb 1.4576
AWS E 318

Zum SchweiBen an artgleichen und artdhnlichen nichtstabilisierten/stabilisierten
austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/StahlguBsorten, Nichtrostend.
JK-bestandig (NaBkorrosion bis 400°C).
Vorwarmung: Keine.
Warmenachbehandlung: evtl. Lésungsglihung 1050°C

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,07 0,9 1,0 19 11,5 2,7 8XC
0,2-Grenze 400 N/mm*
i % Dehngrenze 440 N/mm?
Zugfestigkeit 600 N/mm?
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 70 J (ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4571 X10CrNiMoTi 18 10 1.4406 X2CrNiMoN 18 12
1.4573 X10CrNiMoTi 18 12 1.4408 G-X6CrNiMo 18 10
1.4580 X10CrNiMoNb 18 10 1.4410 G-X10CrNiMo 18 9
1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 10 1.4420 X5CrNiMo 18 11
1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 1.4435 X2CrNiMo 18 12
1.4401 X5CrNiMo 18 10 1.4436 X5CrNiMo 18 12
1.4404 X2CrNiMo 18 10 1.4437 G-X6CrNiMo 18 12
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
@ mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

4462 B

4462 R
DIN 8556 Werkstoffnummer
2293nC 1.4462
Spezialelektrode zum SchweiBen an artgleichen/artéhnlichen Stéhlen,
Zwischenlagentemperatur niedrig halten, gute Bestandigkeit gegen LochfraB.
JK-bestandig (NaBkorrosion bis 300 °C)
SchweiBgut: Nichtrostend
C Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 <0,9 1,0 22,5 9 3
0,2-Grenze 450 N/mm=
| % Dehngrenze 500 N/mm?*
Zugfestigkeit 650 N/mm*
Bruchdehnung 25 %
Kerbschlagarbeit 50 J (ISO-V)
Austenit-Ferrit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4417 X2CrNiMoSi 19 5
1.4460 X8CrNiMo 27 5
1.4462 X2CrNiMoN 22 5
1.4463 G-X6CrNiMo 24 82
1.4582 X4CrNiMoNb 25 7
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
9 mm 0,8 1,0 1,2 1,6
J mm 24 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden

UP-Drahtelektroden

4440 B -E 317 L - 15
4440 R-E 317 L - 16
4440 R- 140 - E 317 L - 16

DIN 8556 Werkstoffnummer
1817 5nC 1.4440
AWS —E317L

Zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen austenitischen stabilisierten und
unstabilisierten CrNiMo(N)-Stéhlen.
Hohe Bestandigkeit gegen LochfraB, JK-bestandig (NaBkorrosion bis 350°C).

Das SchweiBgut ist nicht magnetisierbar, auch geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,035 <0,9 1,0 18 17,5 45
Mindestwerte SchweiBzustand
0,2-Grenze 320 N/mm*
| % Dehngrenze 350 N/mm?*
Zugfestigkeit 570 N/mm*
Bruchdehnung 25 %
Kerbschlagarbeit 55 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4439 X3CrNiMoN 17 13 5 1.4438 X2CrNiMo 18 16
1.4446 G-X2CrNiMoN 17 13 4 1.3941 X4CrNi 18 13
1.4448 G-X6CrNiMo 17 13 1.3952 X4CrNiMoN 18 14
1.4449 X5CrNiMo 17 13 1.3953 X2CrNiMo 18 15
1.4415 X2CrNiMo 18 13 1.3955 G-X12CrNi 18 11
1.4429 X2CrNiMoN 18 13 1.3958 X5CrNi 18 11
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
@ mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe
UP-Drahtelektroden

4455 B
4455 R

DIN 8556

Werkstoffnummer

2016 3Mn 6 nC

1.4455

Nichtrostend, seewasserbestandig, JK-besténdig, NaBkorrosion bis 350 °C.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artadhnlichen austenitischen

CrNi(N)- und CrNiMO(Mn+N)-Stahlen.

C Si Mn Cr Ni Mo
<0.04 0,9 6,5 20 16 3,5
0,2-Grenze 430 N/mm=
i % Dehngrenze 450 N/mm*
Zugfestigkeit 650 N/mm~*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 70 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4404 X2CrNiMo 18 10 1.3949 X5MnCr 18 13
1.4406 X2CrNiMoN 18 12 1.3951 X4CrNiMoN 22 15
1.4435 X2CrNiMo 18 12 1.3952 X4CrNiMoN 18 14
1.3805 X35Mn 18 1.3953 X2CrNiMo 18 15
1.3941 X4CrNi 18 13 1.3958 X5CrNi 18 11
1.3948 X2CrNiMnMoN 1913 8 1.3965 X8CrNiMn 18 8
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 50
& mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden

UP-Drahtelektroden

4337 R- E 312 - 16

4337 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
E299 R 23,E299 R 23 140 1.4337
AWS --E 312-16

Spezialelektrode, besonders geeignet zum SchweiBen hochbeanspruchter Verbindungen
an schwer schweiBbaren Stahlen und zum Ausbessern von Schnittwerkzeugen sowie zum

SchweiBen korrosionsbestandiger, hitzebestandiger und warmfester Austragungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,10 0,9 1,5 29 9

Mindestwerte SchweiBzustand

0,2.Grenze — N/mm~*

| % Dehngrenze 500 N/mm~*

Zugfestigkeit 750 N/mm*

Bruchdehnung 20 %

Kerbschlagarbeit 25 J (ISO-V)

Austenit/Ferrit
O mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
<& mm 2,4 3,0 4,0

14



Normzeichen

Eigenschaften und

Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe

4539 B

DIN 8556

Werkstoffnummer

20254 CunC

1.4539

Nichtrostend, korrosionsbesténdig gegen reduzierende Medien, NaBkorrosion bis 350°C.
Zum VerschweiBen an artdhnlichen CrNiMoCu-Stéhlen, auch fiir Verbindungen dieser
Stahle mit unlegierten — niedriglegierten Stahlen.

Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,03 0,9 1,0 20 25 4,3 1,5
0,2-Grenze 350 N/mm*
i % Dehngrenze 370 N/mm~*
Zugfestigkeit 550 N/mm=
Bruchdehnung 25 %
Kerbschlagarbeit 50 J (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4500 G-X7NiCrMoCu 25 20 1.4536 G-X2NiCrMoCuN 25 20
1.4505 X5CrNiMoCuNb 20 18 1.4539 X2NiCrMoCu 25 20
1.4506 X5CrNiMoCuTi 20 18 1.4585 G-X7CrNiMoCu 18 18
1.4531 G-X2NiCrMoCuN 20 18 1.4585 X5NiCrMoCuNb 22 18
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 5,0




Normzeichen

Eigenschaften und

Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe

4653 B
4653 R

DIN 1736

Werkstoffnummer

E — NiCr28Mo

2.4653

Zum VerschweiBen an artgleichen und artdhnlichen, nichtstabilisierten und stabilisierten
vollaustenitischen Stahlen/StahlguBsorten mit Mo- und Cu-Gehalten.

Korrosionsbestandig gegen reduzierende Medien.
JK-bestandig (NaBkorrosion bis 350°C).

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,03 0,9 1,0 28 36 3,8 1,5

0,2-Grenze 350 N/mm?

| % Dehngrenze 370 N/mm?*

Zugfestigkeit 550 N/mm*

Bruchdehnung 25 %

Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)

Austenit, ferritfrei

Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
2.4858 NiCr21Mo 1.4505 X5CrMoCuNb 20 18
1.4465 X2CrNiMoN 25 25 1.4506 X5NiCrMoCuTi 20 18
1.4577 X5CrNiMoTi 25 25 1.4531 G-X2NiCrMoCuN 20 18
1.4578 X4CrNiMoNb 25 25 1.4536 G-X2NiCrMoCuN 25 20
1.4133 X1CrMo 28 2 1.4539 X2CrMoCu 25 20 5
1.4500 G-X7NiCrMoCuNb25 20 1.4585 GX7CrNiMoCuNb1 8 18
1.4503 X3NiCrCuMoTi 27 23 1.4586 X5NiCrMoCuNb 22 18

¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

82B — E NiCrFe — 3

82R — 140
DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 19 Nb 2.4648
AWS E NiCrFe 3

Zum SchweiBen an kaltzahen, vergitbaren Ni-Stahlen, kaltzah bis —269°C.
Nichtrostend, auch fir Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,05 <0,9 3,5 19 > 67 1,0 2,5
0,2-Grenze 380 N/mm*
| % Dehngrenze 400 N/mm
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.5637 10Ni 14 1.6902 G-X6CrNi 18 10
1.5638 GS-10Ni 14 1.6903 X10CrNiTi 18 10
1.5639 16Ni 14 1.6905 X10CrNiNb 18 10
1.5662 (G)X8Ni 9 1.6905 G-X5CrNiNb 18 10
1.5680 12Ni 19 1.6906 X5CrNi 18 10
1.5681 GS-10Ni 19 1.6907 X3CrNiN 18 10
1.6900 X12CrNi 18 9 1.6909 X5CrMnNiN 18 9
¢ mm X 1000 mm 16 20 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
< mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Zulassungen

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

625 B — E NiCrMo — 3

625 B — 150 — E NiCrMo — 3

DIN 1736 Werkstoffnummer
E-NiCr20Mo 9 Nb 2.4621
AWS E NiCrMo — 3

Zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen korrosionsbestédndigen Werkstoffen.

Nichtrostend, besonders bestéandig gegen SpannungsriBkorrosion.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
<0,04 0,5 1,0 21 >60 9 2,5 >3
0,2-Grenze 420 N/mm?
i % Dehngrenze 440 N/mm~*
Zugfestigkeit 720 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
2.4856 NiCr22Mo9Nb
1.4558 X2NiCrAlITi 32 20
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
@ mm 2.4 3,0 4.0
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2. Stabelektroden zum SchweiBen hitzebestandiger
Stahle

Artikel-Bezeichnung

4716 B
4370B—E 307 — 15
4370 R—E 307 — 16
4370 R— 160

4820 B
4820 R

4829 B —E 309 — 15
4829 R —E 309 — 16
4829 R — 140
4332B—E309L—15
4332 R—E309L— 16
4332 R— 140

4842 B —E 310 — 15
4842 R—E 310 — 16

4842 Mn— B
4850 B

82 B — E NiCrFe — 3
82R—140

625 B — E NiCrMo — 3



Stabelektroden zum SchweiBen hitzebestandiger
Stahle

Die hitzebestandigen Stahle lassen sich aufgrund ihrer Zusammensetzung, ihres Geflige-
aufbaues und der dadurch bedingten Eigenschaften in drei Gruppen einteilen:

1. Ferritische Stéhle

2. Ferritisch-austenitische Stahle

3. Austenitische Stahle

Die Entscheidung, welcher Stahl eingesetzt werden soll, darf nicht nur unter dem Krite-
rium der Verarbeitbarkeit gesehen werden. Vielmehr ist die VerschweiBbarkeit im Zusam-
menhang mit der chemischen Bestandigkeit gegen das angreifende Medium zu beach-
ten, wobei die Temperatur und Ofenatmosphére Berilicksichtigung finden missen.

Der Wahl der entsprechenden Stabelektrode kommt daher eine mindestens ebenso gro-
Be Bedeutung zu wie der Auswahl des geeigneten Grundwerkstoffes.

Im allgemeinen sind die verwendeten Zusatzwerkstoffe in ihrer chemischen Zusammen-
setzung dem jeweiligen Grundwerkstoff angepaft.

Die austenitischen Grundwerkstoffe kbnnen mit artgleichen Zusatzwerkstoffen ohne Vor-
warmung geschweiBt werden.

Bei VerbindungsschweiBungen an hitzebestédndigem ferritischen Cr-Stahl ist zu beachten,
daB dieser in unmittelbarer Nahe der SchweiBnaht zur Grobkornbildung und somit zur
Versprédung neigt.

Zur Klarung eventueller Fragen stehen wir lhnen mit unserem Beratungsteam jederzeit
gerne zur Verfigung.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden

4716 B

DIN 8556

Werkstoffnummer

9

1.4716

Zunderbestandig bis 800°C an Luft und oxidierenden Verbrennungsgasen.
Zum SchweiBen an artgleichen und artahnlichen hitzebestandigen Stahlen/

StahlguBsorten.

Vorwarmung: Je nach Wandstérke 150-300°C
artgleiche Stahle

Vorwarmung: 300-400°C artgleiche StahlguBsorten,
sonst entsprechend Grundwerkstoff

C Si Mn Cr Ni Mo
0,08 0,9 0,5 8.5
; ; , 95
0,2-Grenze 550 N/mm=*
i % Dehngrenze — N/mm?
Zugfestigkeit 700 N/mm*
Bruchdehnung 18 %
Kerbschlagarbeit — J (ISO-V)
Harte 200 HB30
Harte 35 HRC SchweiBzustand
Martensit, vergttbar
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4710 G-X30CrSi6
1.4712 X10CrSi6
1.4713 X10CrAl7
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
O mm 0,8 1,0 1,2 1,6
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4370 B - E 307 - 15
4370 R - E 307 - 16

4370 R - 160
Normzeichen DIN 8556 Werkstoffnummer
E 18 8 Mn 1.4370
AWS E 307

Zum SchweiBen an hitzebesténdigen Cr-Stahlen/StahlguBsorten und hitzebestandigen,
austenitischen Stéhlen und StahlguBsorten.
Zunderbestandig bis 900°C.

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische C Si Mn Cr Ni Mo
Zusammensetzung 010 0.9 65 185 8.0 B

Mechanische Werte 0,2-Grenze 320 N/mm*
i % Dehngrenze 350 N/mm*
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 40 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)

Geflge Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung

1.4710 G-X30CrSi 6

1.4712 X10CrSi 6

1.4713 X10CrAl7

1.4825 G-X25CrNiSi 18 9

1.4878 X12CrNiTi 18 9
WIG-Stabe @ mm X 1000 mm 16 20 24 3.2 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
UP-Drahtelektroden < mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4820 B
4820 R

DIN 8556

Werkstoffnummer

254

1.4820

Zum SchweiBen artgleicher/artahnlicher hitzebestandiger Stahle/StahiguB,
Zwischenlagentemperatur nicht iber 300°C.
Zunderbestandig, gute Bestandigkeit in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bei héheren

Temperaturen.

An oxidierenden Verbrennungsgasen bis 1150°C besténdig.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,06 1,0 1,0 26 4,5 -
i % Dehngrenze 500 N/mm-=
Zugfestigkeit 700 N/mm=
Bruchdehnung 20 %
Kerbschlagarbeit — J (ISO-V)
Harte 180 HB30
Ferrit-Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4340 G-X40CrNi 27/4 1.4746 X8CrTi 25
1.4347 G-X8CrNi 26/7 1.4762 X10CrAl 24
1.4821 X20CrNiSi 25/4 1.4776 G-X40CrSi 29
1.4822 G-X40CrNi 24/5 1.4742 X10CrAl 18
1.4823 G-X40CrNiSi 27 4 1.4724 X10CrAl 13
1.4745 G-X40CrSi 23
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4829 B - E 309 - 15
4829 R - E 309 - 16

4829 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
E2212 1.4829
AWS E 309

Zunderbestandig bis 950°C.

Zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen, hitzebestandigen Stahlen/StahiguB.
Vorwarmung: Hitzebestandige Stahle, entsprechend Grundwerkstoff.
Artgleiche austenitische Stahle keine.

C Si Mn Ni Mo
0,12 1,0 1,0 22,5 1 —
0,2-Grenze 320 N/mm~*
i % Dehngrenze 340 N/mm~*
Zugfestigkeit 550 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 65 J (ISO-V)
Austenit mit Ferrit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
1.4828 X15CrNiSi 20 12
1.4832 G-X25CrNiSi 20 14
1.4825 G-X25CrNiSi 18 9
1.4878 X12CrNiTi 18 9
1.4877 G-X23CrNiN 25 14
©O mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
O mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und

4332 B-E 309L -15
4332 R-E 309 L - 16

4332 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
2412 nC 1.4332
AWS E 309 L

Spezialelektrode zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen — niedriggekohlten und

Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

stabilisierten — austenitischen CrNi(N)-Stahlen.

Das SchweiBgut ist JK-bestandig (NaBkorrosion bis 300°C). Hitzebestandig bis 1050°C.

Elektrode ist auch geeignet flr Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 <0,9 1,0 245 13,0
0,2-Grenze 400 N/mm-=
| % Dehngrenze 430 N/mm-
Zugfestigkeit 550 N/mm-=
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 70 B/60 R J (ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4828 X15CrNiSi20 12
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
< mm 2,4 3,0 4,0
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4842 B - E 310 - 15
4842 R-E 310 - 16

Normzeichen DIN 8556 Werkstoffnummer
E 25 20 1.4842
AWS E 310

Eigenschaften und Zunderbesténdig bis 1150°C.

Anwendungsbereich

Zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen, hitzebestandigen Stahlen.
Vorwarmung: Hitzebestandige Cr-Stahle, entsprechend Grundwerkstoff.

Hitzebesténdige, artgleiche/artahnliche Stahle, keine.

Chemische c Si Mn Cr Ni Mo
Zusammensetzung 0,11 10 25 o5 20 +
Mindestwerte SchweiBzustand
Mechanische Werte 0,2-Grenze 320 N/mm-
i % Dehngrenze 340 N/mm
Zugfestigkeit 550 N/mm=
Bruchdehnung 25 %
Kerbschlagarbeit 75 J (ISO-V)
Geflge Austenit
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4828 X15CrNiSi 20 12
1.4832 G-X25CrNiSi 20 14
1.4837 G-X40CrNiSi 25 12
1.4840 G-X15 CrNi 25 20
1.4841 X15CrNiSi 25 20
1.4845 X12CrNi 25 21
WIG-Stabe © mm X 1000 mm 16 2,0 24 32 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
UP-Drahtelektroden & mm 2,4 3,0 4,0

25



Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

4842 Mn — B

DIN 8556 Werkstoffnummer
2520 Mn B 20 + 1.4842
AWS E310—15

Basisch umhillte Stabelekirode zum SchweiBBen an hitzebestandigen Cr - und

Cr_Ni_Stahlen.
Zunderbestéandig bis 1050°C.

Geeignet fur Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,12 0,9 4,0 25 20
0,2-Grenze 380 N/mm-=
i % Dehngrenze 400 N/mm-=
Zugfestigkeit 500 N/mm?-
Bruchdehnung 30 %

Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)

Austenit, ferritfrei

Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
1.4828 X15CrNiSi 20 12
1.4832 G-X25CrNiSi 20 14
1.4833 X7CrNi 23 14
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe

MAGM-Drahtelektroden

4850 B

DIN 8556

Werkstoffnummer

E2132NbB 20 +

1.4850

Zunderbestandig bis 1050°C.
Zum SchweiBen an artgleichen/artédhnlichen, hitzebestandigen Stahlen,
besténdig gegen aufkohlende Atmosphére.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0,15 0,5 1,0 21 33 +
0,2-Grenze 380 N/mm*
1 % Dehngrenze 400 N/mm*
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 20 %
Kerbschlagarbeit 45 J (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4845 X12CrNi 25 21 1.4865 G-X40NiCrSi 38 18
1.4859 G-X10NiCrNb 32 20 1.4460 X8CrNiMo 27 5
1.4861 X10NiCr 32 20 1.4462 X2CrNiMoN 22 5
1.4876 X10NiCrAITi 32 20 1.4463 G-X6CrNiMo 24 82
1.4849 G-X40NiCrSiNb 38 18 1.4582 X4CrNiMoNb 25 7
1.4864 XI2NiCrSi 36 16 1.4417 X4CrNiMoSi 19 5

@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

82 B — E NiCrFe — 3

82 R — 140
DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 19 Nb 2.4648
AWS E NiCrFe 3

Zum SchweiBen an hitzebestandigen Cr- und CrNi-Stahlen/StahlguBsorten sowie
Ni-Basislegierungen. Zunderbestandig bis 1000°C.

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe

Nichtrostend, auch fir Austenit-Ferrit-Verbindungen geeignet.

MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,05 <0,9 3,5 19 >67 1,0 2,5
0,2-Grenze 380 N/mm*
i % Dehngrenze 400 N/mm~*
Zugfestigkeit 600 N/mm?*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4640 NiCr 15 Fe
1.4816 NiCR 15 Fe
1.4859 G-X10NiCrNb 32 20
1.4861 X10NiCr 32 20
1.4876 X10NiCrAITi 32 20
1.4864 X12NiCrSi 36 16
1.4865 G-X40NiCrSi 38 18
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

625 B — E NiCrMo — 3

DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 20 Mo 9 Nb 2.4621
AWS E NiCrMo — 3

Zum SchweiBen an artgleichen/artéhnlichen, hitzebestandigen Stahlen.
Zunderbestandig bis 1100°C.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
<0,04 0,5 1,0 21 >60 9 2,5 >3
0,2-Grenze 420 N/mm=
i % Dehngrenze 440 N/mm~
Zugfestigkeit 720 N/mm~
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
2.4856 NiCr28Mo9Nb
1.4859 G-X10NiCrNb 32 20
1.4861 X10NiCr 32 20
1.4876 X10NiCrAITi 32 20
¢ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2.4 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
< mm 2,4 3,0 4,0
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3. Stabelektroden zum SchweiBen hochwarmfester Stahle

Artikel-Bezeichnung
4936 B
4948 B— E 308 — 15

82 B — E NiCrFe — 3
82 R — 140

625 B — E NiCrMo — 3



Stabelektroden zum SchweiBen warm- und
hochwarmfester Stahle

Warmfeste Stahle werden hauptsachlich fir Bauteile verwendet, die einer Betriebs-
temperatur von ca. 350°C bis 540°C ausgesetzt sind. Sie werden vorwiegend mit Chrom
und Molybdan, teilweise auch mit Vanadium legiert und besitzen fur diesen Temperatur-
bereich die erforderlichen Langzeit-Warmfestigkeitseigenschaften. Bis etwa 540°C
verzundern solche Qualitadten kaum.

Wird Uber 540°C hinaus eine zusatzliche Zunderbestandigkeit verlangt, so kommen
12%ige Chrom-Stahle mit Zusatzen von Molybd&n, Vanadium sowie Niob und Tantal in
Betracht.

Bei Temperaturen Uber 600°C fallt bei verglitbaren Stahlen das Zeitstandverhalten so weit
ab, daB austenitische Chrom-Nickel-Stahle verwendet werden missen. Der Basistyp
dieses Stahls enthalt 16% Chrom und 13% Nickel mit Zus&tzen von Molybdan, Niob und
Tantal zur Verbesserung des Zeitstandverhaltens. Im Kernreaktorbau findet der Stahl X6
Cr Ni 18 11 besondere Bedeutung.

Stabilaustenitische Stahle werden zur Erzielung besserer Warmfestigkeitseigenschaften im
I6sungsgeglihten Zustand geschweiBt. Die Temperatur wahrend des SchweiBvorganges
muB wegen der WarmriBanfalligkeit unbedingt niedrig gehalten werden. Warmestaus
durch &rtliche Uberhitzung (geringe Warmeleitfahigkeit!) sind zu vermeiden. Es sollten
deshalb nur Elektroden mit geringen Durchmessern Verwendung finden (Strichraupen-
schweiBung).

In der Regel wird ohne Vorwarmung geschweiB3t. Bei groBeren Wanddicken ist ein
Vorwarmen auf 100°C bis 200°C zu empfehlen; die Zwischenlagentemperatur sollte bei
150°C liegen.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4936 B

DIN 8575 Werkstoffnummer

CrMoWV12 B 20 + 1.4936

Zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen, hochwarmfesten vergitbaren
12%-Chromstahlen bei Betriebstemperaturen bis 600 °C.

Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur 400-450°C.

Nach dem SchweiBen langsame Luftabkihlung auf 120-100°C, danach.
AnlaBglihung 4h. 740-780°C Ofenabkuhlung.

C Si Mn Cr Ni Mo v w
0,16 0,3 0,5 Ik >1,0 >1,0 0,3 0,5
Mindestwerte nach AnlaBglihung bei 760°C
0,2-Grenze 580 N/mm~*
i % Dehngrenze — N/mm~*
Zugfestigkeit 680 N/mm*
Bruchdehnung 15 %
Kerbschlagarbeit 45 J (ISO-V)
Martensit, vergltbar, A ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4922 X20CrMoV 12 1
1.4923 X22CrMoV 12 1
1.4926 X21CrMoV 121
1.4931 G-X22CrMoV 121
1.4935 X20CrMoWV 12 1
@ mm x 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
O mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

4948 — Et E 308 — 15

DIN 8556 Werkstoffnummer
E199B 20 + 1.4948
AWS —E 308 — 15

Spezialelektrode zum SchweiBen an artgleichen/artdhnlichen, hochwarmfesten Stahlen.
Hochwarmfest bis 650°C, zunderbesténdig bis 750°C.

SchweiBgut besitzt gute Bestandigkeit gegen Versprédungsneigung.

Vorwarmung: Artgleiche, hochwarmfeste Stahle, keine.

Warmebehandlung: 1 h 900°C, langsam abkuhlen.

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,06 0,3 1,3 19 9,5 —
Mindestwerte SchweiBgut
0,2-Grenze 320 N/mm*
i % Dehngrenze 340 N/mm=
Zugfestigkeit 500 N/mm*
Bruchdehnung 35 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit mit ca. 5% Ferrit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4948 X6CrNi 18 11
O mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4.0 5,0
< mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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82 B — E NiCrFe — 3

82R — 140
Normzeichen DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 19 Nb 2.4648
AWS E NiCrFe 3

Eigenschaften und

Anwendungsbereich hochwarmfest.

Nichtrostend, auch geeignet fur Austenit - Ferrit-Verbindungen.

Zum SchweiBen an hochwarmfesten Stahlen/StahlguBsorten sowie Ni.-Basislegierungen,

Chemische C i Mn Cr Ni Mo Nb
Zusammensetzung <0,05 <0,9 3,5 19 ~67 1,0 2,5
Mechanische Werte 0,2-Grenze 380 N/mm*
1 % Dehngrenze 400 N/mm~*
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Geflge Austenit, ferritfrei
Werkstoffe Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4630 NiCr20Ti
1.4631 NiCr20TiAl
1.4851 NiCr23Fe
WIG-Stabe @ mm X 1000 mm 1,6 20 24 32 4,0 5,0
MAGM-Drahtelektroden | @ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
UP-Drahtelektroden & mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

625 B — E NiCrMo — 3

DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 20 Mo 9 Nb 2.4621
AWS E NiCrMo — 3

Hochwarmfest bis 1000°C.

Zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen hochwarmfesten Stéhlen.

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP- Drahtelektroden

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
<0,04 0,5 1,0 21 > 60 9 2,5 >3
0,2-Grenze 420 N/mm?
1 % Dehngrenze 440 N/mm~
Zugfestigkeit 720 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
2.4856 NiCr28Mo9Nb
Inconel 600-601-718
Incoloy 800-8004-802
© mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
@ mm 2,4 3,0 4,0
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4. Stabelektroden zum SchweiBen von kaltzahen
Stahlen

Artikel-Bezeichnung
4316 B—E 308L— 15
4316 R—E 308 L— 16
4316 R — 140

1365 B — 150

82 B — E NiCrFe — 3
82 R — 140

625 B — E NiCrMo — 3



Stabelektroden zum SchweiBen kaltzaher Stahle

Kaltzahe Stahle werden in zunehmendem MafBe fur Anlagen zur Gasverflissigung sowie
fur Behalter zum Transport und zur Lagerung flissiger Gase verwendet. Sie unterteilen
sich in drei Gruppen:

1. Unlegierte und manganlegierte Stahle

2. Nickelstahle mit 1,5-9% Nickel

3. austenitische Chrom-Nickel-Stahle

Allgemein trifft es zu, daB die Kaltzdhigkeit des SchweifBgutes um so besser ist, je mehr
Lagen in den zu verschweiBenden Querschnitt eingebracht werden.

Die Kerbschlagwerte bei Minustemperaturen in der waagerechten Position und in der
Uberkopfposition sind meist besser als bei der Steig-/StehnahtschweiBung. Eine
Verbesserung der Kerbschlagwerte 1aBt sich in dieser Position erreichen, indem dinne,
schmale Raupen eingebracht werden (StrichraupenschweiBung).

Austenitische kaltzahe Chrom-Nickel-Stahle werden vorwiegend unterhalb — 180°C
eingesetzt.

Grundséatzlich wird ohne Vorwarmung bei einer Zwischenlagentemperatur von ca. 100°C
geschweiBt.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

4316 B-E 308 L - 15
4316 R-E 308 L - 16

4316 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
199nC 1.4316
AWS E 308 L

Kaltzdh bis —196°C, zum SchweiBen an kaltzdhen, artgleichen/artdhnlichen

austenitischen CrNi(N)-Stahlen.

C Si Cr Ni Mo
<0,04 <0,9 19,5 9,5 —
0,2-Grenze 320 N/mm?
| % Dehngrenze 350 N/mm?*
Zugfestigkeit 550 N/mm*
Bruchdehnung 35 %
Kerbschlagarbeit 75 J (ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.6900 X12CrNi 18 9
1.6902 G-X6CrNi 18 10
1.6903 X10CrNiTi 18 10
1.6905 X10CrNiNb 18 10
1.6905 G-X5CrNiNb 18 10
1.6906 X5CrNi 18 10
1.6907 X3CrNiN 18 10
@ mm X 1000 mm 1.6 2.0 2,4 3,2 4,0 5,0
@ mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Werkstoffe

1365 B - 150

E NiCrMo — 6

Spezialelektrode zum SchweiBen an kaltzéhen, vergitbaren Ni-Stdhlen sowie an
kaltzdhen/nichtstabilisierten und stabilisierten austenitischen CrNi(N)-Stéhlen.

Elektrode I&Bt sich sehr gut an Wechselstrom verschweiBen, keine Lichtbogenablenkung
beim vergltbaren Ni-Stahl X8Ni9.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb w Fe
0,05 0,4 4 14,5 Rest 6 1 i 7,5
0,2-Grenze 410 N/mm?
i % Dehngrenze 450 N/mm~*
Zugfestigkeit — N/mm=
Bruchdehnung 35 %

Kerbschlagarbeit 85J 20°C (ISO-V)
Kerbschlagarbeit 65 J — 196°C (ISO-V)

Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.5662 (G)X8Ni 9
1.5680 12Ni 19
1.5681 GS-10Ni 19
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische

Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektiroden

82B — E NiCrFe — 3

82R — 140
DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 19 Nb 2.4648
AWS E NiCrFe 3

Zum SchweiB3en an kaltzahen, vergitbaren Ni-Stahlen, kaltzah bis —269°C.
Nichtrostend, auch flr Austenit-Ferrit-Verbindungen. Nichtrostend.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,05 <0,9 3,5 19 > 67 1.0 2,5
0,2-Grenze 380 N/mm=
i % Dehngrenze 400 N/mm~
Zugfestigkeit 600 N/mm=
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.5637 10Ni 14 1.6902 G-X6CrNi 18 10
1.5638 GS-10Ni 14 1.6903 X10CrNiTi 18 10
1.5639 16Ni 14 1.6905 X10CrNiNb 18 10
1.5662 (G)X8Ni 9 1.6905 G-X5CrNiNb 18 10
1.5680 12Ni 19 1.6906 X5CrNi 18 10
1.5681 GS-10Ni 19 1.6907 X3CrNiN 18 10
1.6900 X12CrNi 18 9 1.6909 X5CrMnNiN 18 9
& mm X 1000 mm 1,6 2,0 24 3,2 4,0 5,0
g mm 0,8 1,0 1,2 1,6
O mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

625 B — E NiCrMo — 3

DIN 1736 Werkstoffnummer
E — NiCr 20 Mo 9 Nb 2.4621
AWS E NiCrMo — 3

Kaltzah bis — 196°C

Zum SchweiBen an kaltzdhen, austenitischen CrNi(N)-Stahlen sowie an kaltzéhen,

vergUtbaren Ni-Stahlen.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
<0,04 0,5 1,0 21 > 60 9 2,5 >3
0,2-Grenze 420 N/mm~*
| % Dehngrenze 440 N/mm?
Zugfestigkeit 720 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Kerbschlagarbeit 40 J —196°C (ISO-V)
Austenit
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.5662 G-X8Ni 9
1.5680 12Ni 19
1.5681 GS-10Ni 19
© mm X 1000 mm 1,6 2,0 2.4 3,2 4,0 5,0
9 mm 0,8 1,0 1,2 1,6
< mm 2,4 3,0 4,0
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5. Stabelektroden zum SchweiBen von Austenit-Ferrit-
Verbindungen

Artikel-Bezeichnung

4370B—E 307 — 15
4370 R—E 307 — 16
4370 R — 160

CRNIMO — B — E 308 Mo — 15
CRNIMO — R — E 308 Mo — 16
CRNIMO — R 140 — E 308 Mo — 16

4332B—E309L—15
4332R—E309L— 16
4332 R — 140

82 B — E NiCrFe — 3
82R—140

4842 Mn—B



Stabelektroden zum SchweiBen von Austenit-Ferrit-
Verbindungen

Die kritische Stelle bei Austenit-Ferrit-Verbindungen ist die Ubergangszone zum
ferritischen Grundwerkstoff.

Die Vermischung darf keine hohen Martensitanteile enthalten, weil die Sprodigkeit eines
solchen Gefluigeanteils die SchweiBverbindung gefahrdet und zum Bruch fuhren kann.

Der Grad der Vermischung ist bei den einzelnen SchweiBverfahren verschieden. In der
Regel kann man folgende Werte erwarten:

Stabelektroden: ca. 15%-30%
UP-Draht: ca. 50%

WIG: ca. 15%-25%
MAG/M: ca. 25%— 40%
UP-Band: ca. 8%-15%

Die Aufmischung IaBt sich mit Hilfe des Schaeffler-Diagrammes graphisch darstellen. Bei
Arbeitstemperaturen bis zu 300°C wird mit Elektroden oder im WIG-Verfahren mit den
Legierungen 18/8/6 oder 19/9/M geschweiBt, weil die Geflgepunkte im Schaeffler-
Diagramm eine gunstige Lage erhalten.

Bei héheren Arbeitstemperaturen, insbesondere dann, wenn Spannungsarmglihen
vorgeschrieben ist, verhalten sich Nickel-Basislegierungen wesentlich unkritischer.

Bei dickwandigen Austenit-Ferrit-Verbindungen bietet sich an, die ferritische Nahtflanke
zuerst mit. méglichst diinnen Elektroden aufzuschweiBen.
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Normzeichen

4370 B - E 307 - 15
4370 R - E 307 - 16

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Schwg. Elektroden
Filldraht

Mechanische Werte

Geflge

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
U P- Drahtelektroden

4370 R - 160
DIN 8556 Werkstoffnummer
E 18 8 Mn 1.4370
AWS E 307

Zum SchweiBen von unlegierten/niedriglegierten Stédhlen und StahlguBsorten oder mit
austenitischen Stahlen und StahlguBsorten, Mn-Hartstahl sowie schwer schweiB3bare

Stahle, Panzerstahl.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,10 0,9 6,5 18,5 8,0
0,12 0,5 6,0 19,0 9,0 _
0,2-Grenze 320 N/mm~=
| % Dehngrenze 350 N/mm~
Zugfestigkeit 600 N/mm*
Bruchdehnung 40 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 24 3,2 4,0 5,0
< mm 0,8 1,0 1,2 1,6
O mm 2,4 3,0 4,0




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

CRNIMO — B — E 308 Mo — 15
CRNIMO — R — E 308 Mo — 16
CRNIMO — R 140 — E 308 Mo— 16

DIN 8556 Werkstoffnummer
20103 —4403
AWS —E 308 Mo

Spezialelektrode zum SchweiBen von Austenit-Ferrit-Verbindungen.

Hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Vergitungs- und Panzerstédhle mit- und
untereinander. Austenitische Manganhartstédhle miteinander und mit anderen Stéahlen.
Unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit hochlegierten Cr- und CrNi-Stahlen.

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,07 <0,9 1,0 20 10 3,2
Mindestwerte SchweiBzustand
0,2-Grenze 450 N/mm*
i % Dehngrenze 490 N/mm~
Zugfestigkeit 650 N/mm*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 60 J (ISO-V)
Austenit mit ca. 20% Ferrit
O mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
O mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und

4332 B-E 309 L - 15
4332 R-E309L -16

4332 R - 140
DIN 8556 Werkstoffnummer
2412 nC 1.4332
AWS E 309 L

Spezialelektrode zum SchweiBen an artgleichen/artahnlichen — niedriggekohlten und

Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

stabilisierten — austenitischen CrNi(N)-Stahlen.

Das SchweiBgut ist JK-bestandig (NaBkorrosion bis 300°C). Hitzebestandig bis 950°C.

Elektrode ist auch geeignet flr Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
< 0,04 <0,9 1,0 245 13,0
0,2-Grenze 400 N/mm?=
1 % Dehngrenze 430 N/mm-*
Zugfestigkeit 550 N/mm-=
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 70B/60R J (ISO-V)
Austenit mit Ferritanteil
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4828 X15CrNiSi 20 12
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 24 3,2 4,0 5,0
0 mm 0,8 1,0 1,2 1,6
O mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflge

Werkstoffe

WIG-Stabe
MAGM-Drahtelektroden
UP-Drahtelektroden

82B — E NiCrFe — 3

82 R — 140
DIN 1736 Werkstoffnummer
E NiCr 19 Nb 2.4648
AWS E NiCrFe 3

Zum SchweiBen an kaltzahen, vergitbaren Ni-Stahlen, kaltzah bis —269°C.
Nichtrostend, auch flr Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,05 <0,9 3,5 19 > 67 1,0 2,5
0,2-Grenze 380 N/mm=
1 % Dehngrenze 400 N/mm-
Zugfestigkeit 600 N/mm-*
Bruchdehnung 30 %
Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)
Austenit, ferritfrei
Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.5637 10Ni 14 1.6902 G-X6CrNi 18 10
1.5638 GS-10Ni 14 1.6903 X10CrNiTi 18 10
1.5639 16Ni 14 1.6905 X10CrNiNb 18 10
1.5662 (G)X8Ni 9 1.6905 G-X5CrNiNb 18 10
1.5680 12Ni 19 1.6906 X5CrNi 18 10
1.5681 GS-10Ni 19 1.6907 X3CrNiN 18 10
1.6900 X12CrNi 18 9 1.6909 X5CrMnNiN 18 9
@ mm X 1000 mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0
& mm 0,8 1,0 1,2 1,6
& mm 2,4 3,0 4,0
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Werkstoffe

4842 Mn — B

DIN 8556 Werkstoffnummer
2520 Mn B 20 + 1.4842
AWS E310—15

Basisch umhiillte Stabelektrode zum SchweiBen an hitzebesténdigen Cr - und

Cr_Ni_Stéhlen.
Zunderbestandig bis 1050°C.
Geeignet fur Austenit-Ferrit-Verbindungen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0,12 0,9 4,0 25 20
0,2-Grenze 380 N/mm?
1 % Dehngrenze 400 N/mm*
Zugfestigkeit 500 N/mm=
Bruchdehnung 30 %

Kerbschlagarbeit 80 J (ISO-V)

Austenit, ferritfrei

Werkstoffnummer DIN-Bezeichnung
1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
1.4828 X15CrNiSi 20 12
1.4832 G-X25CrNiSi 20 14
1.4833 X7CrNi 23 14
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6. Stabelektroden fiur die AuftragsschweiBung
sowie fur Reparaturen an Kalt-, Warm- und
Schnellarbeitsstahlen

Artikel-Bezeichnung

7339 —B
7373 —B
2567 R— 160
2567 F

2662 R — 160
3346 R— 160

4537 Ca— R 160
Fe 48 R — 160
Fe 55 R — 180
600 R — 160

68 R — 190

Co21 R— 140



Stabelektroden fur AuftragsschweiBungen sowie far
Reparaturen an Kalt-, Warm- und
Schnellarbeitsstahlen

Werkzeugstédhle gehdéren zu den Edelstéhlen. Sie dienen zur Herstellung von Werkzeugen
fur spanlose und spanende Verarbeitung. Ein wesentliches Unterscheidungsmerkmal der
einzelnen Gruppen dieser Edelstahle ist die Arbeitstemperatur.

Kaltarbeitsstéahle werden als Werkzeuge zur spanenden und spanlosen Formgebung mit
Oberflachentemperaturen bis 200 °C eingesetzt.

Warmarbeitsstahle arbeiten vorwiegend als Werkzeuge flir spanlose Formgebung bei
Dauertemperaturen tber 200°C, meist im Bereich von 300°C bis 600°C.
Schnellarbeitsstédhle werden hauptséachlich fir die spanende Formgebung mit vorwiegend
hohen Schnittgeschwindigkeiten bei hohen Schnitt-Temperaturen verwendet.

Aufgrund ihrer vielfaltigen Einsatzgebiete und der unterschiedlichen Beanspruchung
unterliegen diese Stéhle einem erhdhten VerschleiB.

Wir liefern eine Anzahl von AufschweiBwerkstoffen, die sowohl zur Reparatur
verschlissener Werkzeuge geeignet sind als auch bei deren Neuanfertigung Verwendung
finden kénnen.

Unsere SchweiB3fachingenieure stehen gerne beratend zu lhrer Verfligung.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

7339 -B

DIN 8555

Werkstoffnummer

E1—UM—250—T

1.7339

Stabelektrode mit basischer Umhullung zum SchweiBen von Pufferlagen von Werkzeug-
stahlauftragungen und Hartauftragungen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen,

SchweiBgut ist zunderbestandig bis 550°C.
Vorwarmung: entsprechend Grundwerkstoff
Warmenachbehandlung: entsprechend Grundwerkstoff.

C Si Mn Cr Ni Mo \
0,1 0,4 1,0 1,4 1,0 0,4
Nach dem Anlassen 2 h 720 °C/Luft
1 % Dehngrenze 520 N/mm~*
Zugfestigkeit 680 N/mm~*
Bruchdehnung 20 %
Harte 32 HRC SchweiBzustand

Martensit, vergutbar
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

7373 - B

DIN 8555 Werkstoffnummer
E5—UM— 200 1.7373
AWS E 502

Stabelektrode mit basischer Umhillung zum SchweiBBen von warmfesten Auftragungen
auf Laufradern, Treiberrollen, Kranrédern, Richtrollen sowie Sitze von Armaturen.
Das SchweiBgut ist druckwasserstoffbestandig, warmfest.

C Si Mn Cr Ni Mo

< 0,1 0,4 0,5 6,0 0,6

Nach dem Anlassen 1 h 740 °C/Luft

i % Dehngrenze 440 N/mm*

Zugfestigkeit 580 N/mm~*

Bruchdehnung 20 %

Kerbschlagarbeit 50 J (ISO-V)

Harte 200 HB30 SchweiBzustand

Martensit, vergutbar
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2567 R - 160

Normzeichen DIN 8555 Werkstoffnummer
E3S—UM—45—T 1.2567

Eigenschaften und Stabelektrode mit rutilbasischer Umhiillung und 160% Ausbringung.

Anwendungsbereich Fur Reparaturen von Warmarbeitswerkzeugen aus artgleichen Stéhlen. Zur Auftragung

von Kanten auf Werkzeugen aus niedrig- und unlegierten Stahlen hdherer Festigkeit
sowie bei PreB-, Schmiede-, Schlaggesenken, Warmschnitten, PreBstempeln und
Stauchwerkzeugen.

Vorwarmung: 350-500°C je nach Grundwerkstoff

Chemische
Zusammensetzung C Si Mn Cr w v
SchweiBgut- Elektroden 0,25 0,2 0,3 2,1 4,0 0,5
Stabe — Drahte
UP-Draht
Mechanische Werte Harte-SchweiBzustand 43 HRC
Harte 2X angelassen 2 h 540°C/Luft 47 HRC
- - W =
Gefluge AnlaBgefiige 60 armharte 220
AnlaBharte 56 173%
60 220, a =
e —
50 |——= — mg © 40 femm 135 &
= b ‘\ E *i-"'_’ T ‘T
£ 30 ‘\ 103.% EZO 80_*9‘7
E 20 NN 80 5 E
10 8 10
0
0 200 400 600 800°C c0 100 200 300 400 500 600°C
SchweiBzustand (a) nach Hartung (b) SchweiBzustand {a) nach Hartung {b)
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

SchweiBgut- Elektroden
Stabe — Dréahte
UP-Draht

Falldraht

Mechanische Werte

Gefluge

2662 R - 160

DIN 8555

Werkstoffnummer

E3—UM—55—T

1.2662

Stabelektrode mit rutilbasischer Umhtillung und 160% Ausbringung.
Reparaturen und Auftragungen an Kaltflie B-PreBdornen, Schnittwerkzeugen, Matrizen
sowie Schmiedegesenke.
Vorwarmung: 350-500°C je nach Grundwerkstoff

Cc Si Mn Cr Co \'
0,28 0,2 0,3 24 8,6 2,1 0,3
Harte-SchweiBzustand 57 HRC
Héarte 2X angelassen 2 h 560 °C/Luft 55 HRC
AnlaBgefluge Warmharte
60 220
st
AnlaBhirte 50 | —F 173
60 T —— 220°% 10 £
50 - 173€ 8 13 5
=
= = i
5 20 80 = 2
[N
10 g0
Q 0
0 200 400 800°C 0 100 200 300 400 500 800°C

Schweifzustand (a} nach Hartung{b)

Schweilizustand {a) nach Hartung (b}
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

3346 R - 160

DIN 8555

Werkstoffnummer

E3—UM—65—S

1.3346

Stabelektrode mit rutilbasischer Umhtllung und 160% Ausbringung.

Zur Ausbesserung von Werkzeugen aus artgleichen Schnellarbeitsstahlen wie Frasern,
Bohrern, Reibahlen, Dreh-, HobelmeiBeln und ahnlichen.
Vorwarmung: 420-600°C je nach Grundwerkstoff

C Si Mn Cr \Y% Mo w
0,80 0,3 0,3 3,8 1,2 8,6 1,7
Harte-SchweiBzustand 60 HRC
Harte 2X angelassen 540°.C/Luft 63-65 HRC

AnlaBgefuge



4537 Ca— R 160

Normzeichen DIN 8555 Werkstoffnummer

E 23 — UM — 250 — CKT 2.4537
Eigenschaften und Stabelektrode mit rutilbasischer Umhullung und 160% Ausbringung.
Anwendungsbereich Fir hochwarmfeste, thermoschockbestandige Aufpanzerungen bei Reparatur und

Neuanfertigung von Warmarbeitswerkzeugen. Bei sehr hohen Arbeitstemperaturen in
Verbindung mit Schlag oder Druck (Verfestigung). Aufpanzerungen bei Warmmatrizen,
WarmpreBdornen, Schmiedegesenken, Warmschermessern von Block-, Brammen-,
Knlppelscheren, Warmabgratschnitten und dgl.

Chemische [} Mn Cr Ni Mo Fe
Zusammensetzung 0.1 4.0 05 16,5 Rest 14,5 45
Mechanische Werte Harte-SchweiBzustand 270 HB
Harte, kaltverfestigt 380 HB
Harte, ausgehartet” 390
* 2 h 900 °C/Luft
p ; Warmhdrte
Gefluge Austenit . 400 ausgehdrtet 900°C/Luft, 2 h—
W '
5 300 l‘(am
£ | I
@ 200 Schweiflzustand
ﬁ‘:"
T 100
£
&

0
0 100 200 300 400 500 600 650
Priftemperatur in °C
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Fe 48 R — 160

Normzeichen DIN 8555

E10 —UM—50—F

Eigenschaften und Verschlei3fest, besonders geeignet flr Auftragungen, die schmirgelndem Verschleif3
Anwendungsbereich ausgesetzt sind. _ . . .
Beispiel: Baggerzahne, Baggereimerschneiden, Férderschnecken (Zementindustrie),
Mischerschaufeln, Decklagen auf Mn-Hartstahl.
Pufferlage auf vergitbaren Stahlen:

4370B
4370R
4370R160
Chemische C Si Mn Cr Ni Mo
Zusammensetzung 2.4 15 10 o5
Mechanische Werte Harte-SchweiBzustand 48-50 HRC
Gefiige Ferrit + Karbide 60
50
"'\
40
& N
=
o 30
%
20
Warmhiérte')
10
0

O 100 200 300 400 500 600
Temperatur in “C

1 SchweiBzustand
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Gefluge

Fe S5SR — 180

DIN 8555

E10 UM __55—G

VerschleiBfest, besonders geeignet fir Auftragungen, die starkem, schmirgelndem
VerschleiBB durch mineralische Stoffe ausgesetzt sind.

Beispiel: Mischerfligel, Ruhrarme, Férderschnecken, Koksofenschlitten, Schittelrutschen,
Ladeschaufeln, Kohlepflige, Kohlehobel, Brecherwalzen.

Vorwarmung: 400°C, Arbeitstemperatur: 300°C.

C Si Mn Cr Ni Mo
3,6 1,0 0,4 31
Harte-SchweiBzustand 55 HRC
Ferrit Karbide 60 —
H"“\
” Rﬁ\
40 \_.
Q
g
£ 30
el
=
{0
T ap
Warmhiirte')
10

0
0 100 200 300 400 500 600
Temperatur in °C

") SchweiBzustand
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600 R - 160

Normzeichen DIN 8555 Werkstoffnummer
E6 — UM —60 1.4718
1.4718
Eigenschaften und VerschleiB3fest, geeignet fir Auftrag- und ReparaturschweiBungen an Schnittwerkzeugen,
Anwendungsbereich Erdbewegungsmaschinen, Matrizen.
Pufferlagen:
4370 B
4370 R
4370 R — 160
Chemische C Si Mn Cr Ni Mo \%
Zusammensetzung 0.6 ~2.5 05 9 -
Mechanische Werte Harte-SchweiBzustand 58 HRC
Gefige Martensit + Karbide 70
50 —
"\.\
50 [
\
Q40 ™~
£
oL
£ 30 L
T
20
Warmharte')
10
0

0 100 200 300 400 500 800 70O 800
Temperatur in °C

'y Schweillzustand
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68R - 190

Normzeichen DIN 8555
E10 — UM —70

Eigenschaften und HochverschleiBfest gegen Schlagen, Reiben und Schmirgeln bei hohen Temperaturen.
Anwendungsbereich Reparaturen und Auftragungen von Stachelbrechern, Pressenschneckenképfen und
Baggerteilen — Kohlepfligen.
Vorwarmtemperatur: ca. 600°C
Arbeitstemperatur: ca. 500-600°C
Abkuhlen: unter Warmeisolation
Bearbeitung: nur durch Schleifen méglich.

Chemische C Si Mn Cr Ni B Nb
Zusammensetzung 4.8 38
Mechanische Werte Harte-SchweiBzustand 67-70 HRC
.. , . , , 70
Gefluge Ferrit + Karbide + Borideutektikum
60 s
50

-y
=]

Héarte in RO
T
&

M2
=1

Warmhiirte')

L
o

00 100 200 300 400 500 600 700 BOO 800
Temperatur in “C
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7. Stabelektroden — Kobaltbasis
(Ventilsitze far Verbrennungsmaschinen)

Artikel-Bezeichnung
Co6 R—140
Co12R—160

Co1—180



Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

Geflige

DIN 8555

E20 — UM —350 — CTZ

SchweiBgut korrosionsbestandig und warmfest, zunderbesténdig bis 900 °C.
Zum SchweiBen auf HeiBdampfventilen, AuslaBventilen, Lochdornen, Schmiedegesenken,
Warm-Abg ratsch nitten.

Vorwarmtemperatur: 400-600°C, je nach Grundwerkstoff
Abkulhlung: je nach WerkstiickgréBe, Ofen oder isolierend.

Co21R— 140

C Si Co Cr Ni Mo Fe
0,25 Rest 27 3 5 <2
Harte 35 HRC
Austenit
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Stabelektroden — Kobaltbasis
(Ventilsitze fir Verbrennungskraftmaschinen)

ELEKTRODE 6, 12, 1 und 21 sind austenitische Legierungen auf Kobaltbasis mit
eingelagerten harten Wolfram-Chrom-Sonderkarbiden, die einen groBen VerschleiB-
widerstand auch bei hohen Temperaturen aufweisen. Sie bieten auBerdem gute
Korrosions- und Zunderbesténdigkeit bei hoher Warmharte. Insbesondere werden diese
Legierungen in solchen Fallen eingesetzt, bei denen neben rein mechanischem VerschleiB3
noch Korrosion, Erosion oder Kavitations- oder Verzunderungsbeanspruchung vorliegen.
Als spannungsausgleichende Zwischenschicht bei vergtitbaren Stahlen und StahlguB-
sorten empfehlen sich ein bis zwei Lagen ELEKTRODE 4370 oder 4337.

Die Vorwarm- und Arbeitstemperatur richtet sich nach dem Grundwerkstoff, meistens
400°C bis 600°C; die Warmenachbehandlung erfolgt wie beim Grundmaterial.

Bei austenitischen sowie unlegierten oder niedriglegierten Stahlen erfolgt langsame
Abklhlung im Ofen oder unter warmeisolierenden Stoffen. Die Harte des SchweiBgutes
wird durch die Warmebehandlung nur geringfligig beeinfluBt. Ein Weichglihen ist nicht
maoglich.
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Co6 R— 140

Normzeichen DIN 8555 AWS
E 20— UM —40CTZ E CoCr—A
Eigenschaften und SchweiBgut korrosionsbestandig, hochwarmfest, verschleiBfest, hitzebestandig.
Anwendungsbereich Zunderbestandig bis 900°C.
Auftragungen an AuslaBventilen flr Dieselmotore, Sdurearmaturen, PreBdornen,
Séageblattern.

Vorwarmung: 400-600°C, je nach Grundwerkstoff
Warmenachbehandlung: entsprechend Grundwerkstoff.

Chemische C Si Mn Cr Co w Fe
Zusammensetzung 10 13 o7 Rest 4 -
Mechanische Werte Harte 38 HRC
. L . 50
Geflige Austenit mit Karbiden
40 /.
% M\"“--..\_-
£ 30 ]
& ™
Bl
T 20
Warmhdrte')
10
0

0 100 200 300 400 500 600 700 800
Temperatur in °C
") Schweiflzustand
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Co12 R — 160

Normzeichen DIN 8555 AWS

E 20 — UM —50 CTZ E CoCr—B
Eigenschaften und SchweiBgut korrosionsbestandig, hochwarmfest, verschleiBfest, hitzebestandig.
Anwendungsbereich Zunderbesténdig bis 900°C.

Auftragungen an AuslaBventilen fir Dieselmotore, Warmarbeitswerkzeugen, Panzerung
von chemischen Apparaten und Maschinenteilen.

Vorwarmung: entsprechend Grundwerkstoff 400-600 °C

Wéarmenachbehandlung: gemafi Grundwerkstoff.

Chemische C Si Mn Cr w Co Fe
Zusammensetzung 1,9 13 1,0 28 9,0 Rest <2,0
Mechanische Werte Harte 48 HRC
Gefluge Austenit mit Karbiden 60
50 =
""'Il-\
a0
&) T
o
c N
< 30
=
B
)
10 Warmharte')
0

0 100 200 300 400 500 600 700 800
Temperatur in °C
"} Schweilzustand
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte
Warmharte Harte
HRC

Gefluge

Co1—180

DIN 8555

AWS

E20 — UM —60CTZ

E CoCr—C

SchweiBgut korrosionsbestandig, hochwarmfest, verschleiBbesténdig, hitzebestandig.
Zunderbestandig bis 1000 °C.
Auftragungen von Ventilschaftenden, Erdbohrwerkzeugen, Extruderschnecken, Férder-

schnecken, Mahl- und Kollergangen.
Vorwarmung: je nach Grundwerkstoff 400-600 °C

Wéarmenachbehandlung: gemafi Grundwerkstoff.

C Si Mn Cr Co w Fe
2,6 1,3 1,0 30 Rest 14,0 <2,0
Praftemperatur 20°C 100°C 200°C 400°C 700°C

58 56 55 50 37
Austenit mit Karbiden 60 —
0
50 -...,_\
i
@ <
T
£ 30
&
r‘(ﬁ
T 20

10

Warmhirte
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8. Stabelektroden fir die GuBeisenkaltschweiBung
Artikel-Bezeichnung

50— G

100 — G



Stabelektroden far die GuBeisenkaltschweiBung

Beide Elektroden-Typen sind sowohl fur die GrauguBkaltschweiBung an
GuBeisen, schwarzem und weiBem TemperguB, SpharoguB und austenitischem GuBeisen
als auch fur Verbindungen von GuBeisen mit anderen Werkstoffen wie Stahl, Kupfer,
Monell usw. geeignet.

Um die RiBgefahr durch zu hohe Spannungen zu vermeiden, ist es ratsam, die Warme-
einbringung mdglichst niedrig zu halten (Strichraupen-SchweiBung) und die Spannungen
durch leichtes Himmern der SchweiBraupen abzubauen.

Eine langsame Abklhlung im Ofen oder durch isolierende Abdeckung mit Sand bzw.
Kieselgur ist von zusatzlichem Vorteil.

Die Nahtzeichnung bei einer GleichstromschweiBung am Minus-Pol ist flach, am Plus-Pol
gewdlbt. Das SchweiBgut ist gut spanabhebend zu bearbeiten.

62



Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

50 G
100 G

Mechanische Werte

Gefluge

Warmebehandlung

Stabelektrode fur die GuBeisen-KaltschweiBung, TemperguB, austenitischen GuBeisen,

50-G
100 - G

SphéroguB.
C Si Mn Cr Ni Fe
0,8 0,3 0,5 — 50 Rest
0,8 0,3 0,5 — 95 3

Harte 50 G 160-180 HB

Harte 100 G 150-190 HB

Austenit

Vorwéarmung: Keine.

Bei extremen Wandstarken 100-200°C.
Warmeeinbringung geringhalten (mit Zwischenabkuhlung).

Spannungen durch leichtes Himmern abbauen (geringe RiBgefahr).
Spanabhebend bearbeitbar.
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9. Fulldraht-Elektroden fir die Auftrags- und
ReparaturschweiBung

Artikel-Bezeichnung

200K
250 K
300
450
600

55

60

61
657
69

WZ 50
WZ 59
1

6

12

21

C

OA
606



Falldrahtelektroden far die Auftrags- und
ReparaturschweiBung

Fulldrahtelektroden werden durch Formung von Blechstreifen zu Réhrchen bzw.
Fualldrahten hergestellt. Wahrend des Walzvorganges wird eine der Qualitat
entsprechende Fullung zugegeben.

Haupteinsatzgebiet von Réhrchendréhten ist das umfassende Feld der Auftragstechnik,
bei der die hohe Abschmelzleistung wirtschaftliche Vorteile bietet.

AuBerdem kénnen Legierungstypen hergestellt werden, die als Massivdraht nicht
produzierbar sind.

Durch die hohe Abschmelzgeschwindigkeit sind Fulldréhte allen herkémmlichen
LichtbogenschweiBungen in ihrer Wirtschaftlichkeit weit Gberlegen.

Die Mindung der Drahtpistole sollte vom Basiswerkstoff nicht mehr als 35-40 mm
entfernt gehalten werden, damit gentigend elektrische Energie zum Aufschmelzen des
R&hrchens zur Verfligung steht.

Fulldréhte lassen sich im Schutzgas, UP-Verfahren sowie im offenen Lichtbogen (Open-
arc) mit Gleichstrom am Plus-Pol verschweif3en.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Mechanische Werte

200 K

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 8 — 200 kncz

1.4370

selbstschitzend

Das vollaustenitische SchweiBBgut des hochlegierten Filldrahtes ist nichtrostend,
kaltverfestigend, amagnetisch und hitzebestandig bis 850°C. Besonders geeignet flir Auf-
tragungen an Teilen, die im Einsatz kaltverfestigen, und fir dehnfahige Zwischenlagen
vor Hartauftragungen. Durch die hohe Dehnféhigkeit des SchweiBgutes kénnen schwer
schweiBBbare und stark aufhértende Stahle sowie Mn-Hartstahl mit hoher RiBsicherheit
verbunden werden.
VerbindungsschweiBen an Mn-Hartstahl und schwer schweiBbaren Stahlen, Pufferschicht
vor Hartauftragungen, Auftragungen fiir schlagbeanspruchte Teile.

C Si Mn Cr Ni
0,12 0.5 6,0 19 9
Zugfestigkeit min. 580 N/mm=
Dehnung (ds) min. 40%
Harte ca. 180 HB
Harte kaltverfestigt ca. 350 HB

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

250 K

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 8 — 250 kn

selbstschitzend

Austenitischer hochmangan- und chromlegierter F{illdraht. Das Schweifigut ist rost-

bestdndig, amagnetisch und hat eine hohe Zdhigkeit. Es 1dBt sich autogen nicht
schneiden. Die Stdrke der Auftragsschicht kann nach Bedarf gewdhlt werden.

ELEKTRODE 250 K eignet sich filir Auftragungen, die hdchstem schlagendem Verschleih
und Druck ausgesetzt sind. 250 K ist aufgrund seiner Lage im Schaeffler-Diagramm

besonders filir Zwischenlagen bei Auftragung auf alten Hartlegierungen geeignet. Durch
Kaltverfestigung steigt die Hdrte des Schweifiqutes auf ca. 500 HB an.
Verschleiffeste Auftragungen an Schienen, Brechhdmmern, Brecherbacken, Bagger-

zédhnen, Ringen von Drehdfen, Walzen, Hochofenglocken usw.

C Si Mn Cr Ni Mo v
0,4 0,5 15,0 14,0 1,0 05 0,2
220-250 HB

450-500 HB nach Kaltverfestigung

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

300

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 1 — 300

selbstschitzend

Niedriglegierter Fiilldraht fiir Auftragschweilungen mittlerer Hirte.

Das Schwei3gut ist zdh und riffrei.

Die Stidrke der Auftragsschicht kann je nach Bedarf gewihlt werden.

Die Zwischenlagentemperatur sollte max. 250°C betragen.
ELEKTRODE 300 eignet sich ausgezeichnet fiir Pufferlagen vor Hartauftragungen.

Das Schweillgut ist schmiedbar und spangebend bearbeitbar.
Seilrollen, Schienen, Kupplungen, Stiitzrollen von Raupenfahrzeugen, Kranbahnrider,

Wellen usw.
C Si Mn Mo Cr
0,10 0.5 1,75 0,4 1,5
280-325 HB

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

450

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 1/2 — 450

selbstschitzend

Niedriglegierter Fulldraht far AuftragschweiBungen an Teilen, die einer starken Schlag-

und StoBbeanspruchung ausgesetzt sind, sowie bei Werkstlicken, die Metall auf Metall-
verschleiB3 bei hohen Driicken ausgesetzt sind. Die Starke der Auftragsschicht kann nach
Bedarf gewéahlt werden. Fir die SchweiBung sollte die Zwischenlagentemperatur
max. 250°C betragen. Das SchweiBBgut ist sehr zah und 148t sich noch spanabhebend

mit Hartmetallwerkzeugen bearbeiten.

Leitrader, Seilrollen, Radkranze, Kettenglieder der Eimerkettenbagger usw.

C Cr Mo \%
0,20 4,5 0,3 0,2
430 — 480 HB

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

600

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 6 — 60

selbstschiitzend

Legierter basischer Filldraht flr abrieb- und schlagfeste Panzerungen an Bau- bzw.

Maschinenteilen. Trotz der hohen Harte ist das SchweiBgut besonders z&h. Es ergibt eine
riBfreie Auftragung. Bei schweiBempfindlichen Grundwerkstoffen ist eine duktile Puffer-
lage erforderlich — z. B. mit ELEKTRODE 200 K, 250 K. Bei alten Auftragungen wird

eine Zwischenlage mit 250 K empfohlen.
Hammer, Baggerzédhne, Brecherwalzen, Schlager, Kollergédnge, Bohrgestange, Kies-

pumpen, Férderschnecken, Kohlenhobler usw.

C Mn Cr Mo \
0,5 3,0 6,5 0.8 0,4

55-58 HRC (650 HV)

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

55

DIN 8555 Werkstoffnummer
E10—55
selbstschitzend

Ein hoch Cr-legierter Fllldraht fur die Auftragung auf Teilen, die starkem, schmirgelndem
VerschleiB3 durch mineralische Stoffe ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist rostbesténdig.
Die Auftragung sollte in 2-3 Lagen mit max. 8 mm Stérke vorgenommen werden. Die
besten Ergebnisse erhalt man bei einer Zwei-Lagen-SchweiBung. Das SchweiBgut sollte
weniger auf StoB und Schlag beansprucht werden.

Pumpenteile, Mischerflligel, Riihrarme, Betonpumpen, Férderschnecken, Koksofenschlitten
usw.

Cc Cr
4,7 28,5
58 — 60 HRC

Auch als Schutzgas- oder UP-SchweiBung geeignet.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

60

DIN 8555

Werkstoffnummer

Sonderlegierung

selbstschiitzend

Hoch C-, Cr-, Nb-legierter Fulldraht fur die Auftragung auf Teilen, die sehr starkem,
schmirgelndem Mineralverschlei3 ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist rostbestindig und
besteht aus sehr harten Cr- und Nb-Karbiden. Die Auftragung sollte max. 8 mm in

2 Lagen betragen.
Fur StoB- und Schlagbeanspruchung ist das SchweiBgut weniger geeignet.

Bei empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bei Vorhandensein alter Hartauftragungen
empfiehlt sich eine duktile Zwischenauflage mit ELEKTRODE 250 K.

Mischerfligel, Stachelwalzen, Zement- und Betonpumpen, Baggerzadhne, Schlacken-

brecher, Koksofenschlitten, Hochofenglocken usw.

C Cr Nb
5,0 22,0 7
61 -63 HRC

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht geeignet.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

61

DIN 8555

Werkstoffnummer

Sonderlegierung

selbstschiitzend

Hoch C-, Cr-, Nb-legierter Fulldraht mit eingelagerten Spezialkarbiden, die einen zuséatz-

lichen, hochwirksamen VerschleiBschutz bilden.

Die sehr hohe Hérte der Spezialkarbide zusammen mit den kubischen Niobkarbiden
bilden einen optimalen Schutz gegen schmirgelnden, mineralischen Verschlei3.

Es sollten nicht mehr als 2 Lagen geschweifB3t werden.

Ziegelindustrie, Bergbau, Sand- und Kiesbaggereien, Zement- und Betonindustrie.
Geeignet fur Férderschnecken, Zementpumpen, Mischerfligel, Rihrwerk sowie

Baggerspitzen.
C Cr Nb Sonstige
53 22,0 7 3,5
63 — 66 HRC

Auch als Schutzgas- oder UP-SchweiBung geeignet.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

65 Z

DIN 8555 Werkstoffnummer

Sonderlegierung

selbstschiitzend

Hoch C-, Cr-, Mo-, Nb-legierter Fllldraht, dessen SchweiBgut aus duBerst harten
Cr-Nb-Mo-Karbiden besteht. Durch den hohen Prozentsatz an Legierungsbestandteilen
eignet sich ELEKTRODE 65 Z fur extrem harte Panzerungen an Teilen, die &uBerst
starkem, schmirgelndem MineralverschleiB3 unterliegen. Der VerschleiBwiderstand bleibt
bis zu 600°C erhalten. Es sollten nicht mehr als 2 Lagen aufgetragen werden.
Férderschnecken, Ruhrwerke, Klinkerbrecher, Hochofenglocken, Mischerfliigel, Zement-
und Betonpumpen, Feuerroste, Kies- und Waschanlagen, Erzaufbereitungsanlagen usw.
Besonders fir glihenden Koks und Schlacke.

C Cr Mo Nb W \Y
55 21,0 7,0 7,0 2,0 1,0
63-65 HRC

Auch als Schutzgas- oder UP-SchweiBung geeignet.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Hirte des
SchweiBgutes

69

DIN 8555

Werkstoffnummer

Sonderlegierung

selbstschiitzend

HochverschleiBfester Werkstoff mit einer groBen Anzahl eingelagerter Cr- und
Nb-Karbide sowie extraharter Metallboride. Die Legierung widersteht héchstem

schmirgelndem mineralischem VerschleiB3. Durch die hohe Hérte ist eine Vorwarmung des

Grundwerkstoffes angebracht.

Die Auftragung sollte maximal 2 Lagen betragen.
Die Legierung ist hochwarmfest und kann fir Anwendungen bis 600 °C eingesetzt

werden.

Sand- und Kiesbaggerei, Zement- und Betonindustrie, Bergbau, Mischerflligel, Bagger-

spitzen, Brechersterne, Sinterroste, Stachelbrecher.

C Cr Nb B
5.2 32 5,2 2,4
68 — 70 HRC
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

WZ 50

DIN 8555

Werkstoffnummer

E3—45t

1.2567

selbstschitzend

C-, Cr-, W-, V-legierter Fulldraht fur die AuftragschweiBung an Werkzeugen aus
artgleichem Warmarbeitsstahl oder zum Panzern der Arbeitsflachen von Warmarbeits-
werkzeugen aus niedriglegierten Stahlen. Das SchweiBgut 148t sich noch spangebend

bearbeiten.

Warmschnitte, Matrizen, Stempel, Schlaggesenke, Schmiedegesenke, Dorne.
Bei Werkzeugen aus niedriglegierten Stahlen wird der Grundwerkstoff auf 150-300°C
vorgewarmt. Werkzeugstahle werden auf 300-400°C vorgewarmt, und die Temperatur

wird wahrend des SchweiBvorganges gehalten.

Cr

0,25

2,5

0,6

SchweiBzustand

Angelassen
Weichglihen
Hérten

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.

ca. 48-50 HRC
50-52 HRC

(2-4 Std. 800-850°) Ofenabkiihlung 250 HB
1080°C Ol oder Druckluftabkihlung 45-48 HRC
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

Wz 59

DIN 8555

Werkstoffnummer

E4—60ts

selbstschitzend

VerschleiB3- und warmfester Auftragswerkstoff in Schnellarbeitsstahlgite.

Fir Instandsetzungsarbeiten und Neufertigung von Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen,
Gesenken, Stempeln, Matrizen, PreBdornen.
Bei Werkzeugen aus niedriglegierten Stahlen wird der Grundwerkstoff auf 300-450°C

vorgewarmt. Warmarbeitsstdhle werden auf 450-600 °C vorgewarmt. Die Temperatur ist
wéahrend des SchweiBens zu halten. Auf langsame Abkuhlung ist zu achten.

0,6

4,5

3,5

Nach dem SchweiBen und Luftabkihlung 58-60 HRC

Angelassen (2 Std. 530°C) und Luftabkihlung 59-61 HRC
Weichgegliht (3 Std. 800°C) und Ofenabkihlung 250 HB

Gehartet (1200°C Ol oder Luft) 56-58 HRC

Auch als Schutzgas- oder UP-Draht lieferbar.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

DIN 8555 Werkstoffnummer
E 20— 55 ctz
AWS E CoCr —C

ELEKTRODE 1 setzt ein austenitischer SchweiBgut mit einer groBen Anzahl
eingelagerter Karbide ab, das der Legierung STELLIT 1 entspricht.

Diese Legierung ist sehr hart, warmfest, hitzebestdndig und duBerst abriebbestdndig.
Aufgrund seiner groBen Hdrte ist das Schweifgut nur noch schleifend bearbeitbar.
Es ist korrosionsfest, speziell gegen reduzierende Sduren, und zunderbestdndig

bis ca. 1000°C.

Mahl- und Kollergdnge, Verschleifringe, Greiferzdhne, Baggerzdhne, Verschleifelemente

in der chemischen Industrie.

2,5 30

12

Rest 5

54-56 HRC 20°C
ca. 46 HRC 400°C
ca. 43 HRC 600°C
ca. 34 HRC 800°C
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

DIN 8555 Werkstoffnummer
E 20 —45ctz
AWS E CoCr—A

Das SchweiBgut bildet eine zdhe Kobaltbasislegierung von austenitisch, ledeburitischer
Struktur mit eingelagerten Cr-W-Karbiden, welches neben hoher Abrieb- und Korrosions-
bestandigkeit besonders harten Schldgen sowie extremen Temperaturwechseln widersteht.
Diese Kobalthartlegierung ist wegen ihrer groBen Zahigkeit mit Hartmetallwerkzeugen

noch spanabhebend bearbeitbar.

Die vorgenannten Eigenschaften machen Elektode

AufschweiBen bei Dampfventilen, Warmschermessern, WarmpreBmatrizen,

Hochtemperaturfliissigkeitspumpen.

6 besonders empfehlenswert zum

Fe

41-43 HRC 20°C
ca. 36 HRC 300°C
ca. 29 HRC 600°C

Auch als LC-Qualitat mit niedrigerem C-Gehalt
mit 0,8% C lieferbar
mit 37-40 HRC.
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

Druckfestigkeit

12

DIN 8555 Werkstoffnummer
E 20 — 50 ctz
AWS E CoCr—B

Der Filldraht setzt eine Kobaltbasislegierung von austenitisch, ledeburitischer Struktur ab,
die dem bekannten STELLIT 12 entspricht. Diese bietet hohen Widerstand gegen Abrieb,
aber auch Zahigkeit und Widerstand gegen Temperaturwechsel neben der &uBerst hohen

Korrosionsfestigkeit.

Besonders geeignet fir Bearbeitungswerkzeuge fir Hartholz-, Papier- und Kunststoff-

industrie, Zerkleinerungshdmmer, Ventilspindeln, Erdbohrer.

Co

Fe

1,4 30

Rest

45-47 HRC 20°C
ca. 36 HRC 300°C
ca. 32 HRC 600°C

1400 N/mm?=
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

21

DIN 8555 Werkstoffnummer

E 20 — 30 zct

Bei diesem Fulldraht von austenitischem Geflige wird das zaheste, korrosions-
bestandigste und warmfesteste SchweiBgut der gédngigen Kobaltbasislegierungen
abgesetzt. Es ist gut spanabhebend bearbeitbar.

ELEKTRODE 21 wird da eingesetzt, wo Korrosion, hohe Temperaturen und Schlag-
beanspruchung auftreten, z. B. Warmstanzwerkzeuge, AuslaBventile, Armaturen.

0,25 27 55 Rest 5

oo

30-35 HRC bei 200°C je nach Grundwerkstoff
ca. 280 HB bei 300°C

Durch Verfestigung bis zu 45 HRC aufhartend.

80



Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

DIN 8555

Werkstoffnummer

E 23 — 200 ckt

Das SchweiBgut entspricht der bekannten Hastelloy-C-Legierung. Diese ist sowohl in
oxidierender als auch reduzierender Umgebung korrionsbestandig. Die Legierung ist
auBerordentlich zah und verfestigt sich durch Schlagbeanspruchung bei hohen
Temperaturen auf ca. 400 HB ohne Deformierung des SchweiBgutes.

Daher ist Elektrode

C besonders geeignet flr SchweiBungen an Warmschermessern,

Gesenken, Hammersatteln, WarmpreBstempeln, Warmlochdornen.

C Cr Mo w Ni Fe
0,06 16 17 4,5 Rest 5
Als Sonderlegierung gibt es auch die Variante Elektrode CcCoO
geman der AWS-Norm: E Ni Mo Cr — 1
C Cr \% Mo W Co Ni Fe
0,12 15 0,35 17 25 Rest 5
und die Variante Elektrode C4
C Cr Mo Co Ti Ni Fe
0,03 16 16 2 + Rest 5




Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBBgutes

Bemerkung

OA

DIN 8555

Werkstoffnummer

E21 —70z

Mit Wolframschmelzkarbid gefullter R6hrchendraht fur die halbautomatische Auftrag-
schweiBung an Werkstlicken, die hdchstem schmirgelndem VerschleiBB ausgesetzt sind.
Bergbau, Steinindustrie, Tiefbohrtechnik, Tunnelvortriebsmaschinen.

60% W.C KorngréBe 0,3-0,7 mm

40% Matrix C, Fe, W

ca. 63-66 HRC Harte der Karbide 2000-2400 HV

Dieser Fulldraht entspricht den bekannten, mit Wolframschmelzkarbid gefullten Réhrchen,
die normalerweise autogen aufgeschweifB3t werden. Es ist bei der Verarbeitung darauf zu

achten, den Lichtbogen so einzustellen, daB der Tropfenlbergang grobtropfig ist. Es wird
damit vermieden, daB ein zu groBer Teil der Karbide vom Lichtbogen aufgeschmolzen

wird (Schmelzpunkt W.C 2800°C).
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Normzeichen

Eigenschaften und
Anwendungsbereich

Chemische
Zusammensetzung

Harte des
SchweiBgutes

606

DIN 8555

Werkstoffnummer

E6—60

selbstschitzend

C-, Cr-, Mn-legierter Fulldraht fir z&hharte und abriebfeste Auftragungen.
Far das AuftragschweiBen an Bau- und Maschinenteilen, die Reibverschlei3 und groBer
Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, wie Baggerzahne, -schneiden, Brecherbacken,

Schlager, Prallplatten usw.

Si

Mn

Cr

0,6

0,9

2,5

4,5

55 — 58 HRC (610 — 680 HV)
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10. Verwendungshinweise und technische Daten



Nichtrostende Stahle -

SchweiBelektroden

SchweiBelektrode
Werk- Kurzzeichen Daten- Daten-
stoff artgleich/ blatt héher legiert blatt
Nr. artéahnlich Seite Seite
1.4000 X 7Cr 13 4009 - B 2 4842 -B,82-B 25, 28
1.4001 X7Cr14 4009 - B 2 4842 -B, 82 -B 25,28
1.4001 G-X7Cr 13 4009 -B 2 4842 -B, 82 - B 25, 28
1.4002 X7 CrAl 13 4009 - B 2 4842 - B, 82 -B 25,28
1.4006 X10Cr 13 4009 - B 2 82-B 28
1.4006 G-X10Cr 13 4009 -B 2 82-B 28
1.4008 G-X12Cr 14 4009 - B 2 4351 -B,82-B 3,28
1.4016 X8Cr17 4502 - B 4 4316 - B*, 4551 - B* 6,7
1.4021 X20Cr13 4009 - B 2 82 -B 28
1.4024 X15Cr13 4009 - B 2 82-B 28
1.4027 G-X20Cr 14 4009 - B 2 82-B 28
1.4086 G-X120 Cr 29 _ _ _ _
1.4104 X 12 CrMoS 17 _ _ _ _
1.4106 X 10 CrMo 13 4009 - B 2 _ _
1.4106 G-X10 CrMo 13 4009 - B 2 _ _
1.4112 X 90 CrMoY 18 _ _ _ _
1.4113 X6 CrMo 17 - 4316 - B*, 4551 - B* 6,7
1.4120 X 20 CrMo 13 _ _ _ _
1.4122 X35 CrMo 17 4115-B 5 _ _
1.4122 G-X 35 CrMo 17 4115-B 5 - -
1.4133 X1 CrMo 28 2 - 4653 - B, 4653 - R 16
1.4138 G-X120 CrMo 29 2 - _
1.4300 X12CrNi 188 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B*, 4576 - B*, 4430 - B* 7,10, 8
1.4301 X5CrNi 189 4316 - B, R, R 140 6 4551 - 13*, 4576 - B*, 4430 - B* 7.10,8
1.4303 X5CrNi 19 11 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B*, 4430 - B*, 4576 - B* 7,8,10
1.4306 X2CrNi 189 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B*, 4430 - B*, 4576 - B* 7,8,10
1.4307 X8CrNi12 12 4316 - B, R, R 140 6 — _
1.4308 G-X6CrNi 189 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B*, 4430 - B*, 4576 - B* 7,8,10
1.4310 X12CrNi177 — _ _ _
1.4311 X2 CrNiN 18 10 4316 - B, R, R 140 6 4551 -B, R, R 140 7
1.4311 G-X 2 CrNiN 18 10 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B, R, R 140 7
1.4312 G-X10CrNi 188 4316 - B, R, R 140 6 4551 - B, R, R 140 7
1.4313 X5CrNi 13 4 4351 -B 3 _ _
1.4313 G-X5CrNi13 4 4351 -B 3 _ _
1.4336 G-X20 CrNi 24 8 4820 - B, R 22 4337 - R, R 140 14
1.4339 G-X 32 CrNi 28 10 4337 - R, R 140 14 _ _
1.4340 G-X40 CrNi 27 4 4820 - B, R 22 4337 - R, R 140 14
1.4347 G-X8CrNi267 4820 -B, R 22 4337 - R, R 140 14
1.4401 X 5 CrNiMo 18 10 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4404 X 2 CrNiMo 18 10 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4406 X 2 CrNiMoN 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4406 G-X2 CrNiMo N 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4407 G-X 5 CrNiMo 13 4 4351 -B 3 - -
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4410 G-X 10 CrNiMo 18 9 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4417 X 2 CrNiMoSi 19 5 - 4576 - B, R, R 140 10
1.4417 G-X 2 CrNiMoSi 195 - 4576 - B, R, R 140 10
1.4429 X 2 CrNiMoN 18 13 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4429 G-X 2 CrNiMoN 18 13 4430 - B, R, R 140 8 4440 - B, R, R 140 12
1.4435 X 2 CrNiMo 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B*, 4440 - B* 10, 12
1.4436 X 5 CrNiMo 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B*, 4440 - B* 10, 12
1.4437 G-X 6 CrNiMo 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B*, 4440 - B* 10, 12

* Auch als R-, R-140-Typen
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Nichtrostende Stahle -

SchweiBelektroden
Stahl - StahlguB SchweiBelektrode
Werk- Kurzzeichen IDDate r— ELEKTRODE Daten-
stoff artgleich/ blatt héher legiert blatt
Nr. artahnlich Seite Seite
1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4440 - B, R, R 140 12 - _
1.4439 X3 CrNiMoN 17 135 4440 - B, R, R 140 12 - _
1.4446 G-X2 CrNiMoN 17 13 4 4440 - B, R, R 140 12 - _
1.4448 G-X 6 CrNiMo 17 13 4440 - B, R, R 140 12
1.4449 X 5 CrNiMo 17 13 4440 - B, R, R 140 12
1.4449 G-X5 CrNiMo 17 13 4440 - B, R, R 140 12
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5 4462 - B, R 11 4455 - B, R 13
1.4460 G-X 8 CrNiMo 27 5 4462 - B, R 1 4455 - B, R 13
1.4465 X 2 CrNiMoN 25 25 4653 - B, R 16
1.4465 G-X 2 CrNiMoN 25 25 4653 - B, R 16
1.4466 X 2 CrNiMoN 25 22 4653 - B, R 16
1.4500 G-X 7 NiCrMoCuNb 2520 | 4539 -B, R 15 4653 -B, R 16
1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18 4539 - B, R 15 4653 - B, R 16
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18 4539 - B, R 15 4653 - B, R 16
1.4510 X8CrTi 17 4502 - B 4 4551 - B, R, R 140 7
1.4511 X8 CrNb 17 4502 - B 4 4551 -B, R, R 140 7
1.4512 X5CrTi 12 4370 - B, R, R 160 21
1.4531 G-X 2 NiCrMoCuN 20 18 4539 - B, R 15 4653 - B, R 16
1.4535 X 90 CrCoMoV 17 _ _ _ _
1.4536 G-X 2 NiCrMoCuN 25 20 4539 - B, R 15 4653 - B, R 16
1.4539 X 2 NiCrMoCu 25205 4539 -B, R 15 4653 -B, R 16
1.4541 X 10 CrNiTi 189 4551 - B*, 4316 - B* 7,6 4576 - B, R, R 140 10
1.4550 X 10 CrNiNb 18 9 4551 - B*, 4316 - B* 7,6 4576 - B, R, R 140 10
1.4552 G-X7 CrNiNb 189 4551 - B*, 4316 - B* 7,6 4576 - B, R, R 140 10
1.4558 X 2 NiCrAlITi 32 20 625 -B 18
1.4571 X 10 CrNiMoTi 18 10 4576 - B, R, R 140 10 4455 - B, R 13
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4577 X 5 CrNiMoTi 25 25 4653 - B, R 16
1.4580 X 10 CrNiMoNb 18 10 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4581 G-X 7 CrNiMoNb 18 10 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4582 X 4 GrNiMoNb 25 7 4462 - B, 4462 - R 11 4455 - B, R 13
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4583 G-X 7 CrNiMoNb 18 12 4430 - B, R, R 140 8 4576 - B, R, R 140 10
1.4585 G-X 7 CrNiMoCuNb 18 18 | 4539 -B, R 15 4653 - B, R 16
1.4586 X 5 NiCrMoCuNb 22 18 4539 -B, R 15 4653 -B, R 16
1.4587 X 5 CrNiMoNb 25 25 4653 - B, R 16
1.4588 G-X 7 CrNiMoNb 25 25 - 4653 - B, R 16
1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 82-B 28 625 -B 18
2.4640 NiCr 15 Fe 82-B 28 625-B 18
2.4816 NiCr 15 Fe 82-B 28 625-B 18
2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb 625 -B 18 _ _
2.4858 NiCr 21 Mo 4653 - B, R 16 _ _

Auch als R-, R-140-Typen
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Hitzebestandige Stahle -

SchweiBelektroden
Stahl - StahlguB SchweiBelektrode
Werk- Kurzzeichen Date - ELEKTRODE Daten-
stoff artgleich/ blatt héher legiert blatt
Nr. artdhnlich Seite Seite
1.4710 G-X30CrSi6 4716 - B 20 4370 - B*, 4829 - B* 21,23
1.4712 X10CrSi6 4716 -B 20 4370 - B*, 4829 - B* 21,23
1.4713 X 10 CrAl 7 4716 -B 20 4370 - B*, 4829 - B 21,23
1.4724 X 10 CrAl 13 4820 - B*, 4829 - B 22,23
1.4729 G-X45CrSi 13 4820 - B*, 4829 - B 22,23
1.4740 G-X40 CrSi 17 4820 - B*, 4829 - B* 22,23
1.4741 X10CrSi 18 4820 - B*, 4829 - B* 22,23
1.4742 X 10 CrAl 18 4820 - B*, 4829 - B 22,23
1.4745 G-X40 CrSi 23 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4762 10 CrAl 24 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4776 G-X40CrSi 29 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4816 NiCr 15 Fe 82-B 28 . -
1.4821 X 20 CrNiSi 25 4 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4822 G-X40 CrNi 24 5 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4 4820 - B, R, R 140 22 4842 - B, R 25
1.4825 G-X25 CrNiSi 189 4316 - B, R, R 140 6 4370 - B*, 4829 - B* 21,23
1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9 4829 - B, R, R 140 23 4842 Mn - B 26
1.4827 G-X 8 CrNiNb 19 10 4316 - B, R, R 140 6 4370 - B*, 4829 - B* 21,23
1.4828 X15CrNiSi 20 12 4829 - B, R, R 140 23 4842 Mn - B, 4332 - B* 26, 24
1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14 4829 - B, R, R 140 23 4842 Mn - B, 4850 - B 26, 27
1.4837 G-X 35 CrNiSi 25 12 4829 - B, R, R 140 23 4842 Mn - B 26
1.4841 X 15 CrNiSi 25 20 4842 - B 25 . ,
1.4845 X 12 CrNi 25 21 4850 - B 27
1.4848 G-X 40 CrNiSi 25 20 4842 - B 25 4850 - B 27
1.4849 G-X 40 NiCrSiNb 38 18 4850 -B 27 — -
1.4859 G-X 10 NiCrNb 32 20 4850 -B 27 82-B,625-B 28,18
1.4861 X 10 NiCr 32 20 4850 - B 27 82-B,625-B 28,18
1.4864 X 12 NiCrSi 3616 4850 - B 27 82-B 28
1.4865 G-X 40 NiCrSi 38 18 4850 - B 27 82-B 28
1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 4850 - B 27 82-B,625-B 28,18
1.4877 G-X 23 CrNiN 24 14 4829 - B, R, R 140 23 4842 Mn - B 26
1.4878 X 12 CrNiTi 18 9 4316 - B, R, R 140 6 4370 - B*, 4829 - B* 21,23
2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb 625-B 18 . -

* Auch als R-, R-140-Typen
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Kaltzahe Stahle —

SchweiBelektroden
Stahl — StahlguB SchweiBelektrode
Werk- Kurzzeichen Date - ELEKTRODE Daten-
stoff artgleich/ blatt héher legiert blatt
Nr. artahnlich Seite Seite
1.5637 10 Ni 14 4455—B,R,82—B 13, 38
1.5662 X8Ni9 1365 — B 150, 625 — B 37,39
1.5680 12 Ni 19 1365 — B 150, 625 — B 37,39
1.6900 X12CrNi 189 4316—B, R, R 140 36 82—B 38
1.6902 (G-) X6 CrNi 18 10 4316 — B, R, R 140 36 82—B 38
1.6903 X 10 CrNiTi 18 10 4316 — B, R, R 140 36 82—B 38
1.6905 X 10 CrNiNb 18 10 4316 — B, R, R 140 36 82 —B 38
1.6905 G-X7CrNiNb 18 10 4316 — B, R, R 140 36 82—B 38
1.6906 X5CrNi 1810 4316 — B, R, R 140 36 82—B 38
1.6907 X 3 CrNiN 18 10 4316 — B, R, R 140 36 82—B 38
1.6967 X 3 CrNiMoN 18 14 82 —B,625—B 38,39
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Nickel-Aquivalent = % Ni + 30X % C + 0,54 % Mn

% Ni+30x<% C+30X% N+05%X% Mn

Nickel-Aquivalent

; Schaeffler-Diagramm
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Chrom-Aquivalent = % Cr + % Mo + 1,5X % Si + 0,5X % Nb + 2 X % 1

Nach Anton L. Schaeffler, Metal Progress Nov. 1949, Seite 680, 680-B

” Delong-Diagramm
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Chrom-Aquivalent = % Cr + % Mo + 1.5 X % Si + 0.5 X “Y. Cb (Nb)
Nach W. T. Delong, Welding Journal, Juli 1974, Seite 273-s bis 286-s



Umstellung
des technischen MaBsystems
auf die neuen Sl-Einheiten

Die Umstellung des bisherigen technischen MaBsystems auf das neue SI-(System-International-)System ist ab 1. Januar
1972 verbindlich fur die BRD eingefuhrt, nachdem England, Frankreich und die EWG-Partnerlander dieses MaBsystem
ebenfalls eingefiihrt haben.

Das Schema der Umrechnung ist:

Spannungen (Streckgrenze - Zugfestigkeit)
ke/mm'Bishherige Eimnheit:

Bisherige Einheit:
Neue Einheit:
Umrechnung:

Die gebrauchlichsten Werte enthélt die nachfolgende Tabelle.

Aufrundung

Fur die allgemeine Verwendung sind die Spannungswerte nach DIN 1333 aufzurunden auf Endzahlen 0 oder 5 nach dem

Schema:

N/mm?2 (Newton)
1 kp/mm* =9,81 NNmm*Umrechnung:
DVM-Probe:
Charpy-V-Probe:

Endzahl 1 und 2 auf 0 nach unten,
Endzahl 8 und 9 auf 0 nach oben,
Endzahl 3, 4, 6 und 7 auf 5.

Spannungen (Streckgrenze - Zugfestigkeit)

Arbeitsaufnahme (Kerbschlagzihigkeit)

Neue Einheit:

kpm/cm=

J (Joule) mit Angaben der Probenform
1 kpm = 9,81 Joule
0,7 (cm*) » 9,81 « ak = 6,87 « ak Joule
0,8 (cm=) « 9,81 « ak = 7,85 « ak Joule

kp/mm2 -| N/mm?2 kp/mm2 -| N/mm? kp/mm2 1 N/mm?2 kp/mm2 - N/mm? kp/mm2 - N/mm? kp/mm2 4 Nimm'
2,0=| 20 11,0 =/108 20,0 + 196 38,0 =373 56,0 = 549 74,0 = 726
25= 25 11,5 =113 21,0 = 206 39,0 = 382 57,0 = 558 75,0 =+ 736
3,0=] 29 12,0 =/118 22,0 = 216 40,0 = 392 58,0 = 568 76,0 = 746
35= 34 12,5 =123 23,0 = 226 41,0 = 402 59,0 =578 77,0 = 755
4,0 =] 39 13,0 =/ 128 24,0 = 235 42,0 = 412 60,0 = 588 78,0 + 765
4,5=| 44 13,5 =132 25,0 = 245 43,0 = 422 61,0 = 598 79,0 £ 775
5,0=| 49 14,0 =/ 137 26,0 255 44,0 = 431 62,0 = 608 80,0 + 785
55 = 54 14,5 =142 27.0 = 265 45,0 = 441 63,0 =618 81,0 £ 795
6.0 =| 59 15,0 =| 147 28,0 + 275 46,0 = 451 64,0 = 628 82,0 = 805
6.5=| 64 15,5 =[152 29,0 = 284 47,0 = 461 65,0 = 638 83,0 = 815
7,0=| 69 16,0 =| 157 30,0 =294 48,0 = 471 66,0 = 647 84,0 = 824
75=| 74 16,5 =[162 31,0 + 304 49,0 = 480 67,0 = 657 85,0 = 834
8,0=| 78 17,0 =167 32,0 + 314 50,0 = 490 68,0 = 667 86,0 = 844
8,5=| 83 17,5 =172 33,0 = 324 51,0 = 500 69,0 =677 87,0 + 854
9.0 =| 88 18,0 =177 34,0 + 333 52,0 =510 70,0 = 687 88,0 + 864
9,5=| 93 18,5 =181 35,0 = 343 53,0 =519 71,0 = 697 89,0 + 973
10,0 =] 98 19,0 =| 186 36,0 + 353 54,0 = 529 72,0 = 706 90,0 + 883
10,5 =|103 19,5 =| 191 37,0 = 363 55,0 = 539 73,0=716
Arbeitsaufnahme (Kerbschlagzihigkeit)
DVM Charpy-V
kpm/cm? = Joule kpm/cm2 = Joule
3,0=21 9,0 =| 62 15,0 =103 3,0=24 9,0= 71 15,0 =118
35=124 9,5=| 65 16,0 =110 3,5=28 95= 75 16,0 =126
4,0=28 10,0 =| 69 17,0 =117 4,0 = 31 10,0= 79 17,0 =|133
4,5 =31 105=| 72 18,0 =124 45=|35 105= 82 18,0 =141
50=1]34 11.0=| 76 19,0 = 131 50=]39 11,0= 86 19,0 =[149
55=,38 11,5=] 79 20,0 =137 55=|43 11,5= 90 20,0 =157
6,0 =| 41 12,0=| 83 21,0 =144 6,0 =| 47 12,0= 94 21,0 =|165
6.5=145 12,5 =| 86 22,0 = 151 6,5 = | 51 125= 98 22,0 =|173
7,0=48 13,0 =| 89 23,0 =158 7,0=|55 13,0 = 102 23,0 =181
7,5=|52 13,5=| 93 24,0 = 165 7,5=59 13,5=106 24,0 =188
8.0 =55 14,0=| 96 25,0=172 8,0 =63 14,0=110 25,0 =|196
8,5=58 14,5 =100 8,5=|67 145=114
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Hartevergleichstabelle

Zugfestigkeit, Brinell-, Vickers- und Rockwellhérte

Zug- Brinellharte Vickers- Rockwellharte Zug- Brinellhérte Vickers- Rockwellharte
festigkeit R,, harte festigkeit R, harte
Kugel- Kugel-
eindruck mm eindruck mm
N/mm= d HB HV | HRB  HRC HR3ON N/mm: d HB HV | HRB  HRC HR3ON
255 6,63 76.0 80 - 1880 2,63 (542) 570 - 536 | 71,7
270 6,45 80,7 85 a0 - |— 1920 2,60 (551) 580 - 541 | 72,1
285 6.30 85,5 90 480 - - 1955 2,59 (561) 590 - 547 | 72,7
305 6.16 90,2 95 520 | - | — 1995 2,57 (570) 600 - 552 | 732
320 6.01 950 | 100 562 | - | — 2030 2,54 (580) 610 - 557 | 737
335 5.90 99,8 | 105 [ [ - 2070 2,52 (589) 620 - 56,3 | 742
350 5.75 105 110 623 | - - 2105 2,51 (599) 630 - 56,8 | 746
370 5,65 109 115 - 2145 2,49 (608) 640 - 573 | 75,1
385 5,54 114 120 867 | - | — 2180 247 (618) 650 - 578 | 755
400 543 119 125 [ - - 660 - 583 | 759
415 5.33 124 130 72| - | — - 670 - 58,8 | 764
430 5.26 128 135 - - - 680 - 592 | 768
450 5.16 133 140 750 | - - - - - 690 - 597 | 77.2
465 5,08 138 145 - - - 700 - 601 | 77.6
480 4,99 143 150 787 - |— - 720 - 61,0 | 784
495 4,93 147 155 o — Z - - - 740 - 61.8 | 79.1
510 4,85 152 160 87| - |[— - - 760 - 625 | 797
530 479 156 165 - - = - - - 780 - 63,3 | 804
545 4,71 162 170 850 | - - - 800 - 64.0 | 81,1
560 4,66 166 175 - - - 820 - 647 | 81,7
575 4,59 171 180 871 [ [ - - - 840 - 653 | 82.2
595 453 176 185 - - - 860 - 659 | 827
610 447 181 190 895 - |— - - - 880 - 66.4 | 83.1
625 443 185 195 N [— - - - - 900 - 670 | 836
640 4,37 190 200 95| - |— - - - 920 - 675 | 84,0
660 4.32 195 205 925 - - - 940 - 68,0 | 844
675 4.27 199 210 935 - |—
690 4,22 204 215 940 -
705 4,18 209 220 950 -
720 413 214 225 %60 -
740 4,08 219 230 %7 - | —
755 4,05 223 235 -
770 4,01 228 240 981 | 203 | 41,7
785 3,97 233 245 - 213 | 425
800 3,92 238 250 995 | 222 | 434
820 3.89 242 255 - 231 | 442
835 3,86 247 260 | (101) | 240 | 450
850 3.82 252 265 - 248 | 457
865 3.78 257 270 | (102) | 256 | 464
880 3,75 261 275 - 264 | 47,2
900 3,72 266 280 | (104) | 271 | 478
915 3,69 271 285 - 27,8 | 484
930 3,66 276 290 | (105) | 285 | 49,0
950 3,63 280 295 - 292 | 497
965 3,60 285 300 - 298 | 502
995 3,54 295 310 - 31,0 | 51,3
1030 3.49 304 320 - 322 | 523
1060 3,43 314 330 - 33,3 53,6 Zugfestigkeit N/mm2 Rm
1 ?95 g‘gi e 49 - 34,4 S4.4 Brinellhiirte')
25 , 333 350 - 355 | 554
1155 3.29 342 360 - 366 | 564 (0,102 F/D= = 30) E“rcﬁmesser des d
1190 3,25 352 370 - 377 | 574 D=10mm ugefeindruckes in mm
1220 3,21 361 380 - 38,8 58,4 0,102+2F
1255 3.17 371 390 - 398 | 593 Hartezahl = HB
1290 3,13 380 400 - 408 | 602 2D (D -wurzel[D2)
1320 3,09 390 410 - 48 | 611
1350 3.06 399 420 = 42,7 | 619 Vickershiirte Diamantpyramide
1385 3.02 409 430 - 436 | 627 Prifkrafie K 50 N HY
1420 2,99 418 440 - 445 | 635
}jgg ggg 223 igg - 2213 gig Rockwellhiirte Kugel 1,588 mm (/..") HRB
1520 2.89 447 470 | - 469 | 657 ) Errechnet aus: Prafgesamtkrat = 98 N
1555 2.86 (456) | 480 | - 47,7 | 664 HB = 0,95 - HV Diamantkenel
_ - =~ HRU
1630 I 7 O R X Unrechnungen von | "r7Taeearivan - 1477 7
1665 278 (485) 510 - 498 | 683 lartew -
1700 2.75 (494) 520 Z 505 69.0 dieser Umrechnungs- B:'?J%th:;gtlﬂan ogan HR30ON
1740 2.73 (504) | 530 - 511 | 695 tabelle sind nur_
1775 2.70 (513) 540 - 51,7 | 70,0 annahernd richtig.
1810 2,68 (523) 550 - 523 | 705 Siehe DIN 50150.
1845 2,66 (532) 560 - 530 | 71,2 Dezember 1976.
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Stabelektroden
Stick, Stromstarke,

Abschmelzleistung

Elektrode n d u rchm Elektrodendurchmesser in mm

Elektrode Werkstoff-| 2,0 A | kgAah | Z5 A | kgA-h | 40 A | kgA-h| 50 A kg/A+h | 6,0 A kg/A+h | Werkskaff.| ELEKTRODE

Stiick Stiick Stiick Stiick Stiick Nr,
4351 - 13 1.4351 3® | 35-55 0,009 200 | 45-70 0,1311 100 | 100 -140( 0,012 60 | 140-190| 0,013 45 | 180-230'| 0,014 1.4351 4351 -B
4009 - B 1.4009 300 | 35-55 0,009 200 | 45-70 0,1311 100 | 100 -140| 0,012 60 | 140-190| 0,013 45 | 190-230 | 0,014 1.4009 | 4009 -13
4502 - 13 1-4502 300 | 35-55 0,009 200 | 45-70 0,011 100 | 100 -140| 0,012 60 | 140- 90| 0,013 45 | 780-230 | 0,014 1.4502 |4502 - 13
4115-6 1.4115 300 | 35-55 0,009 200 | 45-70 0,011 100 | 100 -140( 0,012 60 | 140-190| 0,013 45 1180-230 | 0,014 1.4115 | 4115-13
4316 - B 1.4316 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-70 0,0125 100 | 100 -140| 10,0135 70 | 140-190| 0,0145 50 | 180-230 | 0,0155 1.4316 | 4316-13
4316 - R 1.4316 275 | 45-75 0,0105 180 60- 90 0,0125 70 1 130-170| 0,0135 45 |1 170-210| 0,0145 30 | 190-250 | 0.0155 14316 | 4316 -R
4316 - R 140 1.4316 200 | 45-80 0,0130 120 60-90 | 0,0150 50 [ 130-170| 0,0160 30 [ 170-210| 0,0170 25 |1 190-250 | 0,0180 14316 | 4316 -R 140
4431 - B 1.4431 300 | 3555 0,0105 225 | 45-70 0,0125 100 | 100-140| 10,0135 70 | 140-190| 0,0145 50 [180-230 | 0,0155 1.4431 4431 8
4431 -R 1.4431 275 | 45-75 0,0105 180 | 60-90 0,0125 70 | 130-170| 0,0135 45 | 170-210| 0,0145 30 | 190-250 | 0,0155 1.4431 4431 - R
4431 - R 140 1.4431 200 | 45-80 0,0130 120 60-90 | 0,0150 50 | 130-170| 10,0160 30 | 170-210| 0,0170 25 [190-250 | 0,0180 1.4431 4431 -R 140
4430 - 13 1.4430 300 35-55 0,0105 225 45-70 | 0,0125 100 | 100- 140( 0,0135 70 | 140- 190| 10,0145 50 |[180-230 | 0,0155 1.4430 | 4430 -8
4430 - R 1.4430 275 | 45-75 0,0105 180 60-90 | 0,0125 70 1 130-170| 0,0135 45 | 170-210| 0,0145 30 | 190._250 | 0,0155 14430 | 4430-R
4430 - R 140 1.4430 200 45-80 0,0130 120 60-90 0,0150 50 |h130-170( 0,0160 30 [ 170-210( 0,0170 25 |190-250 | 0,0180 1.4430 | 4430- R 140
4551 - B 1.4551 300 | 35-55 0,0105 225 45-70 | 0,0125 100 | 100 - 1401 0,0135 70 | 140- 190| 0,0145 50 |180-.230 | 0,0155 1.4551 4551 -8
4551 - R 1.4551 275 45-75 00105 180 60-90 0,0125 70 1 130-170| 0,0135 45 | 170-210( 0,0145 30 |190-250 | 0,0155 1.4551 4551 - R
4551 -12 140 1.4551 200 45-80 0,0130 115 | 60-90 0,0150 45 1130-170| 0,0160 30 [170-210( 0,0170 25 | 190-250 | 0,0180 1,4551 4551 - R 140
4576 - 13 1.4576 300 35- 55 0,0105 (225 | 45-70 | 0,0125 100 | 100-140( 0,0135 70 | 140-190| 0,0145 50 |180-230 | 0,0155 1.4576 | 4576 - E
4576 - R 1.4576 275 45-75 0,0105 180 60 - 90 0,0125 70 1 130-170| 0,0135 45 (170-210| 0,0145 30 |190-250 | 0,0155 14576 | 4576 - R
4576 - R 140 1,4576 200 45 -BO 0,0130 115 | 60-90 | 0,0150 45 1130-170| 0,0160 30 | 170-210| 0.0170 25 |1 190-250 | 0,0180 1.4576 | 4576 - R T40
4440 -8 1.4440 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-70 0,0125 100 | 100-140( 0,0135 70 [140-190 0,0145 50 |180-230 | 0,0155 1.4440 |4410-8
4440 - R 1.4440 275 45-75 0,0105 180 60 - 90 0,0125 70 | 130-170( 0,0135 45 1170-210| 0,0145 30 |190-250 | 0,0155 14440 |[4440-R
4440 - R 140 1.4440 200 | 45-80 0,0130 115 60 - 90 0,0150 45 1130-170| 0,0160 30 |170-210| 0,0170 25 1190-250, | 0,0180 1.4440 |[4440-R 140
4455 - 6. 1.4455 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-70 0,0125 100 | 100-140| 0,0135 70 |140-190| 0,0145 50 |180-230 | 0,0155 1.4455 | 4455-B
4455 - R 1.4455 275 | 45-75 0,0105 180 60-90 0,0125 70 [130-170( 0,0135 45 1170-210| 0,0145 30 |190-250 | 0,0155 1,4455 | 4455 -R
4539 - 13 1.4539 250 | 35-55 0,0105 175 | 45-70 | 0,0125 80 | 110-140| 0,0135 55 1140-190| 0,0145 35 |180-230 | 0,0155 14539 |[4539-B
4462 - 8 1.4462 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-70 | 0,0125 100 | 100-140| 0,0135 70 | 140-190| 0,0145 50 |180-230 | 0,0155 14462 | 4462 -8
4462 - R 1.4462 275 | 45--75 0,0105 180 60-90 | 0,0125 70 1 130-170| 0,0135 45 |170-210| 0,0145 30 |190-250 | 01,0155 14462 |4462-R
4337 - R 1.4337 275 | 45-75 0,0105 180 | 60-90 | 0,0125 70 |1130-170| 0,0135 45 1170-210| 0,0145 30 [190-250 | 0,0155 14337 |4337-R
4337 - R 140 1.4337 200 | 45-80 0,0130 115 | 60-90 | 0,0150 45 [130-170( 0,0160 30 |170-210| 0,0170 25 (190 750 | 0,0180 1.4337 | 4337 -R 140
4653 - B 2.4653 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-70 | 0,0125 80 |110-140( 0,0135 55 |140-190 | 0,0145 35 [HO-230 |0,0155 2.4653 | 4653 -B
4653 - R 2,4653 275 | 45-75 0,0105 180 | 60-90 | 0,0125 70 1130-170| 0,0135 45 |170-210| 0,0145 30 |190-250 | 0,0155 2.4653 | 4653 - R
625 -B 2.4621 300 | 35---55 0,0120 200 45 70 | 0,0140 100 [100-140| 0,0150 60 |[140-190( 0,0160 45 [180-230 | 0,0170 2.4621 625 - 13
4716 - 8 1.4716 300 | 35-55 0,009 200 | 45-70 | 0,0110 100 [100-140| 0,0120 60 [1140-190( 0,0130 45 [180-230 | 0,0140 14716 |4716-B
4370-B 1,4370 300 | 35-55 0,0105 200 45-70 | 0,0125 100 |100-/40( 0,0135 60 |[140-190 (| 0,0145 45 [180-230 | 0,0155 14370 |4370-8
4370 -R 1.4370 250 | 45-75 0,0105 175 60-90 | 0i0125 80 |130-170| 0,0125 50 |170-210| 0,0145 35 [190-250 | 0,0155 14370 [4370-R
4370 - R 160 1.4370 200 45-80 0,0120 115 | 60-90 | 0,0140 45 [130-170 | 0,0150 30 |170-210| 0,0160 25 |[190-250 | 3,0170 1.4370 [4370-R 160
4829 - 8 1.4829 300 | 35-55 0,0105 225 45-70 | 0,0125 100 |100-140( 0,0135 70 [140-190 | 0,0145 45 (180+230 | 0,0155 14829 4829 B
4829 - R 1,4829 275 | 45-75 0,0105 180 | 60-90 | 0,0125 70 [130-170| 0,0135 45 1170-210| 0,0145 30 [190-250 | 0,0155 1.4829 |4829 - R
4829 - R 140 1.4829 200 45 - 80 0,0130 115 | 60 - 90l 0,0150 45 (130-170| 0,0160 30 [170-210( 0,0170 25 [190-250 | 0,0180 1.4829 |4829-R 140
4842 - 8 1.4842 300 | 35-55 0,0105 225 | 45-75 | 0,0125 100 [100-140 | 0,0135 70 | 140-190 | 0,0145 45 [180-230 | 0,0155 14842 |4842-8
4642 - R 1.4842 200 35-55 0,0105 175 | 45-70 | 0,0120 80 [(100-140| 0,0135 50 |140-190 | 0,0145 35 |[180-230 | 0,0155 14842 |4842-R
82-8 2,4648 300 3 55-| 0,0120 200 | 45-70 | 0,0140 100 [100-140 | 0,0150 60 |[140-190 | 0,0160 45 |180-230 | 0,0170 24648 |82-6
82 R140 2.4648 200 45 -80 0,0090 120 6090 | 0,0110 50 |130-170 | 0,0120 30 [170-210 | 0,0130 25 {190 250 | 0,0140 24648 |82-R 140
4850 - 13 1.4850 300 | 35-55 0,0105 200 | 45-70 | 0,0125 100 [100-140 | 0,0135 60 |140-190 | 0,0145 45 |180-230 | 0,0155 1.4850 |4850-8
4820 - E 1.4820 300 | 35-55 0,0090 275 | 45-70 | 0,0110 100 [100-140 | 0,0120 70 [140-190 ( 0,0130 45 |180-230 | 0,0140 1.4820 |4820-13
4820 - R 1.4820 250 | 45-75 0,0090 170 60-90 | 0,0110 65 [130-170| 0,0120 45 1170-210 | 0,Q130 30 |190-250 | 0,0140 1.4820 |4820-R




Stabelektroden
Stick, Stromstarke,

Abschmelzleistung
Elektrodendurchmesser in mm
ELEKTRODE Werkstoff-| 2,0 A | kg/A*h | 25 A | kgA*h 4,0 A | kg/Ah| 50 A kg/Ah| 60 A | kg/A h | Werkstoft. ELEKTRODE
Nr. Stiick Stiick Stiick Stiick Stiick Nr.

4936 - B 14936 | 250 | 35-55 | 0,0090 | 170 | 45-70 | 00110 | 65 |100-140 | 00120 | 45 | 140-190| 00130 | 30 | 180-230 00140 | 1.4936 | 4936-B
1948 B 14948 | 300 | 35-55 | 0,0105 | 200 | 45-70 | 00125 | 100 | 100 140 | 0,0135 | 60 | 140-190| 00145 | 45 |180-230 | 0,0155 | 14948 | 4948 -8
1365 - 8 150 200 | 60-90 | 00090 | 120 | 80-120 | 00110 | 50 | 110180 0,0120 | 30 | 160-230| 0,0130 | 25 |240-300| 0,0140 1365 - 8 150
4332-B 14332 | 300 | 35-55 | 00105 | 225 | 45-70 | 0,0125 | 100 | 100-140| 00135 | 70 | 140-190| 00145 | 50 |180-230 | 00155 | 14332 | 4332 -1
4332 R 14332 | 275 | 45-75 | 0,0105 | 180 | 60-90 | 00125 | 70 |130-170| 00135 | 45 | 170-210| 00145 | 30 |190-250 | 00155 | 14332 | 4332-R
4332 - R 140 14332 | 200 | 45-80 | 0,0130 | 115 | 60-90 | 00150 | 45 |130~170| 0,0160 | 30 | 170-210| 00170 | 25 | 190-250 | 0,180 | 14332 | 4332-R 140
CRNIMO - 8 14431 | 300 | 35-55 | 00105 | 225 | 45 70 | 00125 | 100 | 100-140 | 0,0130 | 70 | 140 190| 00140 | 50 | 180-230 | 0,0150 | 14431 | CRNIMO 13
CRNIMO - R 14431 | 275 | 45-75 | 00105 | 180 | 60-90 | 00125 | 70 |130-170 | 0,0130 | 45 | 170-210| 0,140 | 30 |190-25D | 0,050 | 14431 | CRNIMO-R
CRNIMO-R 140 | 1.4431 | 200 | 45-80 | 0,0130 | 115 | 60-90 | 0,0150 | 45 |130-170| 00160 | 30 | 170-210| 0,0170 | 25 |190-250 | 0,180 | 1.4431 | CRNIMO - R 140
7339 - 13 17339 | 250 | 50-90 | 00090 | 175 | 70-110 | 00110 | 80 |120-160| 0,0120 | 55 | 160 200| 00130 | 40 [200-240| 0,0140 | 17339 | 7339-B
7373 B 1.7873 | 250 | 50 90 | 0,0090 | 175 | 70-110 | 00110 | 80 | 120-160 | 00120 | 55 | 160-200| 0,0130 | 40 |200-240 | 00140 | 1.7373 | 7373-B
2567 - R 160 1.2567 | 200 | 50-90 | 0,075 | 115 | 60-120 | 0,0095 | 45 |120-180| 00105 | 30 | 160 230 00115 | 25 |190-260 | 0,0125 | 1.2567 | 2567 - R 160
2662 - R 160 1.2662 | 200 | 50-90 | 0,0075 | 115 | 60-120 | 00095 | 45 |120-180 | 0,0105 | 30 | 160-230| 00115 | 25 | 190-260 | 00125 | 1.2662 | 2662- R 160
3346 - R 160 1.3346 | 200 | 50 90 | 0,0075 | 115 | 60-120 | 00095 | 45 |120-180 | 0,0105 | 30 | 160 230 00115 | 25 | 190-260 | 00115 | 1.3346 | 3346-R 160
4537CA-R160 | 14537 | 200 | 50-80 | 0,0090 | 115 | 60-90 | 00110 | 45 |120-180 00120 | 30 | 150-230 00130 | 25 | 190 260| 00140 | 14537 | 4537 CA - 160
68 - R 190 200 | 50-80 | 0,0075 | 120 | 60-90 | 0,0095 | 50 | 120-180| 0,0105 | 30 | 160-230| 00115 | 25 |190-260 | 0,0125 68 R 190
600 - R 160 200 | 60-90 | 00075 | 115 | 80-110 | 0,0095 | 45 |140-190| 0,105 | 30 | 200-260| 0,0115 | 25 |240--300 | 0,0125 600 - R 160
Fe 55 - R 180 140 [ 60-90 | 00075 | 100 | 80-110 | 00095 | 35 |140-190 | 00105 | 25 | 200-260| 0,0115 | 20 |240- 300 00125 Fe 55 - R180
Fe 48 - R 160 175 | 60-90 | 0,060 | 100 | 80-110 | 0,0080 | 40 |140-190 | 0,090 | 25 | 200-260 0,0100 | 20 |240- 300 | 0,110 Fe 46 R 160
Co 21-R 140 200 [50-90 | 00090 | 115 |60 90 | 00110 | 45 | 120-180| 00120 | 30 | 210-270| 0,0130 | 25 |240-300 | 0,0140 Co 21 -R 140
Co6- R 140 200 |50 90 | 0,009 | 120 | 60-100 | 00110 | 50 | 130-190| 00120 | 30 | 210-270| 00130 | 25 [240 300 | 0,0140 Ca 6 - R140
Co 12 - R 160 175 | 60-100 | 0,0090 | 100 | 70-120 | 00110 | 40 | 140-190 | 00120 | 25 | 210-270| 00130 | 20 |240-300 | 0,140 Co 12 - R160
Col R 180 140 | 70-120 | 00060 | 100 | 80-140 | 00080 | 35 |150 200 0,0090 | 25 |220--290| 00100 | 20 |250 320 | 0,110 Co1-R180
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Spulen fur

Schutzgas-Drahtelektroden/

Drahte

b
Q-Spule
Draht-& AuBen-@ Innen-& AuBere Breite | Dornloch-@ Spulen- Aufgespulter
d, d2 b d3 Eigengewicht Draht
mm mm mm mm mm kg kg
Q-Spule 2a0
(Haspelspule 06—24 290 305 90 0,320 10-12
DIN 8559)
R-Spule
(Dornspule 0,6-1,6 300 220 100 51,5 0,645 10-12
DIN 8559)
P-Spule 0,6-2,4 315 305 78 0,290 10-12
5
ol 7
Helz-Spule Holz- und Blechspule =D
Draht-@ |AuBen-@| Innen-@ | AuBere | Dorn- | Mitneh- | Mitneh- | Loch- Loch- | Spulen- | Aufge-
d a2 Breite | '9€NY | mer-@ | mer-@ | abstand | abstand | Eigen- | spulter
b d3 d4 d5 e f gewicht | Draht
mm mm mm mm mm mm mm mm mm kg kg
Holzspule 0,8-1,6 590 310 315 84,5 18 82 5,9 200
Holz- und
Blechspule 0,8-1,6 760 400 286 41 35 25 110 65 83 250
Ringe fur UP-Drahtelektroden/Drahte
Draht-& Innen-& Breite Auf-
d b gespulter
Draht
mm mm mm kg
A 2,6-6,0 570 70 30-65
550 30-60
B 2,6-6,0 300 70 30
280 20
WIG-SchweiBstabe
Lieferung in 10 kg/Bunde, Stabe mit Werkstoff-Nr. gepragt
J mm 1,6 2,0 2,4 3,2 4,0 5,0 6,0
Ladnge mm 1000
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Lagerung nach
DIN 8556

Lagerung und Rucktrocknung
von umhillten Stabelektroden

Far die Lagerung von Stabelektroden empfehlen wir eine Raumtemperatur

von: 17-25°C, rel. Luftfeuchte max. 60%.

Lagerungsdauer: max. 3 Jahre.

Bei abweichenden Bedingungen wird eine generelle Ricktrocknung von 1-6 h,

120-350°C empfohlen.
Stabelektroden, die in Blechdosen verpackt sind, kbnnen ohne Ricktrocknung verarbeitet

werden.
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