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1. Stabelektroden

1.1 Stabelektroden fur un- und niedriglegierte Stéahle

Typ Stromart, Polung
Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung
OVERCORD S(P)235 bis AC DC- Mitteldick rutilcellulose-umhiillte Elektrode fiir
EN499:E380RC11  S(P)355 A r - T Montage-, Werkstatt- und Reparaturschweissungen
AWS A5.1: E6013 GP240 ; GP280 | ra IB- !0_4 IF -{ !c | in allen Positionen (auch fallend).
OVERCORD Z S(P)235 bis AC ; DC- Mitteldick rutilcellulose-umhiillte Elektrode fiir
EN499:E380RC11 S(P)355 | 7 .| Montage-, Werkstatt- und Reparaturschweissungen
AWS A5.1: E6013 GP240 ; GP280 P-J IB— lc‘| IPD\ P:U IF‘{ :IC | in allen Positionen (auch fallend).
. ) " Weicherer Lichtbogen als OVERCORD.
FINCORD S(P)235 bis AC ; DC- Vielseitig einsetzbare dick rutil-umhiillte Elektrode.
EN499:E420RR 12  S(P)355 | 4 -1 . Einfache Handhabung, feinschuppige und saubere
AWS A5.1: E6013 GP240 ; GP280 | ¢, lB'- ‘C_| PDR PE“ IF # Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff.
FINCORD S S(P)235 bis AC ; DC- Dick rutil-umhiillte Schonschweisselektrode mit
EN499:E42ARR12 S(P)355 optimalem Nahtaussehen bei horizotalen Kehlnéhten.
AWS A5.1: E6013 GP240 ; GP280 -J u !_| r I Sehr glatte Néhte mit kerbfreiem Ubergang zum
memo i Grundwerkstoff.
FERROMATIC 130 |S(P)235 his AC ;DC-; DC+ Dick rutil-umhdlite Hochleistungselektrode mit ca. 130%
EN499: E420RR53  S(P)420 | k’ Ausbringung fir das Schweissen von Stumpf- und
AWS A5.1: E7024 GP240-GP280 | ps  pB Kehlnéhten.
Glatte Néhte mit kerbigem Ubergang.
FERROMATIC 160 |S(P)235 bis AC ; DC-; DC+ Dick rutil-umhiillte Hochleistungselektrode mit ca. 160%
EN499:E420RR 73  S(P)420 | L/ Ausbringung fir das Schweissen von Stumpf- und
AWS A5.1: E7024 GP240 - GP280 -.J : Kehinahten.
e Fir das wirtschaftliche Fiillen grosser Nahtquerschnitte
und das Schweissen langer Kehinahte.
SPEZIAL S(P)235 bis AC ; DC+ Basisch-umhiilite Doppelmantelelektrode mit nicht-
EN499:E382B12H10  S(P)355 I Y4 ‘4‘ r 'T I basischen Anteilen. Sowohl Spaltiiberbiickbarkeit
AWS A5.1: E7016-H8 GP240 - GP280 o P 8 s als auch Eignung fir Wurzelschweissungen und
L245 - L360 8 Zwangspositionen sind sehr gut.
SUPERCITO 7018S |S(P)235 bis AC ; DC+ Basisch-umhiillte Elektrode fiir rissfreie und zéhe
EN499:E425B32H5 S(P)420 I A I_| r 'T I Schweissverbindungen. Gute Schweisseigenschaften
AWS A5.1: E7018-1-H4 | GP240 - GP280 auch in Zwangsposition und in der Wurzel.
1245-1360 T~ B i
TENACITOR S(P)235 bis DC+ Basisch-umhiillte Elektrode fiir zuverlassig rissfreie und
EN499:E426B42H5 S(P)420 zahe Schweissverhindungen an Stahlen bis 420N/mm?
AWS A5.1: E7018-1 H4 |GP240 - GP280 -_J h/ l—‘ I I Streckgrenze.
L245 - L415 PA PB FC PF

Das metallurgisch hochreine Schweissgut ist
alterungsbestéandig und kaltzah bis -60°C.
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1.2 Stabelektroden fur korrosions- und hitzebestandige Stahle

e m

Typ Stromart, Polung —
Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung -z
SUPRANOX 308L AlSI AC ; DC+ Rutil-umhiillte Elektrode fiir artahnliche austenitische
EN 1600: 304-304L-302 | Y Cr-Ni-Stahle/-Stahlgusssorten.
E199LR12 1.4541 -J L l4 K .LH I 4 Unter Beachtung der Anforderungen auch
AWS A5.4: E308L-17  1.4301 PA P8 PC PO PR PP einsetzbar fiir ferritische nichtrostende Cr-Stahle.
1.4311
SUPRANOX 316L 14571 AC ; DC+ Rutil-umhdillte Elektrode fur artahnliche austenitische
EN 1600: 1.4583 | A Cr-Ni-Mo-Stéhle/-Stahlgusssorten. Hervorragende
E19123LR12 1.4401 -J L ‘_| R 'Lﬂ I -{ Schonschweisseigenschaften. Feintropfiger, fast
AWS A5.4: E316L-17  1.4435 PAL PR RCFDPEPF spritzerfreier Werkstoffiibergang, feinschuppige
Hohlkehln&hte, vorwiegend selbstldsende Schlacke.
SUPRANOX 309L | A312TP309S |AC;DC+ Rutil-umhiillte Elektrode zum Schweissen von Ferrit-
EN 1600: Ferrit-Austenit- -|J u l 4 r .T I 4 Austenit-Verbindungen (schwarz-weiss) und nicht-
E2312LR12 Verhindungen S 7] rostenden Plattierungen. Schweissgut besteht aus
AWS A5.4: E309L-17  (schwarz-weiss) ™ P8 P PO FE PP Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit.
Plattierungen Auftragschweissungen auf un-/ niedriglegiertem Stahl
sind schon in der ersten Lage korrosionshestandig.
DW 312 Schwer AC ; DC+ Rutil-umhiillte Elektrode fiir schwer schweisshare
EN 1600: schweisshare | Y Stéhle, Mischverbindungen, verschleissbestandige
~E299R 12 Stahle, -J L l4 K .LH I 4 Auftragungen, Pufferlagen. Harte ca. 220 HB.
AWS A5.4: ~E312-16  Fenit-Austenit- 74 FB Pt FD PE PP \weites Anwendungsgebiet in Reparatur und
Verhindungen Instandhaltung von Maschinen, Antriebsteilen

(schwarz-weiss)

und Werkzeugen.

1.3 Stabelektroden fir Nickellegierungen

Typ Stromart, Polung s =
Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung ‘ﬁf
SUPRANEL 600 UNS NO6600 | DC+ Basisch-umhiilite Elektrode zum Schweissen hoch-

EN ISO 14172: UNS NO8800 | A warmfester, hitze- und korrosionsbesténdiger

E Ni 6082 UNS NO8810 -J L :_| R m I -{ Ni-Cr-Legierungen. Kaltz&h bis - 196°C, warmfest

AWS A5.11: 2.4816;1.4876 74 B FC FD PR PR his 800°C, zunderbestandig bis 1000°C.

~ E NiCrFe-3 1.4958 In schwefelhaltiger Atmosphére ist das Schweissgut

bis 500°C einsetzbar.

SUPRANEL 625
ENISO 14172:

E Ni 6625

AWS A5.11:

~ E NiCrMo-3

UNS NO6625
UNS NO8825
2.4856; 2.4858
1.4539; 1.4529

LT

PA PB PC

Basisch-umhiilite Elektrode zum Schweissen hoch-
korrosionshesténdiger Cr-Mo-Nickellegierungen

des Typs alloy 625, alloy 825 und artahnlichen
Legierungen. Ebenfalls verwendbar fiir hoch
molybdénlegierte korrosionsbestandige Stahle mit
2.B. 7% Mo wie XINiCrMoCuN25-20-7 und kaltz&he
Nickelstéhle.Sehr besténdig gegen Spannungsriss-
korrosion und Lochkorrosion.
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1.4 Stabelektroden fir Gusseisen

Typ Stromart, Polung =
Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung ‘ﬂf
SUPERFONTE Ni | [EN-GJL-100 AC ; DC- Basisch-graphitisch umhiillte Elektrode mit Reinnickel-
ENISO 1071: EN-GJL-350 | A . _ Kernstab fiir artfremdes Verbindungs- oder Auftrags-
E CNi-Cl 1 EN-GJMB-350 -J L !_| K -m I \_I schweissen von Gusseisen ohne oder mit nur geringer
AWS A5.15: E Ni-Cl EN-GJMB-700 P4 PEPCPD PE PR yorwarmung bis etwa 300°C.
EN-GJS-400 Bevorzugte Anwendungsgebiete sind das Schweissen
EN-GJS-700 von Rissen in Teilen aus allen Gusseisensorten sowie
EN-GIJMW-350 grundsatzlich Schweissarbeiten an Gusseisen mit
EN-GIMW-360 Lamellengraphit (GJL/GG).
SUPERFONTE EN-GJMB-350 |AC ; DC-; DC+ Basisch-graphitisch umhiillte Elektrode mit Nickel-Eisen-
NiFe EN-GJS-350 bis | 7 . _ Kernstab flir artfremdes Verbindungs- oder Auftrags-
ENISO 1071: EN-GJS-400 -.J L ‘_| R -Lﬂ II_I schweissen von Gusseisen ohne oder mit nur geringer
E C NiFe-Cl 1 EN-GJMw-360 74 B PC FD PR PR yonwdrmung bis etwa 300°C.

AWS A5.15: E NiFe-Cl

Hohere Schweissgutfestigkeit als SUPERFONTE Ni.
Geeignet fur Schweissarbeiten an neuen Gussteilen
aus globularem Grauguss und Mischverbindungen von
GJS mit Stahl.

1.5 Stabelektroden fur Hartauftragungen

Typ

Stromart, Polung

Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung
SUPRADUR 600B AC ; DC+ Dick basisch-umhiillte Elektrode fiir z&he und abrieb-
EN 14700: E Fe2 -u L/ l _| I _‘ feste Auftragschweissungen an Bauteilen,
DIN 8555: E 6-UM-60 ; ; die starkem Verschleiss unterliegen.
PA. PB PC FF Das Schweissgut ist riss- und porenfrei und widersteht

auch Stoss- und Schlagbeanspruchungen.

Bearbeitung ist nur durch Schleifen mdglich.
CITORAIL Schienenstahle DC+ Dick basisch-umhiillte Elektrode fiir Auftrag-
EN 14700: E Fel bis Zugfestigkeit |- 7 schweissungen mittlerer Harte, die noch spanend
DIN 8555: E1-UM-300 855 N/mm? -J L l_| I _‘ bearbeitbar sein sollen. Gute Verschweissbarkeit

PE PC  PF

PA

auch in Zwangsposition, riss- und porensicher.
Geeignet fir Hartauftragungen gegen Gleitverschleiss,
Stossverschleiss und Wélzverschleiss.
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2. Drahtelektroden fiur das Schutzgasschweissen

2.1 Drahtelektroden fur un- und niedriglegierte Stéahle

Typ Stromart, Polung
Normbezeichnung  Werkstoffe ~ Schweissposition Beschreibung
CARBOFIL 1 S(P)235 bis DC+ Massivdrahtelektrode fur das MAG-Schweissen
EN ISO 14341-A: S(P)355 un- und niedriglegierter Stahle oder Stahlguss bis
G 423 CG3sil G(|32)40 - GP280 P-JJ IB“ IC_| !}T P-m !4 !G 4 420 N/mm® St?ecigrenze. g
E’\illzsfr\/ll‘ggsli-f: Geeignet fiir CO2 und Ar/CO2 oder

Ar/CO2/02 Mischgas.

AWS A5.18: ER 70S-6

CARBOFIL 1 GOLD
ENISO 14341-A:

G 423 C G3sil

ENISO 14341-A:

G 42 4 M G3Sil

AWS A5.18: ER 70S-6

S(P)235 bis
S(P)355
GP240 - GP280

DC+

=Lt i N Bl

Massivdrahtelektrode fiir das MAG-Schweissen
un- und niedriglegierter Stahle oderStahlguss bis
420 N/mm® Streckgrenze. Die MHC-Oberflache
(Metallic Hybrid Coating) ermdglicht gleichbleibend
gute Fordereigenschaften und Lichtbogenstabilitat
auch unter hoher Strombelastung. Geeignet fir
CO2 und Ar/CO2 oder Ar/CO2/02 Mischgas.

CARBOFIL 1A
EN ISO 14341-A:

G 46 3 C G4Si1

EN ISO 14341-A:

G 46 4 M G4Sil

AWS A5.18: ER 70S-6

S(P)235 bis
S(P)460
GP240 - GP280

DC+

=Lt i N Bl

Massivdrahtelektrode fiir das MAG-Schweissen
un- und niedriglegierter Stahle oder Stahlguss bis
460 N/mm?® Streckgrenze. Vielseitig einsetzbar fir
Fertigung und Reparatur.

Geeignet fur CO2 und Ar/CO2 oder

Ar/CO2/02 Mischgas.

CARBOFIL 1A GOLD
EN ISO 14341-A:

G 46 3 C G4Sil

EN ISO 14341-A:

G 46 4 M G4Sil

AWS A5.18: ER 70S-6

S(P)235 bis
S(P)460
GP240 - GP280

DC+

LRI

PA PB PC PD

Massivdrahtelektrode fur das MAG-Schweissen
un- und niedriglegierter Stahle oder Stahlguss bis

460 N/mm? Streckgrenze. Vielseitig einsetzbar

fur Fertigung und Reparatur. Die MHC-Oberflache
(Metallic Hybrid Coating) erméglicht gleichbleibend
gute Fordereigenschaften und Lichtbogenstabilitat
auch unter hoher Strombelastung. Geeignet fir
CO2 und Ar/CO2 oder Ar/CO2/02 Mischgas.
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2.2 Drahtelektroden fur korrosions- und hitzebestandige Stahle

Typ

Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung
INERTFIL 308LSi  AlISI 304 bis DC+ Massivdrahtelektrode fiir das MAG-Schweissen
EN ISO 14343-A: 304L - 302 artahnlicher austenitischer Cr-Ni-Stahle/Stahlguss-
. | / l— - 7 :

G199LSi s RJ IB- lc—‘ PD\- P:U IF 4 !c | sorten. Unter Beachtung der Anforderungen auch
AWS A5.9: ER 308L Si 14301 und 4311 ™ ) einsetzbar fiir ferritische nichtrostende Cr-Stéhle.
INERTFIL 316LSi  1.4401 DC+ Massivdrahtelektrode fiir das MAG-Schweissen
EN ISO 14343-A: 1.4435 | V 1 artéhnlicher austenitischer Cr-Ni-Mo-Stahle/Stahl-
G19123LSi _ 1.4571 ?J IB— lc—‘ IPD\ P:|.| IF 4 !C | gusssorten. Unter Beachtung der Anforderungen
AWS AS.9:ER 316L Si 1 4583 ‘ . auch einsetzbar fiir ferrit. nichtrostende Cr-Stahle.
INERTFIL 307 Schwer schweiss-  DC+ Massivdrahtelektrode fiir das MAG-Schweissen

. bare Stahle; i o 3 i
EN ISO 14343-A: o von schwer schweissharen Stahlen, Austenit-Ferrit-

Manganhartstahl [ / I- - ﬂ ‘ : : -

G 188Mn P::Zg;:t;ﬁ:ta ?J IB— lc—‘ PD\ P:U !4 !C | Mischverbindungen (schwarz-weiss), Hartauf-
AWS A5.9: Ferrit-Austenit ‘ ) tragungen und Pufferlagen. Einsetzbar auch fiir die
ER 307 (approx) Verbindungen Verhindungsschweissung von Manganhartstahl

(schwarz-weiss)

(2.B. X120Mn12).

2.3 Drahtelektroden fur Hartauftragungen

Typ
Normbezeichnung

Werkstoffe

Stromart, Polung
Schweissposition

Beschreibung

CARBOFIL A 600
EN 14700: SFe 8

DIN 8555:

MSG 6-GZ-60-GP

DC+

S 24 S el B §

PA  PE  FC

Massivdrahtelektrode zum MAG-Auftragschweissen
von Teilen, die starker kombinierter Beanspruchung
aus Schlag- oder Stoss und Abrasionsverschleiss
ausgesetzt sind. Anwendung flir Maschinen- und
Anlagenteile aus den Bereichen Bau, Bergbau,
Steinbruch, Aufbereitung, Zementherstellung,
Stahlwerk. Die Bearbeitung des Schweissgutes ist
nur durch Schleifen méglich.

2.4 Drahtelektroden fur Aluminiumlegierungen

Typ Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung

ALUFIL AISi5 AlSi-und AISiMg-  DC+ Massivdrahtelektrode zum MIG-Schweissen von
EN ISO 18273: BUES IR Aluminiumknetlegierungen bis 2% Legierungs-

S Al 4043 (AIS])
AWS A5.10: ER 4043

7% Si und Guss
mit anderen Leg.

LR

PA  PB PC

bestandteilen sowie Gusslegierungen bis 7% Silizium.

AlMgSi0.5/0.7, Breites Erstarrungsintervall, hohe Sicherheit gegen
AlMgsi1 Erstarrungsrisse bei strarren Konstruktionen.
ALUFIL AlMg5 AlMg3, AlMg5, — |DC+ Massivdrahtelektrode zum MIG-Schweissen von
EN SO 18273: AZnEB L -Mg- -Mg-Si-Legi :
G-I Mg 3Si5Si | 7 :_‘ r 'T I 4 I 3 | Al-Mg- und AI Mg .S| Legierungen o
S GMIEEIRY | e dee -JP I--B ) PD\ PfU /1M 1 Das Schweissgut ist Seewasserbestandig.
. ’ A Pl P c Pl PG . . .
AWS A5.10: ER 5356 Al Mg Si 07 Anndhernde Farbgleichheit mit Grundwerkstoffen
nach anodischer Qxidation (Eloxieren).
ALUFIL AIMg4.5Mn |G-Al Mg 3 Si; DC+ Massivdrahtelektrode zum MIG-Schweissen von
EN SO 18273 G-AlMg 5 Si; Aluminiumlegierungen mit hohen Festigkeits-
. 7 I- 'T : gierung g
S AI5183 G-Al Mg 10; P-‘J la_ Ic—l PD\- P_U IF# lc | anforderungen.
(AlMg4.5Mn0.7(A)) AlMg 3, AIMg5, | ™ : " Das Schweissgut ist Seewasserbestandig.
AWS A5.10: ER 5183 Al Mg Mn,
AlZn 4,5 Mg 1

Technische Anderungen vorbehalten
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3. WIG/TIG- Schweissstabe

3.1 WIG/TIG- Schweissstabe fur un- und niedriglegierte Stahle

Typ Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung

CARBOROD 1 S(P)235 bis DC- WIG/TIG-Schweissstab fiir un- und niedriglegierte
EN ISO 636-A: S(P)420 | 7 + | Stéhle und Stahlguss bis 420 N/mm2 Streckgrenze.
W 42 4 W3Sil GP240 ; GP280 :'J IE- ‘C_| !DT P-Lﬂ IF ' { I | Gute Kaltzahigkeit bis - 50°C.

AWS A5.18: ER 70S-6

PG

3.2 WIG/TIG- Schweisstéabe fur korrosions- und hitzebestéandige Stéahle

Typ

Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung
INERTROD 308LSi |1.4541 DC- WIG/TIG-Schweissstab fiir artdhnliche austenitische
EN ISO 14343-A: 1.4301 und 4311 Cr-Ni-Stahle/-Stahlgusssorten. Unter Beachtung der
. . Il & ‘
W199LSi AlSI 304 bis -J L l" R -Lﬂ I # I | Anforderungen auch einsetzbar fiir ferritische nicht-
AWS A5.9: ER308L Si | 304L - 302 oo T stende Cr-Stihle.
INERTROD 316LSi 1.4401 DC+ WIG/TIG-Schweissstab fiir artahnliche austenitische
EN ISO 14343-A: 1.4435 | 2 .1 Cr-Ni-Mo-Stéahle/-Stahlgusssorten. Unter Beachtung
W19123L Si 1.4571 -J L :# r: -Lﬂ I # I | der Anforderungen auch einsetzbar fiir ferritische nicht-
AWS A5.9:ER316LSI 14583 oo R T stende Cr-Stahle.
INERTROD 307 Schwer schweiss- | DC- WIG/TIG-Schweissstab fiir schwer schweissbare
. bare Stéhle; A i i M i
EN ISO 14343-A: : Stéhle, Austenit-Ferrit-Mischverbindungen
Manganhartstahl Il &4 ‘ PR
W 18 8 Mn P::Zg;:t;ﬁ:ta P-J IB— l04| !D.: :Lﬂ IF # !C | (schwarz-weiss), Hartauftragungen und Pufferlagen.
AWS A5.9: ~ER 307 Ferrit-Austenit : ) Einsetzbar auch fir die Verbindungsschweissung
Verbindungen von Manganhartstahl (z.B. X120Mn12).

(schwarz-weiss)

3.3 WIG/TIG- Schweissstabe fur Aluminiumlegierungen

Typ Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung

ALUROD AISi5 AISi- und AISIMg- WIG/TIG-Schweissstab zum Schweissen von
EN ISO 18273 CUESIIIITERS Aluminiumknetlegierungen bis 2% Legierungs-

S Al 4043 (AISi5)
AWS A5.10: ER 4043

7% Si und Guss
mit anderen Leg.

AC
LUl N Bl

bestandteilen sowie Gusslegierungen bis 7% Silizium.

AlMgSi0.5/0.7, Breites Erstarrungsintervall, hohe Sicherheit gegen

AlMgSi1 Erstarrungsrisse bei starren Konstruktionen.
ALUROD AlMg5 AlMg3 AlMg5,  AC WIG/TIG-Schweissstab zum Schweissen von
ENISO 18273: SAI5356 AlZn4sMglL Al-Mg- und Al-Mg-Si-Legierungen

Al Mg 1SiCu, Il & I- - 7 ‘ e o
AWS AS.10: ER 5356 Al Mg S :nu P-J IB— l(}" N P:|.| IF 4 !C | Das Schweissgut ist Seewasserbestandig.

G-Al Mg 3Si/5Si ‘ ) Annahernde Farbgleichheit mit Grundwerkstoffen

nach anodischer Qxidation (Eloxieren).
ALUROD AlMg3 AlMg5,  AC WIG/TIG-Schweissstab zum Schweissen von
AlMg4.5Mn GILLUL | 7 | Aluminiumlegierungen mit hohen Festigkeits-
, AlZn45Mg1 I _ :

ENISO 18273: SAI5183 |y 1o cie PDJ IB— ‘CA| N PE“ !4 IC | anforderungen. |
AWS A5.10: ER 5183 G-Al Mg 10 Das Schweissgut ist Seewasserbestandig.
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4. Fulldrahtelektroden

4.1 Fulldrahtelektroden fur un- und niedriglegierte Stahle

Typ

Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung
FLUXOFIL 14 HD  Schiffbaustahle [DC+ Nahtlose Flldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarr-
EN ISO 17632-A: A,B,D,E, 1 |ender Schlacke fiir das Metall-Schutzgasschweissen
T462P C(M)1H5 AH32 - EH36 PDJJ IEI;-/ IC—‘ !:: P.m IF 4 !C | von unlegierten Stahlen fiir Einsatztemperaturen von
EN ISO 17632-B: S(P)235 bis ' ’ ' - 20°C his + 450°C in allen Schweisspositionen im
T552T1-1CA(MA)-UHS S(P)460 Spriihlichtbogen mit erhdhten Schweissparametern und
éﬁiqi?ﬁ) o erhdhten Abschmelzleistungen. Sehr gute Schlacken-
entfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien
Nahtlibergangen.
FLUXOFIL 31 S(P)235 bis DC+ Nahtlose Fiilldrahtelektrode mit basischer Schlacke fiir
EN ISO 17632-A: S(P)420, .1 |das Metall-Schutzgasschweissen von unlegierten Stéh-
T424BC(M)2HS GP240 - GP280 ‘u K IC—‘ !F P-m IF # IC len bis zu der Streckgrenze von 420 N/mm? (ohne

EN ISO 17632-B:
T494T5-1CA(MA)-UH5

PA

Warmebehandlung). Das Schweissgut ist sehr riss-
sicher, kaltzah bis - 40°C und hat einen sehr niedrigen

AWS A5.20: .

E70T-5C(M)-JH4 Wasserstoffgehalt. Im Kurz-Spriih-und Impulslichtbogen
gleichermassen stabil und spritzerarm verarbeitbar.

FLUXOFIL M 8 S(P)235 bis DC+ Nahtlose Metallpulverelektrode fiir das Metall-Schutz-

ENISO 17632-A: S(P)460 | 7 .| gasschweissen von unlegierten Stéhlen fiir Einsatz-

T462BMM1H5 EJ IB— ‘C—‘ IPD\- P'Lﬂ IF # !C temeraturen von -20°C bis + 450°C.

ENISO 17632-8: ' . Im Kurz- Spriih- und Impulslichtbogen gleichermassen

T552T15-1MA-UH5 stabil und spritzerarm verarbeitbar.

AWS A5.18: E70C-3M H4

CRISTAL F206 S(P)235 bis DC+ Formgeschlossene Metallpulverelektrode fiir das Metall-

ENISO 17632-A: S(P)420, Schutzgasschweissen mit reduzierter Schweissrauch-

T422MM1H5

EN ISO 17632-B:
T492T715-1MA-UH5

AWS A5.18: E70C-3M H8

GP240 - GP280

cnl ot NN Bl |

emission von unlegierten Stahlen fir Einsatz-
temperaturen von -20°C bis + 450°C.

Im Kurz- Spriih- und Impulslichtbogen gleichermassen
stabil und spritzerarm verarbeitbar.

4.2 Fulldrahtelektroden fur korrosions- und hitzebesténdige Stéhle

Typ Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung

FLUXINOX 308L 1.4541 DC+ Formgeschlossene Flldrahtelektrode mit rutiler
EN ISO 17633-A: 1.4301 -‘J L/ langsam erstarrender Schlacke fur das Metall-
T199LRC(M)3 14311 - Schutzgasschweissen von artahnlichen auste-
ENISO 17633-B: ASI304-304L nitischen Cr-Ni-Stahlen/-Stahlgusssorten.
TS308L-FBO bis 302 Geeignet fur die Schweisspositionen PA/PB.
AWS A5.22: E308LT0-1(4)

FLUXINOX 308L PF 1.4541 DC+ Formgeschlossene Fulldrahtelektrode mit rutiler schnell
ENISO 17633-A: 1.4301 \ Z _ erstarrender Schlacke fir das Metall-Schutzgas-
T199LPCM) 1 1.4311 EJ BL lc_| PDR :—n ! 4‘ schweissen von artahnlichen austenitischen
ENISO 17633-B: AISI304-304L i Cr-Ni-Stéhlen/-Stahlgusssorten.

TS308L-FB1 bis 302 Sehr gute Verschweissbarkeit in allen Positionen
AWS A5.22: E308LT1-1(4) ausser fallend.
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Fur jede Anwendung der geeignete Schweisszusatz
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Typ

Stromart, Polung

Normbezeichnung Werkstoffe Schweissposition Beschreibung

FLUXINOX 316L 1.4401 DC+ Formgeschlossene Filldrahtelektrode mit rutiler
EN ISO 17633-A: 1.4435 u u langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall-
T19123LRC(M)3 1.4571 e Schutzgasschweissen von artahnlichen auste-
EN ISO 17633-B: 1.4583 3 nitischen Cr-Ni-Mo Stéhlen/-Stahlgusssorten.
TS316L-FBO AISI 316L Geeignet fir die Schweisspositionen PA/PB.

AWS A5.22: E316LTO0-1(4)

FLUXINOX 316L PF 1.4401 DC+ Formgeschlossene Fiilldrahtelektrode mit rutiler schnell
EN ISO 17633-A: 1.4435 \ I /! l_' r 'l_ﬂ I 4 erstarrender Schlacke fiir das Metall-Schutzgas-
T19123LPCM) 1 1.4571 P 2 PD\ e e schweissen von artahnlichen austenitischen Cr-Ni-Mo
ENISO 17633-B: 1.4583 Stahlen/-Stahlgusssorten.
TS316L-FB1 AIS| 316L Sehr gute Verschweissbarkeit in allen Positionen
AWS Ab5.22: E316LT1-1(4) ausser fallend
FLUXINOX 309L A312 TP309S; DC+ Formgeschlossene Fiilldrahtelektrode mit rutiler
EN ISO 17633-A: Ferrit-Austenit- \ I A langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall-
T2312LRC(M)3 Verbindungen -t Schutzgasschweissen von Ferrit-Austenit-Ver-
EN SO 17633-: o || LA - - -

: (schwarz-weiss) bindungen (schwarz-weiss) und nichtrostenden
T5309'-'FBF) Plattierungen Plattierungen. Auftragschweissungen auf un-/
Ste e BT AR niedriglegiertem Stahl sind schon in der ersten

Lage korrosionsbestandig.

FLUXINOX 309L PF |A312 TP309S; |DC+ Formgeschlossene Flldrahtelektrode mit rutiler
EN ISO 17633-A: Ferrit-Austenit- | 2 .| langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall-
T23123LPC(M)1 Verbindungen QJ IE:— IC—‘ IPD\ P:|.| IF # !C | Schutzgasschweissen von Ferrit-Austenit- Ver-
ENISO 17633-B: (schwarz-weiss) ) bindungen (schwarz-waiss) und nichtrostenden
TS309L-FB1 Plattierungen Plattierungen. Auftragschweissungen auf un-/

AWS A5.22: E309LT1-1(4)

niedriglegiertem Stahl sind schon in der ersten
Lage korrosionsbestandig.

4.3 Fulldrahtelektroden fur Hartauftragungen

Typ
Normbezeichnung

Werkstoffe

Stromart, Polung
Schweissposition

Beschreibung

Formgeschlossene Metallpulverelektrode fiir das Metall-

CITOFLUX HO06 DC+
EN 14700: T Fe8 u u Schutzgasschweissen von Hartauftragungen héherer
- Hérte mit hoher Bestéandigkeit gegen Stoss-Gleit-
verschleiss wie bei Brechbacken, Brechhdmmern;
Schlagleisten, Stachelbrechern, Kohlemihlenschlagern
und Ahnlichem. Die Bearbeitung des Schweissgutes ist
nur durch Schleifen méglich.
FLUXOFIL 66 DC+ Nahtlose Metallpulverelektrode fiir das Metall-Schutz-
EN 14700: T Z Fe8 -‘J L/ gasschweissen von Hartauftragungen. Das Schweiss-
el gut ist besténdig gegen Stoss- und Gleitverschleiss.

Das Schweissgut enthdlt zusatzliche Karbide.
Eine zerspanende Bearbeitung ist nicht mglich.

Oerlikon-Schweisstechnik AG

Mandachstrasse 54
8155 Niederhasli

E-Mail : oerlikon.schweisstechnik@airliquide.com

Verkauf Deutschschweiz

Telefon
Fax

044 307 6101/02/03
044 307 61 12

Oerlikon-Soudure SA

Les Halles - Zone 4 , En Chamard 47 G
1442 Montagny-prés-Yverdon

E-Mail : oerlikon.soudure @airliquide.com

Vente Suisse Romandie
Téléphone 024 446 44 55
Fax 024 446 11 85
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