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. lose Zufriedenheit jedes unserer Kun-

Die FSH Welding Group legt groBen Wert
darauf sicherzustellen, dass ihre Kunden
von ihrem umfangreichen Know-how
profitieren.

SELECTARC INDUSTRIES, im Kon-
zern die Abteilung flr die Fertigung von
umhdliten Elektroden flr Lichtbogens-
chweiBen, hat seit 1952 fundierte Fach-
kenntnisse erworben, aufgrund derer
sie unter den groBen Konzernen in In-
dustrie und Vertrieb weltweit anerkannt
ist. Die Atomindustrie, die Automobilin-
dustrie, die Ol- und Gasindustrie, die
Luftfahrtindustrie und der Schiffsbau
sind nur einige unserer Tatigkeitsfelder.

Die einwandfreie Qualitat unserer inno-
vativen und hochwertigen Produkte
sowie unsere Qualitatssicherungspro-
zesse gewahrleisten die Erflllung der
Kundenanforderungen. Unser Ziel ist
einfach und ehrgeizig zugleich: konti-
nuierliche Verbesserung, um die rest-

" den sicherzustellen.
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FSH WELDING GROUP SA

4, rue de la Fonderie
25220 Roche-lez-Beaupré - France
Tél:+33381 6051 72
Email : info@fsh-welding.com
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AWS 7 EN / I1SO-KLASSIFIZIERUNG ...

1/ VERBINDUNGSSCHWEISSEN:

UNLEGIERTER STAHL o

NIEDRIGLEGIERTER STAHL .o

HOCHLEGIERTER STAHL

GUSSEISEN e

NICKELLEGIERUNGEN ...

ALUMINIUMLEGIERUNGEN ..o

KUPFERLEGIERUNGEN. ..o

2/ HARTAUFTRAG:

HARTAUFTRAG oo

SCHNEIDEN & AUSFUGEN, VERSCHIEDENES

VERPACKUNG

UNSER GESAMTES SORTIMENT

WWW.FSH-WELDING.COM

FINDEN SIE UNTER




Selectarc FSH e crour AWS/EN/ISO-KLASSIFIZIERUNG

WELDING INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

DIE INDUSTRIEN
IN WELCHEN WIR TATIG SIND :

o

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter www.fsh-welding.com
Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

SCHMIEDEN LEBENSMITTEL THERMISCHE KRAFTWERKE
UND GIESSEREIEN UND KERNENERGIE UND KIESWERKE HETEROGENE VERBINDUNGEN - REPARATUR UND UNTERHALT

HITZEBE-
NIEDRIG-  WERK- I NICKEL HART-
GUSS aUSS auss  STAHL \EORY ey VERZNKTE ROSTFREI STANDIGE prc CUAI  BRONZE MESSING ety
GRUNDMATERIAL USS LAMELLAR  KUGELGRAPHIT STAHLE KUPFER
""" E24  350D4 Z200C13 STAHLE  316L  25/20  INCOGOO 9%Al  <10%Sn <30%Zn PLATTEN

- LEGHITISEIEE AFonte Fe | ~Fonte Ni | AFeNi/Cu <B90
PLATTEN 307R 307R 307R 307R | 307R B90 B90 B90 B90 Ni190 | Cu118 | Cul14 | Cul14 JelI{i

SCHIFFSBAU AUTOMOBIL CHEMIE UND PETROCHEMIE REPARATUR P <cut14] <cu114| ANi190 <Cut14 | <Cut14]<Cuti4 <Cut1a
UND UNTERHALT MESSING

Cu114 Cu118 | Cu118 | Cul16 Ni190 | Ni190 | Ni190 CuNi30 | Cu116 | Cu114 EHURES
Fonte Fe <Cu114 [<Cu114 <Ni190
Cu114 B90 B90 CuNi30 | Cu116 HIIRE)
\Fonte Fe ANi190 | ANi190
Cu118 Cu118 Cu118 Cu118 | Cu118

BRONZE

AFonte Fe | ~Fonte Ni | ~Fonte Ni
Cu Ni
Ni190 Ni190 Ni190

Fonte Fe
Cut14 Cult4 Cul14

KUPFER

Fonte Fe | ~Fonte Ni | ~FeNi/Cu
Nig2 Nig2 Nig2

NICKEL BASIS

Miyi=: =7\ /‘Fonte Fe | ~Fonte Ni | AFeNi/Cu
DIGE STAHLE VR Nig2 NiS2 | 25/20R | 24/128 PPN 25/20R
Fonte Fe | ~Fonte Ni | ~AFeNi/Cu
Nig2 Nig2 Nis2 | 24/125 | 24/125

ROSTFREI

V=74 g "Fonte Fe | ~Fonte Ni
SLCU IR 5t NiFe | Bimetal-NiFe| Bimetal-NiFe

(= o4zl Fonte Fe | ~Fonte Ni
S BN 5 etl-NiFe | Bimetal-NiFe  Bimetal-NiFe

NIEDRIG- Fonte Fe | ~Fonte Ni | ~FeNi/Cu
CECLGNN  FoNiCu | FeNiCu | FeNiCu
Fonte Fe | ~Fonte Ni

FeNi/Cu FeNi/Cu FeNi/Cu

STAHL

EISS "Fonte Fe LEGENDE
KUGELGRAPHIT =SSO\ I VT o i Der Schweissszusatzwerkstoff fiir die Pufferlage des Grundmaterials

N ist angegeben durch die Pfeilrichtung.
GUSS Fonte Fe .
LAMELLAR [SNSUOVIR . .te Ni 307R Schweisszusatzwerkstoff

aUss ANI190 | Bsp.: Die Pufferlage wird geschweisst mit Selectarc NI 190 auf ein
CU118 | rostfreies Grundmaterial, Verbindungsschweissen mit Selectarc CU118.
ALTGUSS Fonte Fe

° Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com




AWS/EN/ISO-KLASSIFIZIERUNG

AWS/EN/ISO-KLASSIFIZIERUNG

BASISCHE, NICHT
LEGIERTE STAHLE

HOCHFESTE BASISCHE
ELEKTRODEN
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BASISCH,

TEMPERATUREN

BASISCH, NIEDRIGE

Typ
SELECTARC 48SP

SELECTARC 51
SELECTARC 54
SELECTARC 55
SELECTARC D6
SELECTARC 160
SELECTARC Galva 46
SELECTARC RR B7
SELECTARC B56S
SELECTARC B7016Sp
SELECTARC B58
SELECTARC B7018S

SELECTARC B70
SELECTARC B72
SELECTARC B73
SELECTARC B74
SELECTARC B75Cu
SELECTARC B77
SELECTARC B60
SELECTARC B63
SELECTARC B68
SELECTARC B69
SELECTARC B609
SELECTARC B691
SELECTARC B81
SELECTARC B82
SELECTARC B84
SELECTARC B842

Alle SchweiBpositionen
Universell einsetzbar
Feinschuppiges Nahtbild

Sehr dicke Umhtillung feinschuppiges Nahtbild

Fallnaht
Hohe Effizienz

FUr zu galvanisierende Stahle
FUr WurzelschweiBungen

Universell einsetzbar
Doppelmantel

Universell einsetzbar, leicht zu schweien

Universell einsetzbar

manufactured and distributed by

FSH WELDING GROUP

INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

Klassifizierung
Hauptanwendung | AwsAs1 | IS0 2560-A

E6013
E6013
E6013
E6013
E6013
E7024
E6013
E6013
E7018-1
E7016
E7018
E7018-1

NIEDRIGLEGIERTER STAHL

Hochfest

Hochfest

Hochfest

Hochfest

Wetterfest
Besonders hochfest
Hohe Temperaturen
Fur warmfeste Stahle
Fur warmfeste Stahle
Fur warmfeste Stahle
Fur warmfeste Stahle
FUr warmfeste Stahle
FUr kaltzahe Stéhle
FUr kaltzahe Stéhle
Hochzah

FUr kaltzahe Stahle

E10018-G
E9018-G
E9018-D1
E8018-G
E8018-W2
E11018-M
E7018-A1
E8018-B2
E9018-B3
E8018-B6
E8016-B8
E9015-B9
E8018-C3
E8018-C1
E8018-C2
E7018-G

E6251,5NiMoB 4 2 H5

E 555 1NiMo B 4 2 H5

E 554 MnMo B 42 H5
E502MoB42H5
E462ZB42H5

E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5

EMoB42H5

E CrMo1 B4 2 H5
E CrMo2 B 4 2 H5
E CrMo5 B 4 2 H5
ECrMo9 B 4 2 H5
E CrMo91 B 4 2 H5

E420RC11
E420RC11
E420RR12
E420RR12
E420RC11
E380RR53
E350RR31
E382RB12
E424B32H5
E382B12H10
E424B32H5
E464B32H5

Klassifizierung

Hauptanwendung [ Aws 55 | IS0 18275-A IS0 3580-A IS0 2560-A

E4651NiB 42 H5
E4662NiB42H5
E4663NiB42H5
E426 1NiB42H5

P11
P11
P11
P11
P12
P12
P12
P12
P12
P13
P13
P13

P14
P14
P14
P14
P15
P15
P15
P15
P15
P16
P16
P16
P16
P16
P17
P17

Typ
SELECTARC 20/10BC

SELECTARC INOX 308B
SELECTARC 308HR
SELECTARC INOX 308HB
SELECTARC INOX 347
SELECTARC 20/10MBC
SELECTARC INOX 316L
SELECTARC 316VD
SELECTARC INOX 316NG
SELECTARC 316HR
SELECTARC INOX 318
SELECTARC 317L
SELECTARC 24/12S
SELECTARC 309HR
SELECTARC 24/12Mo
SELECTARC 307R
SELECTARC 307B
SELECTARC 18/8Mn
SELECTARC INOX 308Mo
SELECTARC 29/9
SELECTARC INOX 312HR
SELECTARC 25/20R
SELECTARC 25/20B
SELECTARC INOX 310H

SELECTARC INOX 253MA-AC
SELECTARC INOX 21/33Mn

SELECTARC 25/35H
SELECTARC INOX 2209
SELECTARC INOX 2209B

SELECTARC INOX 2509MoB
SELECTARC INOX 2509MoWB

SELECTARC INOX 385
SELECTARC INOX 383
SELECTARC INOX 410B
SELECTARC INOX 13/4
SELECTARC INOX 17/4Mo

<gzg-‘lectar'c

WELDING

Hauptanwendung m EN 1600 / 1SO 3581-A

308 L Standard, rutilumhuilit

308 L basisch umhullt

Hochleistungselektrode

Hoher Kohlenstoffgehalt / basisch

Mit Niob stabilisert

316 L Standard, rutilumhilit

316L rutilumhulit

316L fUr Fallnaht

Basisch umhullt

Hochleistungselektrode

Mit Niob stabilisert

Elektrode fur nichtrostenden Stahl, mit 3,5 % Mo
Rutilumhuilit

Hochleistungselektrode

FUr ReparaturschweiBungen

Hohe Mangangehalt / rutil

Hoher Mangangehalt / basisch

Hoher Mangangehalt / synthetisch

FUr ReparaturschweiBungen

FUr Instandhaltungs- und ReparaturschweiBungen
FUr galvansierte Stahle und ReparaturschweiBungen
Hohe Temperaturen / rutil

Hohe Temperaturen / basisch

Hohe Temperaturen / hitzebesténdig

Hohe Temperaturen

Hohe Temperaturen

Hohe Temperaturen

FUr Duplexstahle / rutil

Fur Duplexstahle / basisch

FUr Superduplexstéhle/ basisch

Basisch umhuillt / fr nichtrostende Superduplexstahle

AuBerst korrosionsbestandig

AuBerst korrosionsbestandig

13 % Cr / basisch

13 % Cr - 4 % Ni / basisch

16 % Cr-5 % Ni - 1 % Mo / basisch

E308L-16 E199LR32 P19
E308L-15 E199LB42 P19
E308L-26 E199LR73 P19
E308H-15 E199HB42 P19
E347-17 E199NbR32 P19
E316L-16 E19123LR32 P19
E316L-17 E19123LR32 P20
E316L-16 E19123LR31 P20
E316-15 E19123LB42 P20
E316L-26 E19123LR73 P20
E318-17 E19123NbR32 P20
E317L-17 EZ19134LR32 P21
E309L-16 E2312LR32 P21
E309L-26 E2312LR73 P21
E309MoL-17 E23122LR32 P21
~E307-16 E188MnR32 P21
~E307-15 E188MnB32 P22
~E307-26 E188MnR73X P22
E308Mo-17 E20103R32 P22
~E312-16 E299R32 P22
~E312-26 EZ269R73 P22
~E310-16 E2520R32 P23
E310-15 E2520B42 P23
E310H-15 E2520HB42 P23

= E2212B32 P23

= EZ2133B42 P23

= EZ2535NbHB 42 P24
E2209-17 E2293NLR32 P24
E2209-15 E2293NLB42 P24
E2594-15 E2594NLB42 P24
E 2595-15 E2594NLB42 P24
E385-16 E20255CuNLR12 P25
E383-16 E27314CuLR12 P25
E410-15 E13B42 P25
E410NiMo-15 E134B42 P25

= EZ1651B42 P25

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

AWS/EN/ISO-KLASSIFIZIERUNG



Selectarc

WELDING

AWS/EN/ISO-KLASSIFIZIERUNG

HARTAUFTRAG

GUSSEISEN

Klassifizierung
Typ Hauptanwendung st | son | Typ [ owms

B SELECTARC Fonte Ni Reinnickel / = Strom + E Ni-Cl ECNi-CI3 P26 B SELECTARC HB25 Bearbeitbar / 250HB E 1-UM- 250 P35

¥ SELECTARC Fonte Ni2 Reinnickel / fur = Strom- ENi-Cl ECNi-Cl 3 P26 N SELECTARC HB300B Mittlere Harte, bearbeitbar / 300HB E 1-UM-300-P P35

[ SELECTARC Fonte Ni4 Reinnickel, nicht leitende Umhullung E Ni-Cl ECNi-CI 3 P 26 B SELECTARC HB40 Hartauftrag / 400HB E 1-UM-400 P35

B SELECTARC Ferro Ni Eisen-Nickel / fir = Strom + E NiFe-Cl E C NiFe-Cl 3 P26 B SELECTARC HB6O Hartauftrag / 600HB E 2-UM-60 P35

M SELECTARC Bimetal-NiFe Bimetall, = Strom - E NiFe-Cl E C NiFe-Cl 3 p27 B SELECTARC HB4OHT Warmarbeit / 40HRC E 3-UM-40-PT P35

W SELECTARC Fonte BMP Bimetall-Elektrode, = Strom + E NiFe-Cl E C NiFe-Cl 1 p27 B SELECTARC HB48HT Warmarbeit / 48HRC E 3-UM-50-T P 36

B SELECTARC FeNi/Cu Eisen-Nickel / verkupfert E NiFe-Cl E CNiFe-13 p27 B SELECTARC HBSGHT Warmarbeit / 56HRC E 3-UM-55-ST P36

& SELECTARC Fonte NiFe2 Eisen-Nickel / = Strom - E NiFe-Cl E C NiFe-Cl 1 P27 B SELECTARC HB450HT Fur VerschleiB von Metall-Metall / 45HRC E 3-UM-45-T P 36

¥ SELECTARC Fonte Fe Eisenbasiert / fir ReparaturschweiBungen E St ECFe-13 P27 M SELECTARC HBEOOHT Fur Verschleil von Metall-Metall / 60HRC E 3-UM-60-ST P 36

¥ SELECTARC Fonte Fe3 Fur WarmschweiBungen "E CI-B" E C FeC-GF 3 P27 B SELECTARC HB50Co Elektrode fur den Hartauftrag, hohe Temperaturen E 3-UM-50-CRTZ P 36

W SELECTARC HBMar50 Aushértbar E 3-UM-350-T P 36

BN SELECTARC HBC62 Fur Schneidwerkzeuge / 62HRC E 4-UM-60-ST P37

B SELECTARC HBE1B StoB3 und Abrieb / basisch 58HRC E 6-UM-60-S P37

B SELECTARC HBE1R StoB3 und Abrieb / Rutil 58HRC E 6-UM-60-S P37

N | C K E I_I_E G | E R U N G E N BN SELECTARC HVIn Hohe StoBbeanspruchung E 7-UM-250-KP P37

B SELECTARC HBMnCr Gegen Kavitation, Abrieb, StoBbeanspruchung E 7-UM-250-KPR P37

T B SELECTARC HB14Mn HOhe StoBbeanspruchung E 7-UM-250-KP P37

™ SELECTARC B9O Typ Inconel, hohe Ausbringung E NiCrFe-3 E-Ni6182 (NICri5Fe6Mn) P28 W SELECTARC HB Cavit AuBerst kavitationsbestandig BTNl Gl

= SELECTARC B91 Hochfest ENCiMo-3 E-Ni 6625 (NICr22MogNb) P28 R —ERCEEE Mineralabrieb / 60HRC E 10-UM-60GRPZ e

® SELECTARC B34 Speziel fir ~ Strom ENiCiFe-2 E-Ni 6092 (NICr16Fe12NbMo) P 28 ¥ SELECTARC HBE3S Auftagsschweifen in Zuckerfabriken E10-UM-65-G P38

H SELECTARC B96 Fiir Stahle mit 9 % Nickel / ~ Strom E NiCrMo-6 E-Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) P28 W SELECTARC HBA Mineralebrieb, ohne Schlacke, 60HRC E 10-UM-60GRZ P38

m SELECTARC Ni59 AuBerst korrosionsbestandig E NiCrMo-13 E-Ni 6059 (NiCr23Mo16) P29 ¥ SELECTARC HBG4S Speziell flr Zuckerfabriken, Punkt-AufschweiBungen E 10-UM-60-GR P38

e p——— Wl ENiCiFe-3 E-Ni 6082 (NICr20Mn3NE) P29 B SELECTARC HB65 Starker Mineralabrieb, 64HRC E 10-UM-65-G P38

= SELECTARC Ni182 Nickel Alloy 600 E NiCre-3 E-Ni6182 (NICr15Fe6Mn) P29 W SELECTARC HEGE iz rellleitely, e us Jenipeiiier S4RHG S LLES P39

| CEEETE N NiCu-Typ (Monel) E NiCL-7 E-Ni 4060 (NICUSOMnST) P29 B SELECTARC HBE8 Hartauftrag gegen starken Abrieb E 10-UM-65-GR P39

¥ SELECTARC Ni276 AuBerst korrosionsbesténdig E NiCrMo-4 E-Ni 6276 (NICr15Mo15Fe6W4) P 29 W SELECTARC HBGSNb Hartauftrag gegen Mineralabrieb - P39

B SELECTARC Ni617 Hohe Temperaturen ~ENiCrCoMo-1 | E-Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) P30 W SELECTARC HBC 63 Hartauftrag fur Schneidwerkzeuge - P39

B SELECTARC Ni625 AuBerst korrosionsbestandig E NicrMo-3 E-Ni 6625 (NiCr22MogNb) P30 M SELECTARC Co1 Kobaltbasis / starker Abrieb - P39

¥ SELECTARC Ni625BF AuBerst korrosionsbestandig E NiCrMo-3 E-Ni 6625 (NiCr22MogNb) P30 W SELECTARC Co6 Kobaltbasis / Metallabrieb - P39

™ SELECTARC Ni-A Hohe Temperaturen / ReparaturschweiBungen ENiCiFe-2 E-Ni 6092 (NICr16Fe12NbMo) P 30 ¥ SELECTARC Co12 Kobaltbasis / Warmschneiden - P40

¥ SELECTARC NiTi3 Reines Nickel E Ni-1 E-Ni 2061 (NiTi3) P30 W SELECTARC Co21S Kobealtbasis / Motorventile - P40

B SELECTARC Co25 Kobaltbasis / Warmarbeiten E 20-UM-250-CKTZ P 40

B SELECTARC B92 Nickelbasis / Warmarbeiten = P40

B SELECTARC B92Co Nickelbasis / Warmarbeiten = P40

B SELECTARC HB95CoB Hartauftrag fUr Warmschmieden E23-UM-200-CKPTZ P 41

ALUMINIUMLEGIERUNGEN W SELECTARC HB9G Hartauftrag Nickelbasis gegen Abrieb - P41

B SELECTARC HRTG0 Roéhrohenelektrode S P41

B SELECTARC HRT63 Roéhrchenelektrode / Abrieb und Sto = P4

Typ m B SELECTARC HRTE8 Rohrchenelektrode / extremer Abrieb = P41
B SELECTARC AI105 Aluminium 5 % Si E4043 EL-AISI5 P S
B SELECTARC Al112 Aluminium 12 % Si ~E4047 EL-AISi12 P31

KUPFERLEGIERUNGEN SCHNEIDEN & AUSFUGEN, VERSCHIEDENES
Typ

|  Hapawendwg | __AWSAS6 ] ___DIN133 | ™ SELECTARC DCS Ausfugen / harter Lichtbogen - P42

B SELECTARC Cu110 Kupfer ~E Cu EL-CuMn2 P33 B SELECTARC CUT 100 Elektrode zum Schneiden - P42

B SELECTARC Cu114 Zinnbronze/ flr ~ Strom E CuSn-A EL-CuSn7 P33 B SELECTARC Goug Ausfugen / weicher Lichtbogen = P42
B SELECTARC Cu115 Zinnbronze/ fur ~ Strom E CuSn-C EL-CuSn7 PEB
B SELECTARC Cu116 Basisch umhulite CuAl-Bronze ~E CuAI-A2 EL-CuAI9 P33
B SELECTARC Cu118 Komplexe Aluminiumbronze E CuMnNiAl EL-CuMn14Al P33
B SELECTARC CuNi30 Kupfer-Nickel, basisch umhdillt E CuNi EL-CuNi30Mn P33




[H SELECTARC 48SP

UNLEGIERTER STAHL

Klassifizierung

AWS A5.1
E6013

1S0 2560-A

E420RC11

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

[l SELECTARC 51

Eigenschaften und Anwendungen

= Spezial Rutilzellulose-umhdilite Elektrode fUr alle SchweiBpositionen, ein-
schlieBlich Fallnaht. Gute VerschweiBbarkeit, einfaches Zinden, stabiler
Lichtbogen mit geringen Spritzern, groBe Einbrandtiefe und leichter Schia-
ckenabgang - geeignet fur SchweiBgeréte mit niedriger Leerlaufspannung.
Geringere Empfindlichkeit bei Verwendung an schlecht vorbereiteten Werk-
stiicken (O, Fett, Oxide). Anwendung in Metallkonstruktionen, fiir Rohrlei-
tungen, Tanks, Schlosserarbeiten, Handwerksarbeiten.

Klassifizierung

AWS A5.1
E6013

1S0 2560-A

E420RC11

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

<0.10
0.45
0.4

<0.025

<0.025

[l SELECTARC 54

Eigenschaften und Anwendungen

= Unlegierte Universalelektrode fir alle SchweiBpositionen. Gute Ver-
schweiBbarkeit und leichter Schlackenabgang. Geeignet fir SchweiB-
gerate mit niedriger Leerlaufspannung. Anwendung in Metallkonstrukti-
onen, fur Rohrleitungen.

Klassifizierung

AWS A5.1
E6013

1S0 2560-A

E420RR12

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

[} SELECTARC 55

Eigenschaften und Anwendungen

= Dick umhtlite Rutil-Elektrode fur universelle Verwendung. Insbeson-
dere fur NormallagenschweiBen, HohlkehlenschweiBen und Steignaht-
schweien empfohlen. Weicher Lichtbogen, wenig Spritzer, selbstabhe-
bende Schlacke, exzellentes Nahtbild. Zum SchweiBen mechanischer
Konstruktionen, Schiffsbau, Schmiedearbeiten, Dampfkesselprodukti-
on Usw.

Klassifizierung

AWS A5.1
E6013

1S0 2560-A

E420RR12

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

Eigenschaften und Anwendungen

= Dick umhdillte Rutil-Elektrode zum Flachnaht- und Kehinahtschweien,
wenn eine feinschuppige SchweiBnaht erzielt werden soll. Konkave
SchweiBnaht in Ecken, sehr gleichmaBiges Abschmelzen, selbstab-
hebende Schlacke, eignet sich fir Hochstrom. Haufig fir Decklagen
verwendet.

Rm (MPa)
Re (MPa)
A5 (%)
KV()

ALLE SCHWEISSPOSITIONEN

Mechanische
Eigenschaften

o xL (mm)

520 2.0x300
450 2.5x350

26 3.2x350
+20°C—~90 3.2x450
0°C—80 4.0x350
-10°C—50 4.0x450

UNIVERSELL EINSETZBAR

Mechanische
Eigenschaften

Rm (MPa)
Re (MPa)
A5 (%)
KV ()

Rm (MPa)
Re (MPa)
A5 (%)
KV (J)

Rm (MPa)
Re (MPa)
A5 (%)
KV ()

510-580  1.6x300
>420 2.0x300
>22 2.5x350
+20°C—>64 3.2x350
0°C—>47 3.2x450
-20°C—>28 4.0x350
4.0x450

5.0x450

FEINSCHUPPIGES NAHTBILD

Mechanische
Eigenschaften

g xL (mm)

510-580  2.0x300
>400 2.5x350
>22 3.2x350

+20°C—~>64 3.2x450
0°C—»>47 4.0x350
-20°C—>28 4.0x450
5.0x450

SEHR DICKE UMHULLUNG

Mechanische
Eigenschaften

o XL (mm)

510-580  2.0x300
>400 2.5x350
>22 3.2x350
+20°C—>64 3.2x450
0°C—>47 4.0x450
-20°C—>28 5.0x450

Parameter

Parameter

Parameter

Parameter

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

UNLEGIERTER STAHL

®



UNLEGIERTER STAHL UNLEGIERTER STAHL

SELECTARC D6
o SchweiBgutzusam- A
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen

FALLNAHT [l SELECTARC B7016Sp

DOPPELMANTEL

Mechanische oxL (mm)

Mechanische SchweiBgutzusam-

Parameter Parameter

o xL(mm) Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen

Eigenschaften mensetzung (%) Eigenschaften

AWS A5.1 C <010 = Universell einsetzbare, Rutilzellulose umhtilite Elektrode, speziell zum Rm(MPa)| 510-580 2.0x300  60A El AWS A5.1 C <0.1 = Basisch umhlillte Elektrode. Aufgrund des Doppelmantels hervorra-  Rm(MPa) 550 20x300 50-70A
E6013 Mn 06 FallnahtschweiBen. GroBe Einbrandtiefe, gleichmaBige Nahtzeichnung Re (MPa) 400 25x350 80A E7016 Mn 09 genden SchweiBeigenschaften. Lichtbogen in jeder SchweiBposition Re (MPa) 450 25x%350  60-90A
U 1enosRniE ' und ein wenig konvex beim FlachnahtschweiBen. Selbstablésende = b 1enoRR0CA ) sehr stabil. Universell einsetzbar flr alle Metallkonstruktionen und Re- 5 .

150 2560-A Si 04 Schlacke beim FallnahtschweiBen. Auch als Universalelektrode fir Me- A5 () >22 82X 350 130A 1502560-A Si 0.7 paraturschweiBungen. Empfohlen fir Wurzellagen und unzureichend ASCh) 27 82x350 90-140A

E420RC11 S <0.025  ta)lkonstruktionen einsetzbar. KV(@J) |+20°C—>70 4.0x350 170A E382B12H10 ) <0.025  vorbereitete Verbindungen. KV(@J) |+20°C—150 3.2x450 90-140A

<0.025 0°C—>50 P <0.025 -20°C—80 4.0x450 130-180A

-20°C—>30 -30°C—70 5.0x450 180-240A
[l SELECTARC B58 UNIVERSELL EINSETZBAR, BASISCH 7018

[ SELECTARC 160 HOHE EFFIZIENZ Mechanische

Parameter

Eigenschaften und Anwendungen

Klassifizierung Sﬂg‘;’ggﬂfg?%

Parameter Eigenschaften

Klassifizierung r;]g\;,\rlggt%t;gs(%] Eigenschaften und Anwendungen g;gﬁ:cnll:%g% g xL (mm)
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AWS A5.1 C 0.07 = Universell einsetzbare, basisch umhdillte Elektrode mit niedrigem Was-  Rm (MPa) 580 25x350 70-90A
AWS A5.1 C <0.10 = Hocheffiziente Rutil-Elektrode (160 %) mit hoher Abschmelzleistung. Rm(MPa)| 510-580  3.2x450  150A El E7018 Mn 14 serstoffgehalt (mit Eisenpulver, 118 % Ausbringung) fir hochbelastete  Rggq (MPa) 480 32%x350 90-120A
E7024 Mn 06 Verwendung fur lange Néhte und wenn eine feinschuppige SchweiB-  pg (MPa) 400 40x450  200A B Gee ) Verbindungen mit hohen Sicherheitsanforderungen. Gute Bestandigkeit .
W Si 0.45 naht erzielt werden soll. Haufig zum StumpfschweiBen von Platten mit A5 (%) 520 50%450  260A 150 2560-A i e bei niedrigen Temperaturen bis -40°C, kaltrissbestandig. Stabiler Licht- A5 (%) e RASY [TELIEDR
: groBer Dicke und fiir KehlnahtschweiBungen einsetz. . ' E424B32H5 S <0.02  pogen, gleichmaBige Nahtzeichnung und leichter Schlackenabgang. KV(J) |-20°C—180 5.0x450 170-220A
E380RR53 S <0.025 KV() |+20°C—>64 P <0.02 _40°C— 70
P <0.025 Fe Base
[ SELECTARC B7018S UNIVERSELL EINSETZBAR
[l SELECTARC Galva 46 ZU GALVANISIERENDE ELEKTRODE S To—
R " o chweibgutzusam- . echaniscne
o - _ Klassifizierun Eigenschaften und Anwendungen ) oxL (mm
Klassifizierung Sm\;/\r/gggﬂtégs&n; Eigenschaften und Anwendungen y;g;‘:cnﬁ:%g% o xL(mm) mensetzung (%) Eigenschaften
. . . . ) AWS A5.1 C <0.1 * Basisch umhilite Universalektrode (115 % Ausbringung) zum Schwei- Rm(MPa)| 510-610  25x350  80A
AWS A5.1 © 0.06 = Dick gmhullte RutlI—EIektrlode zum thweﬁen von Stahlkonstrukltl— Rm (MPa) 460 20x300  70A El E7018-1 Mn 13 Ben von hochbelasteten Verbindungen mit hohen Sicherheitsanforde- e pg) 490 %350 THAEA
E6O013 Mn B cren dieinachicem SehweiBen galvanisletwerdan. Giita Verschweli= [ESITETUET U (R IR EEr T a 05  fungen. Gute Bestindigkeit bei niedrigen Temperaturen bis -40°C. . R [P
1SO 2560-A Si 0.3 barkeit in allen Positionen, es lassen sich auch kurze Fallnahte schwei- A5 (%) 25 32¢350  130A ! ' Kaltrissbesténdig. Stabiler Lichtbogen, leichter Schlackenabgang. Fir () > <X
Ben. Leichter Schlackenabgang, gleichmaBig geschuppte Nahte. E464B32H5 S <0.025  Rahmen, Kisten Trager, Schiffsbau, Druckbehéilter. KV(J) |+20°C—>160 4.0x 450 150 A
E350RR31 S <0.025 KV(@) |+20°C—~100 4.0x450  180A p <0.025 ' ' ' ' 20°C—>100 50%450 190A

P <0.025

-40°C—>47

SELECTARC RR B7 FUR WURZELLAGEN
Klassifizierung #g](aslggﬂt;;s&n; Eigenschaften und Anwendungen I;\in;gr:]s?cnri:?tg?l

AWS A5.1 C <0.10 = Rutilbasisch umhtillte Spezialektrode. Insbesondere zum SchweiBen Rm(MPa)| 470-600 25x350 70-90A El
E6013 Mn 06 von Wurzellagen. Gute VerschweiBbarkeit, groBe Einbrandtiefe und Re (VPa) ~430 32x350 100-140A
T . leichter Schlackenabgang. Eignet sich fir Hochstrom. Anwendung in
150 2560-A Si 0.3 Metallkonstruktionen, fur Rohrleitungen, Tanks. AS (%) >20 40x350 140-180A
E382RB12 S <0.025 KV(J) | +20°C—95 5.0x450 200-260A
P <0.025 -20°C—60
BASISCHE, NICHT LEGIERTE STAHLE
[ SELECTARC B56S UNIVERSELL EINSETZBAR

Mechanische

Parameter

Klassifizierung S%‘g‘;'ggﬂgg?% Eigenschaften und Anwendungen

o XL (mm)

Eigenschaften

UNLEGIERTER STAHL
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AWS A5.1 C <0.1 = Basisch umhdillte Universalektrode (115 % Ausbringung) zum Schwei- Rm(MPa) | 510-610  2.5x350 65-100A
E7018-1 Mn 11 Ben von hochbelasteten Verbindungen mit hohen Sicherheitsanforde-  gg (MPa) 420 32x350 95-140A

IS0 2560-A S 04  Unoem A5() | >22  32x450 95-140A
E424B32H5 S <0.025 KV({J) [+20°C—>120 4.0x450 135-180A
<0.025 -20°C—>70 5.0x450 160-250A

-50°C—>40

o

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com




NIEDRIGLEGIERTER STAHL

BESTANDIG GEGEN LUFTKORROSIOIN

Klassifizierung S%‘g‘r’]‘ggtgzﬂtnzgs(% Eigenschaften und Anwendungen E'\fl;gr?:c"r::%';

AWS A5.5 C <0.1 = Basisch umhliiite Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt, Rm (MPa) >550 2.5x 350
E8018-W2 Mn 1.0 hoher Dehngrenze und SchweiBgut, das Cu-Ni-Cr enthalt. Zum Re (MPa) >460 3.2%350 115A
I 1en1a076.8 ' SchweiBen aller Stahle, besténdig gegen Luftkorrosion. Wichtigste 0
ST il 04 Anwendungen: sffentiiche Gebziude, Hoch- und Tiefbau, Schiffs-  A000) | >19.  40x450 1504
E4627ZB42H5 Ni 0.5 bau, Tanks, Wassertlrme, Briicken, Leitplanken, Starkstrommasten KV(J) |-20°C—>60 5.0x450 190A
Cr 0.5 und Cortenstahl.
Cu 0.4
S <0.025
P <0.025

GESONDERS HOCHFEST
HOCHFESTE BASISCHE ELEKTRODEN e == =

AWS A5.5 C <01 = Basische Elektrode mit SchweiBgut, das eine sehr hohe Rissbe- Rm (MPa) >760 2.5x 350 80A

5
.
)
S
3
:
<
b
S
S
2
c
3
2
(%)
g
N-]
RS
S
-~
IS
[
£
i
()
(%)
"
2
g
T
w
[
()]
IS
Q
g
=)

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

=+
E11018-M Mn 15 sténdigkeit und Festigkeit aufweist. Zum SchweiBen artéhnlicher  pg (MPa) >690 3.2 350 115A
SELECTARC B70 HOCHFEST IS0 18275-A Si 0.4 f:é?gg::;;?:c'ie rgfgz';‘:&z ig;grenze von Re>650 MPa. Sehr gute g o) >20  40x450  150A
Kassifizerung S&“&%‘S&ﬂt@”s&?‘ e — gggﬁ:cnr::%r; E694Mn2NCMoB42H5 gi 21 KV(J) +2oog-» 5120 50x450  190A
r 0.4 -40°C—>60
AWS A5.5 C <0.1 » Basisch umhiilite Elektrode mit hoher Rissbestandigkeit zum Rm(MPa)| 720-820  2.5x 350 Mo 05
E10018-G Mn 14 SC:me'ngvog_Stahggo ”h};hfféoﬁagégden m??“ﬁ“:CgénhE'ieq' ReMPa) | >620  3.2x350 115A '
e ) schaften (Rm bis zu a). SchweiBungen fir hohe Sicherheit.
it = s GleichmaBiges Abschmelzen, stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer. 25 (o} L |
E62515NiMoB42H5 Mo 0.3 KV() [+20°C—>130 5.0x450 190A
Ni 15 -20°C—>90
Cr 0.3 -50°C—>50
[] SELECTARC B72 HOCHFEST '
Klassifizierung Schwe|Bgutzusoam— Eigenschaften und Anwendungen Mechanische g xL (mm) Parameter
mensetzung (%) Eigenschaften [] SELECTARC B60 HOHE TEMPERATUREN
AWS A5.5 C <01 = Basisch umhtillte Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt, ins-  Rm (MPa) >620 2.5x350
E9018-G Mn 1.1 besondere flir Wurzellagen auf Feinkornstahlen empfohlen. Zugfe-  ga \iPal 530 32x350 115A e SchweiBgutzusam- f Mechanische
T S018275A S 05  Stigkeit zwischen 550 und 700 MPa (Beispiel: Schienen eines Roll- Aé (0/)) A DYy . Klassifizierung | *ensetaung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften | @XL(™M)|  Parameter
. : krans...). . N . AWS A5.5 <0.1 = Basisch umhtilite Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt und ~ Rm (MPa) >550 2.5x350 80A = +
E5551NiMoB42H5 Mo 03 KV(J) |+20°C—=>150 5.0x450  190A E7018-A1 Mn 08 Mo zum SchweiBen von warmfesten Stéhlen bei Temperaturen bis  Re (ViPa) <450 32%350  115A
Ni g -50°C — —aT oC, - Aot .
i 0.5 50°C—>50 1S0 3580-A Si 04 500 C Gute Wlderstalllndsfahlg.kelt gegen Wasserstoff (Chemiein A5 (%) 20 10%450  150A
Cr 0.1 -60°C —>28 dustrie). Verwendung fr Rohrleitungen, Kesselbau...
\chS i E Mo B 4 2 H5 Mo 05 KV(@) [+20°C—>100 50x450  190A
“ paggggg?ﬂ]mg e S <0.025 Nach Warmebehandiung
' P | <002 650°C/1h.
[] SELECTARC B73 HOCHFEST ™ "
- SchweiBgutzusam- Mechanische BINSELECTARC BE3 FUR WARMFESTE STAHLE
Klassifizierung 5 Eigenschaften und Anwendungen : o xL(mm) 5 .
mensetzung (%) Eigenschaften Klassifizierung Schwelﬂgutzusgm Eigenschaften und Anwendungen EI\_/Iechanr:stf:the
i AWS A5.5 C <0.1 = Basisch umhlillte Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt und  Rm(MPa)| 630-710 25x350  80A =+ nsetzung (%) GENSCIATEN _I
E9018-D1 Mn 15 hoher Dehngrenze zum SchweiBen von Feinkornstéhlen bei Tem-  go (MPa) | 540-600 3.2x350 115A AWS A5.5 C <0.12 = Basisch umhlillte Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt so-  Rm (MPa) >550 2.5x350
L T s018275-A  Si 05 peraturen zwischen -50 und +500 °C. Ermidungsfest — Korrosion, 25 18 40%450  150A E8018-B2 Mn 0.8 wie Cr und Mo zum SchweiBen von warmfesten Stéhlen (1% Cr - pg (MPa) >460 32x350 115A T
<E - I . wenn Phosphor und Schwefel prasent sind. (%) e X —ISO A i 0,5 % Mo). Hochtemperaturbestandig bis 500-550°C. Fur Rohrlei- A5 <E
— E554MnMoB42H5 Mo 0.4 KV(J) +20°C—>150 5.0x450 190A 3580- i 04 ngssysteme, Kessel, Uberhitzer. 5 (%) >19  40x450  150A —
Va) -40°C— 50 E CrMo1 B4 2 H5 Cr 1.1 KV(@J) [+20°C—>120 50x450  190A (Va)
of Mo 0.5
o~ -50°C—~>30 S gy Nach Warmebehandiung o
Ll Nach Spannungsarmgliihung : 700°C/1h. LLl
IC_C 620°C/1h. P | <0025 |D_C
LLl LLl
8 [0 SELECTARC B74 HOCHFEST / BASISCHE ELEKTRODE [0 SELECTARC B68 FUR WARMFESTE STAHLE 8
— Klassifizierung S%‘g‘;’ggﬂ?g?gﬂ Eigenschaften und Anwendungen é\f;:r?scnt::%?] Klassifizierung S%‘gﬂggﬂﬁg?&?' Eigenschaften und Anwendungen Ié\in;ecr?:cnt::(f:tr:a?] —
L_D AWS A5.5 C 0.06 = Basisch umhlilite Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt und  Rm (MPa) 2.5x350 AWS A5.5 C 0.07 = Basisch umhdilite Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt sowie ~ Rm (MPa) >570 2.5x350 80A L_D
% E 8018-G Mn 1.4 hohetf Dehngrenﬁe ZU‘TO Sczwe'ggg ‘gnv\fe'”kognatahc'jerl‘t bei Lem- Re(MPa) | 570  3.2x350 115A E9018-B3 Mn 0.8 Ctr und Ntlo Z”'E. Sch\évg?eg (\g); é“arTIfo”) S'jé:lenB fU; thriﬁb; Re(MPa) | >450  32x350 115A E
BT S, ) peraturen zwischen und +500° armebehandelte niedrig- — e ) stemperaturen bis zu 9 % Cr -1% Mo). Hohe Bestandigkei
L IS0 16275-A i 04 |sgierte CMn-Stéhle. GleichmaBiges Abschmelzen, leichter Schia- A2 () e 4.0x450) P90 150 3580-A Si 04 gegen H2S... Fur Uberhitzer, Ventilschfte, Rohrieitungen, Erhitzer, 12 (o) =l B40X 4508 o0 L
E E502MoB42H5 Mo 05 ckenabgang, feinschuppige SchweiBnaht. KV({J) |+20°C—160 5.0x450  190A E CrMo2 B 4 2 H5 Cr 2.25 Hydrocracker. KV({J) |+20°C—>100 50x450  190A E
Ni 0.2 -30°C—60 Mo 1.0
<0.02 S <0.025 Nach Wérmebehandlung
, . 700°C/1h.
<0.02 P <0.025

(®)

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com




NIEDRIGLEGIERTER STAHL

[] SELECTARC B69 FUR WARMFESTE STAHLE
i SchweiBgutzusam- ; Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.5 C <01 = Basisch umhiilite Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt sowie  Rm (MPa) >590 2.5x350
E8018-B6 Mn 08 Cr und Mo zum SchweiBen von Stéhlen ahnlicher chemiscber Zu- Re (MPa) 460 3.2x350 115A
1S0 3580-A i 04 sgmmensetz&mg. SchwelBgut warmebesltandlg bis 600°C. AuBerst A5 (%) 220 40%450  150A
widerstandsfahig gegen HeiBgas und Heidampf.
E CrMo5 B 4 2 H5 Cr 5.0 KV({J) |+20°C—>70 5.0x450  190A
Yo 05 Nach Wrmebehand
lach Warmebehandlung
<0025 730°C/1h.
P <0.025
[0 SELECTARC B609 FUR WARMFESTE STAHLE
SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung ) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.5 <0.1 » Basisch umhtillte Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt so-  Rm (MPa) >650 2.5x350
E8016-B8 Mn 08 wie Cr und Mo zum SchweiBen von Stéhlen &hnlicher chemischer e (MPa) <500 3.2x350 115A
T mnemToa | ) Zusammensetzung bei Betriebstemperaturen bis 600 °C. Schweif3- =
e &l U gut besténdig gegen Temperaturen und FlieBdehnung bis 600°C. 25 (o} 21 el e
ECrMo9 B 4 2H5 Cr 9.0 AuBerst bestandig gegen HeiBgas und HeiBdampf. Fir Kraftwerke, ~ KV(J) |+20°C—>60
Mo 1.0 Warmetauscher, Réhren, Dampfkessel. ..
<0.025 Nach Wérmebehandlung
’ 750°C/1h.
P <0.025

[] SELECTARC B691 BASISCH UMHULLT FUR WARMFESTE STAHLE

Klassifizierung Sﬁgeslgtgzﬂt:gsoaﬂ]m- Eigenschaften und Anwendungen y;gr?:cnr::%?]

AWS A5.5 = Basisch umhlillte Elektrode mit niedrigem Wasserstoffgehalt zum  Rm (MPa) 2.5x300
E 9015-B9 Mn 07 SchweiBen von Stahlen &hnlicher chemischer Zusammensetzung Re (MPa) 630 3.2 350 115A
sosA 5 | op5 (FSbemneoedmessenntbetio Gt ) | g o o0
E CrMo91 B 4 2H5 Cr 9.0 AuBerst bestandig gegen HeiBgas und HeiBdampf. KV(J) | +20°C—60
Ni 0.7
Mo 1.0
Cu 0.04
\ 0.2
Nb 0.05
N 0.05
S 0.008
P 0.01
BASISCH, NIEDRIGE TEMPERATUREN
FUR KALTZAHE STAHLE

Klassifizierung S%:‘:,’gggﬂtnzgs(oa/g] Eigenschaften und Anwendungen g;g#:cnr::%g%

AWS A5.5 <0.12 = Basisch umhlilite Elektrode mit Nickellegierung und niedrigem Rm(MPa) >550 2.5x350
E8018-C3 Mn 11 Wasserstoffgehalt zum SchweiBen von hochfesten und hochzéhen  pe (MPa) 470 32x350  115A
W Si 05 Stahlen, tieftemperaturbestandig bis - 60 °C. A5 (%) 224 40%450  150A
E46 5 1NiB 4 2 H5 Ni 1.0 KV(@) |-40°C—>70 5.0x450  190A
S <0.025
P <0.025

[] SELECTARC B82 FUR KALTZAHE STAHLE
g SchweiBgutzusam- ] Mechanische
Klassifizierung ) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.5 C <012 = Basisch umhlillte Elektrode mit Nickellegierung und niedrigem  Rm(MPa) >550 2.5x350
E8018-C1 Mn 1.0 Wasserstoffgehalt zum SchweiBen von kaltzahen Feinkornstahlen  pe (MPa) 460 3.2 350 115A

bei niedrigen Temperaturen bis -60°C. FUr Flissiggas-Pipelines,

febzrii o U Offshore-Plattformen und Petrochemie. 25} 21 sl =i
E4652NiB42H5 Ni 2.5 KV(@) |-40°C—>70 5.0x450 190A
S <0.025 -60°C—>30
P <0.025 -73°C—>27

Nach Wérmebehandlung
620°C/1h.

NIEDRIGLEGIERTER STAHL

[] SELECTARC B84 HOCHZAH
- SchweiBgutzusam- 3 Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.5 C <0.1 = Basisch umhlilite Elektrode mit Nickellegierung und niedrigem Rm (MPa) >550 2.5x350
E8018-C2 Mn 09 \t/)ValSS.eI‘dSTlOﬁge_lfJaH (Ubetl’ 3 %) %Lgﬂblschgéeoigengﬁ? tFeiEkimstghFLen Re (MPa) 460 3.2 350 115A
IS0 2560-A Si 03 ei niedrigen Temperaturen (- 60 bis -80°C). Kaltetechnik und Pe- g ) >19  40x450  150A
trochemie. Speicherung und Transport von Flissiggas oder leicht-
E46 6 3NiB 4 2 H5 Ni 815 flichtigen Stoffen. KV() |-73°C—>80 5.0x450  190A
<0.025 -100°C—>30
P <0.025 Nach Wéarmebehandlung
620°C/1h.

[] SELECTARC B842 FUR KALTZAHE STAHLE
Klassifizierung S%‘g‘;’ggﬂﬁgiw Eigenschaften und Anwendungen g;:#:cnr::%en gxL (mm) Parameter

AWS A5.5 C 0.06 = Basisch umhlilite Elektrode mit Nickellegierung und niedrigem Rm(MPa)| 550-680  2.5x350 80A =+
E7018-G Mn 1.2 Wasserstoffgehalt zum SchweiBen von Stahlen mit hoher Festigkeit ge (MPa) 470 39x350 115A
W i 04 und Zahigkeit, widerstandsfahig gegen Temperaturen bis -60°C. A5 (%) 220 40%450  150A
= B 0, 3

Zum SchweiBen von Verbindungen, die niedrigen Temperaturen
0.9 ausgesetzt sind. GleichmaBiges Abschmelzen, regelméBige Naht- KV() | -60°C—50 50x450  190A
<0.020  zeichnung.

<0.025

E426 1NiB4 2 H5 Ni




Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

HOCHLEGIERTER STAHL

HOCHLEGIERTER STAHL
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SCHWEISSEN DER ROST-, SAURE- UND HITZEBESTANDIGEN STAHLE

fiisodl STEEL 308L 308H 308LF 347 321  316L 318  309L 309LMo 310 310H 410 410NMo UB6 U45N U52N+

1.4306 1.4948 = 1.4450 1.4541 1.4404 1.4580 1.4XXX 1XX 1.4841 1.44848 1.4006 1.4407 1.4539 1.4462 1.4507
18/8 18/8C 18/8LF 18/8NB 18/8TI 18/8/3 18/8/3NB 24/12 24/12Mo 25/20 25/20C 13CR  13/4 385 2209 25/9/4NLB
HITZEBESTANDIGE i

STAHLE DUPLEX STAHLE

AUSTENITISCHE MARTENSITISCHE

2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB [ 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB | 2509MoB

Inox 385

Inox 2209 Inox 2209 [ Inox 2209 | Inox 2209 | Inox 2209 (Inox 2209 | Inox 2209 | Inox 2209 | Inox 2209 25/20B | 25/20B

Inox 2209 | Inox 2209 Inox 385

Inox 385 | Inox 385 [ Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 [ Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385 | Inox 385

Inox 13/4
24/12S

247125 | 241125 | 24/12S | 24/12S | 24125 | 24/12S | 24/12S | 24112S | 24/12S | 25/20B | 25/20B

Inox 410B
241128
25/20B

24125 | 24125 | 24/12S | 24/12S | 241125 | 24/12S | 24/12S | 24112S | 24/12S | 25/20B | 25/20B

25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B

25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B | 25/20B

25/20R

24/12Mo
241128
241128

24112S | 2412S | 241125 | 24/12S | 24/12S | 24112S | 24/12S

24/12S 24112S | 24/12S | 241125 | 24/12S | 24/12S | 241125

24/128

24/12S |20/10MBC|
Inox 318

20/10MBC

20/10MBC
Inox 318
20/10MBC

20/10MBC
Inox 318
20/10MBC

20/10MBC | 20/10MBC | Inox 318

20/10MBC 1k}

24/12Mo 20/10MBC

24/12S | 20/10BC

Inox 347

20/10BC
Inox 347

20/10BC
Inox 347

Inox 347

24/12S | Inox 347
20/10BC

20/10BC

Inox 347
20/10BC
20/10BC

Inox 347
20/10BC

241128

24/12S
Ni82  |Inox308HB {1k, 1]

20/10BC

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com

Klassifizierung

AWS A5.4

E308L-16

EN 1600
IS0 3581-A
E199LR32

Klassifizierung

AWS A5.4

E308L-15

EN 1600
1S0 3581-A
E199LB42

[ SELECTARC 308HR

SchweiBgutzusam-

Klassifizierung

AWS A5.4

E308L-26

EN 1600
IS0 3581-A
E199LR73

[ SELECTARC INOX 308HB

SchweiBgutzusam-

Klassifizierung

AWS A5.4

E308H-15

EN 1600
IS0 3581-A
E199HB42

[ SELECTARC INOX 347

SchweiBgutzusam-

Klassifizierung

AWS A5.4

E347-17

EN 1600
1S0 3581-A
E199NbR32

[ SELECTARC 20/10MBC

Klassifizierung

C
Mn
Si
Ni
Cr

C
Mn
Si

Ni
Cr

C
Mn
Si

Ni
Cr

C
Mn
Si

Ni
Cr

C
Mn

[ SELECTARC 20/10BC

SchweiBgutzusam-

mensetzung (%)

<0.03
0.7
0.8
95
19.0

[ SELECTARC INOX 308B

Eigenschaften und Anwendungen

SchweiBgutzusam-

mensetzung (%)

<0.04
16
0.4
9.5
19.0

mensetzung (%)

<0.04
0.7
0.9
9.5
19.0

mensetzung (%)

0.05
18
0.4
015

19.5

mensetzung (%)

<0.03
0.7
0.8
9.5
19.0
0.3

SchweiBgutzusam-

Eigenschaften und Anwendungen

HOCHLEGIERTER STAHL

308L STANDARD, RUTILUMHULLT

Mechanische gxL (mm) Parameter

Eigenschaften

* Rutilbasisch umhtilite Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt zum  Rm(MPa) >540 2.0x 300 45A = +

SchweiBen austenitischer Stahle. Umhllung mit auBerst geringer pooo MPa)| 360 25x300  70A

Feuchtigkeitsaufnahme. Anwendung fir alle nichtrostenden Stahle o

vom Typ 18/8 bei Betriebstemperaturen von -120°C bis +350°C, z. AS(h) >35 32X 350 100A

B. Roéhren, Tanks, Warmetauscher, Rohrleitungssysteme. KV(J) |+20°C—>70 4.0x350 135A
50x450  180A

308L BASISCH UMHULLT

Mechanische gxL (mm) Parameter

Eigenschaften

= Basische Elektrode fUr nichtrostende Stéhle mit niedrigem Kohlen-  Rm(MPa) >560 2.5x300 70A =+
stoffgehalt. Gutes Verhalten beim SchweiBen in Zwangspositionen und Rp0,2 (MPa) =380 3.2x350 90A
bei unzureichend vorbereiteten Verbindungen. Hervorragende mecha-

0,
nische Eigenschaften. Verwendung flr nichtrostende Stéhle vom Typ Halis) 258 SIUEED | T
18/8 bei Betriebstemperaturen von - 196°C bis +350°C. KV()) | +20°C—~90
-196°C—>30
HOCHEFFIZIENT

Eigenschaften und Anwendungen Mechanische

o XL (mm) Parameter

Eigenschaften

= Synthetische Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %) — rutilbasisch  Rm (MPa) >550 1.6x250 50A =+
umhilit, nichtrostendes Schweigut mit 19 % Cr - 9% Ni. Leichtes ZUn- Rp0,2 (MPa) 360 20x350 60A

den, weicher Lichtbogen, saubere, spritzerfreie Nahte. Verwendung fur A5 (%) 535 25350 0A
artahnliche nichtrostende Stahle (Typ 304). Fur Rohren, Tanks, Edel- . @l
stahlkonstruktionen. KV()) |+20°C—~>60 32x350  120A

40x450  150A

HOHER KOHLENSTOFFGEHALT / BASISCH

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen o XL (mm) Parameter

Eigenschaften
= Basisch umhlillte Elektrode zum SchweiBen nichtrostender auste- Rm (MPa) >560 2.5x300 70A

=+
nitischer Stéhle mit ca. 5% Ferit und erhShtem Kohlenstoffgehalt. - oo vpa)|  >380 32x350  90A
Hervorragende mechanische Eigenschaften. Verwendung fUr nicht- 0
rostende 18/8-Stahle (Typ 304H) bei hohen Betriebstemperaturen bis AS(h) >35 4.0x350 120A
750°C. Fur die petrochemische Industrie: Rohren, Warmetauscher, KV(J) |+20°C—>80
Rohrleitungssysteme.
MIT NIOB STABILISERT

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen o xL (mm) Parameter

Eigenschaften

= Rutilbasisch umhilite Elektrode mit 18 % Cr - 8% Ni zum Schwei-  Rm(MPa) >550 2.0x 300 45A =+
Ben nichtrostender Stahlen, mit Niob stabilisiert, zum Schweien von Rp0,2 (MPa) =350 2.5x300 70A
Ti- oder Nb-stabilisierten nichtrostenden Stahlen. GleichméaBiges Ab-

0,
schmelzen ohne Spritzer, leichtes Zinden und Wiederziinden, sehr e =40 Sae 10wk
leichter Schlackenabgang. Bestéandigkeit des SchweiBguts gegen in- ~ KV()  [+20°C—>60 4.0x350  135A
terkristalline Korrosion bis 400 °C. 50x450  180A

316L STANDARD, RUTILUMHULLT

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen Parameter

AWS A5.4

E316L-16

EN 1600
IS0 3581-A
E19123LR32

C
Mn
Si

Ni

Cr
Mo

mensetzung (%)

<0.03
0.7
0.8
12.0
18.5
2.7

Eigenschaften

* Rutilbasische Elektrode zum SchweiBen nichtrostender Stahle. Um-  Rm (MPa) >560 1.6x250 30A
hillung mit &uBerst geringer Feuchtigkeitsaufnahme. GleichméBiges, Rp0,2 (MPa) 400 2.0x300 45A
spritzerfreies Abschmelzen, sehr leichter Schlackenabgang, leichtes
Wiederziinden. Fir VerbindungsschweiBungen und Auftragungen an A5 () 289 25%300 0
nichtrostenden austenitischen CrNiMo-Stahlen. Anwendungen in der KV() | +20°C—~70 32x350  100A
chemischen und petrochemischen Industrie, in Raffinerien, in der Le- -120°C—40 4.0x350  135A
bensmittelindustrie, im Schiffsbau und zum SchweiBen von Rohrlei- 5.0 X 450 180 A
tungen, Tanks, Warmetauschern...

n
+

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com
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HOCHLEGIERTER STAHL

[ SELECTARC INOX 316L RUTILUMHULLT
- SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasisch umhillt. Umhaillung mit &uBerst geringer Feuchtigkeitsauf- ~ Rm (MPa) >560 2.0x 300
E316L-17 Mn 07 rswahme GleichmaBiges, spritzerfreies Abschmelzen, selbstabhebende oo (MpPg)|  >400 25x350  75A
I o | ' chlacke exzellentes Nahtbild, leichtes Wiederzinden. Fir Verbindungs-
ENIIG00 Si 0.8 schweiBungen und Auftragungen an nichtrostenden austenitischen A5 (h) >35 82X 350 1104
IS0 3581-A Ni 12.2 CrNiMo-Stahlen und plattierten Blechen. Flr Betriebstemperaturen von KV(J) |+20°C—>70 4.0x450 140A
E19123LR32 Cr 18.5 -120°C bis +400°C in der chemischen und petrochemischen Indus- -120°C—>35
Mo 28 trie, in Raffinerien, in der Lebensmittelindustrie, im Schiffsbau und zum

SchweiBen von Rohrleitungen, Tanks, Warmetauschern...

[ SELECTARC 316VD FUR FALLNAHT

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasisch umhtillte Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt zum  Rm(MPa) >560 2.0x300 50A =+
E316L-16 Mn 07 SchwelBen von FaIInahten an nichtrostenden CrNiMo- Stahlen und Rp0,2 (MPa) 400 25%300 70A
vwo 5 | op Pl Siblnbeovebsimontien 1 120000 15000 Ty | Ly gz
1S0 3581-A Ni 115 KV(J) |+20°C—>60
E19123LR31 Cr 18.0
Mo 2.5

[l SELECTARC INOX 316NG BASISCH UMHULLT
- SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 C <0.04  =Basisch umhlilite Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt fir nicht-  Rm (MPa) >560 2.5x300 70A
E316-15 Mn 16 rostende Stahle. Fur VerbindungsschweiBungen und Auftragungen pooo Pa)|  >380 32x350  90A
TBOO Si 0.4 an nichtrostenden austenitischen CrNiMo-Stéahlen und plattierten A5 (%) 535 4.0%350 120A
: Blechen. Gutes Verhalten beim SchweiBen in Zwangspositionen und £
1S0 3581-A Ni 12.0 bei unzureichend vorbereiteten Verbindungen. Anwendung bei Be- KV(J) |+20°C—>80
E19123LB42 Cr 18.0 triebstemperaturen von -196°C bis +350°C in der chemischen und -120°C—>50
Mo 27 petrochemischen Industrie, in Raffinerien und im Schiffsbau sowie zum
SchweiBen von Rohrleitungen, Tanks, Warmetauschern...

SELECTARC 316HR HOCHEFFIZIENT
Klassifizierung Sﬁgﬂggﬂtﬁgifg Eigenschaften und Anwendungen E'\{Igeecr@cnri:(f:tr;?l o xL(mm) Parameter

AWS A5.4 C <0.04 = Synthetische Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %) und einer Rm(MPa) >560 1.6x250 50A = +
E316L-26 Mn 07 rutilbasischen Umhdllung. SchweiBgut aus 316L-Stahl mit ca. 8% Rp0,2 (MPa) >380 20x350 60 A
BT — . Delta-Ferrit. Leichtes Zinden, weicher Lichtbogen, saubere, spritzer-
EN 1600 SI_ 0.9 freie Nahte. Anwendung fiir Hochleistungsschweien. Zum Schweien A5 (h) >30 2oyl S @l
1S0 3581-A Ni 1.5 nichtrostender Stahle &hnlicher Zusammensetzung in der Zellstoff-, KV(J) |+20°C—>60 32x350  120A
E19123LR73 Cr 18.0 Papier- und Lebensmittelindustrie... 4.0x450 150A
Mo 25

[ SELECTARC INOX 318 MIT NIOB STABILISERT
. SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasisch umhdillte Elektrode zum SchweiBen von austenitischen  Rm (MPa) >550 2.0x 300
E318-17 Mn 07 Ti- oder Nb (Cb)-stabilisierten Cr-Ni-Mo-Stahlen. GleichméaBiges, sprit- Rp0,2 (MPa) 350 25%300 70A
W Si 08 zerfreies Abschmelzen, leichtes Zinden und Wiederziinden, feuch- A5 (% 30 32x350  100A
'_ ) tigkeitsbestandige Hulle. Verwendung bei Betriebstemperaturen von ) > i
IS0 3581-A Ni 12.0 -120°C bis +350°C in der petrochemischen Industrie und fir See- KV(J) |+20°C—>70 4.0x350  135A
E19123NbR32 Cr 18.0 wasserentsalzungsanlagen. 50x450  180A
Mo 2.7
Nb 0.3

HOCHLEGIERTER STAHL

[ SELECTARC INOX 317L ELEKTRODE FUR NICHTROSTENDEN STAHL, MIT 3,5% Mo

Klassifizierung S%‘gﬂggﬂ?g?&? Eigenschaften und Anwendungen y;g#:c"r:zggl

AWS A5.4 C 0.02 = Rutilumhilite Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt sowie ~3,5%  Rm (MPa) 2.0x 300
E317L-17 Mn 0.7 Molybdan und ca. 8 % Ferrit zum SchweiBen von austenitischen nicht- gy 2 (vpa) 470 25x300  75A
W i 08 rostenden Stahlen. Die Umhullung der Elektrode weist eine duBerst 25 (%) 35 39%350 110A
' geringe Feuchtigkeitsaufnahme auf. GleichmaBiges, spritzerfreies “ '
1S0 3581-A Ni 13 Abschmelzen, sehr leichter Schlackenabgang, exzellentes Nahtbild, KV (J) +20°C—~60 4.0x350 140A
EZ19134LR32 Cr 19 leichtes Wiederziinden. Fiur VerbindungsschweiBungen und Auftra-
Mo 35 gungen auf nichtrostenden Stahlen, z. B. 316L und 317L, und stabili-
sierten Stéhlen. Hoherer RostfraB in Bezug auf Inox 316L.
Fe Base
RUTILUMHOLLT

Klassifizierung S?T?:r/]e;lggﬂtnzgs(uag Eigenschaften und Anwendungen gggﬁ:ﬂ:ﬂ; o XL (mm) Parameter

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasische Elektrode zum SchweiBen artverschiedener Stéhle, z. Rm(MPa) >560 2.0x 300
E300L-16 Mn 07 B. Mischverbindungen zwischen nichtrostenden und niedriglegierten Rp0,2 (MPa) >400 25x%300 70A
I ’ Stéhlen. Auch geeignet zum SchweiBen hochwarmfester Stéhle und 0
EN 1600 S! 0.8 flr Pufferlagen vor Hartauftragungen sowie als erste Lage bei Kon- AS(h) >35 32X 350 100A
1S0 3581-A Ni 125 struktionsstahlen fiir PlattierungsschweiBungen mit 18/8-Stahl. KV(J) |+20°C—>60 4.0x350  135A
E2312LR32 Cr 225 50x450  180A

[l SELECTARC 309HR HOCHEFFIZIENT

SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.4 C <0.04 = Synthetische Elektrode mit hoher Ausbringung (160%). Rutiba-  Rm (MPa) >560 2.0x 350 65A
E309L-26 Mn 07 sisch umhuillt mit einem rostfreien Schweigut der Zusammensetzung Rp0,2 (MPa) ~400 25x350 90A
I ) 24%Cr - 13%Ni. Wird fur HochleistungsschweiBungen verwendet. .
S S! U Fur Pufferlagen vor Hartauftragungen und Mischverbindungen zwi- Bz 288 SansEy | TSIk
1S0 3581-A Ni 125 schen rostfreien und gewdhnlichen Stahlen. KV() [+20°C—>50 4.0x450  170A

E2312LR73 Cr 225

[ SELECTARC 24/12Mo FUR REPARATURSCHWEISSUNGEN
%’gfgtgzﬂt;g?%) Eigenschaften und Anwendungen é\fggr?:cnﬁz%g?]

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasisch umhlillte Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt ~ Rm (MPa) >650 2.0x 300 45A
E309MoL-17 Mn 07 und rostfreiem Schweigut der Zusammensetzung 23 Cr12Ni2Mo Rp0,2 (MPa) >450 2.5x300 70A
W i 08 zum SchweiBen von 316L-Edelstahlen und fUr artverschiedene Ver- A5 (%) 25 39x350  100A
. bindungsschweiBungen zwischen unlegierten/Baustahlen und nicht- 4 > '
1S0 3581-A Ni 12.5 rostenden Stéhlen Ischwarz weiss Verbindungen. Verwendung als KV() [+20°C—>55 4.0x350  135A
E23122LR32 Cr 225 Zwischenlage bei Plattierungen mit 316L. Kann auch als Universalelek- -40°C—>45 5.0x 450 180A
Mo 23 trode fUr Reparatur- und UnterhaltsschweiBungen eingesetzt werden.
Hohe Rissbestandigkeit.

[ SELECTARC 307R HOHE MANGANGEHALT / RUTIL
Klassifizierung S?g\(}t:ggﬂtnzgs&r;] Eigenschaften und Anwendungen g;gr?:cntiesagtgi

AWS A5.4 C 0.10 » Rutilumhtilite Elektrode mit austenitischem  (nicht-magnetischem)  Rm (MPa) >600 2.5x300 70A
~E307-16 Mn 45 SchweiBgut fir Verbindungs- und AuftragsschweiBungen an Mn-Stahlen Rp0,2 (MPa) >400 32x350 100A
I ) (bis zu 14 % Mn) und Stéhlen mit hohem Schwefel- und Phosphorgehalt
LY si L2 sowie fUr VerbindungsschweiBungen zwischen artverschiedenen Stahlen, A5 (%) =30 g Uz ~70V
1S0 3581-A Ni 8.0 wie z. B. Baustahlen mit nichtrostenden Stéhlen, fir Pufferlagen vor Har- KV(J) |+20°C—>70 5.0x350 160A
E188MnR32 Cr 18.0 tauftragungen sowie ReparaturschweiBungen an Teilen, die schlagendem Hérte: in SchweiBzustand
oder reibendem Verschlei3 ausgesetzt sind. Sehr einfache Handhabung. ~200HB,

Fir Hoch- und Tiefbau, Eisenbahnreparaturwerkstétten, Zementwerke, kaltverfestigt ~500HB
Ischwarz weiss Verbindungen...

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com



HOCHLEGIERTER STAHL

[H SELECTARC 307B

HOHER MANGANGEHALT / BASISCH

fer SchweiBgutzusam- f Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
AWS A5.4 C 0.1 = Basisch umhlillte Elektrode mit austenitischem (nicht-magnetischem) Rm(MPa) | 600-750  2.5x 300
~E307-15 Mn 6.0 SchweiBgut fur VerbindungsschweiBungen und AuftragsschweiBungen an - gy 2 (MPa)| 400 32x350  90A
1 -Sta i ) | i b =
EN 1600 Si 0.4 Mn-Stéhlen (bis ;u 1"4 % Mn} und Stahlen mlt hohem Sphwefel und Phqs A5 (%) 235 40350 120A
. phorgehalt sowie fUr VerbindungsschweiBungen zwischen artverschie-
IS0 3581-A Ni 8.0 denen Stahlen, wie z. B. zwischen Baustahlen und nichtrostenden Stahlen, KV(J) [+20°C—>90 50x350  150A
E188MnB32 Cr 18.0 und flir Pufferlagen vor Hartauftragungen sowie ReparaturschweiBungen  warte: in SchweiBzustand
an Teilen, die schlagendem oder reibendem VerschleiB ausgesetzt sind. ~200HB
kaltverfestigt ~500HB

[ SELECTARC 18/8Mn HOHER MANGANGEHALT / SYNTHETISCH

Klassifizierung S%‘gﬂggﬂﬁg?&? Eigenschaften und Anwendungen E'\f;gﬁgcnﬁg%g%

AWS A5.4 C 0.1 = Rutilbasische Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %). SchweiBgut  Rm(MPa) | 600-750  2.5x 350 90A
~E307-26 Mn 50 aus austenitischem nichtrostenden Stahl mit hohem Mn-Gehalt. Zum Rp0,2 (MPa) ~400 3.2x350 130A
T . SchweiBen und Plattieren von Mn-Stéhlen (14 % Mn), fir artverschie- .
o Sll e dene Verbindungen und schwierig zu schweiBende Stahle, Pufferlagen Hais, 5 SNARE | et
IS0 3581-A Ni 85 vor Hartauftragungen, ReparaturschweiBungen an stoBbeanspruchten ~ KV(J) |+20°C—>70
E188MnR73X Cr 18.0 Teilen. Fir Eisenbahnreparaturwerkstétten, Erdbewegungsmaschinen,  Harte: in SchweiBzustand
Zementwerke, Brecher unterschiedlicher Art. ~200HB
kaltverfestigt ~500HB

[B] SELECTARC INOX 308Mo
Klassifizierung S%‘;ﬂggﬂﬁgs(%] Eigenschaften und Anwendungen

FUR REPARATURSCHWEISSUNGEN

GBI g xL (mm) Parameter

Eigenschaften
AWS A5.4 C 0.04 » Rutilbasisch umhtillte Elektrode zum SchweiBen nichtrostender ~Rm (MPa) >620 25x300 50-80A

E308Mo-17 Mn 07 Stahle mit austenitisch-ferritischem Geflige zum SchweiBen artver- Rp0,2 (MPa) <450

32x350 80-115A
schiedener Verbindungen zwischen Baustahlen/unlegierten Stahlen

" 0, -
EUE S'_ 0:8 und nichtrostenden Stahlen. Aufgrund seinen hohen Gehalts an Delta- A5 {fo} =30 40x350 90-1404 | [.70¥
IS0 3581-A Ni 105 Ferrit (~25%) auch als Universalelektrode firr Reparatur- und Unter- ~ KV()  |+20°C—~>50
E20103R32 Cr 20.5 haltsschweiBungen verwendet. Hohe Rissbestandigkeit.
Mo 3.0

FUR INSTANDHALTUNGS- UND REPARATURSCHWEISSUNGEN

AWS A5.4 C 0.1 » Rutilbasische Elektrode mit austenitisch-ferritischem rostfreiem  Rm(MPa) | 700-850 1.6 x 250
~E312-16 Mn 06 SchweiBgut zum SchweiBen artverschiedener Stéhle (Verbindungen Rp0,2 (MPa) <500 2.0x300 45A
T vorers | . zwischen nichtrostenden Stahlen und niedriglegierten Stahlen) und
EN 1600 Si 1.0 schwierig zu schweiender Stéhle, z. B. Werkzeugstéhle, Mn-Stéhle, AS (%) >20 2.5x300 70A
IS0 3581-A Ni 9.5 Federstahle... Das SchweiBgut ist &uBerst rissbestandig, eignet sich KV(J) - 3.2x 350 110A
E299R32 Cr 29.0 fur Pufferlagen vor Hartauftragungen und fur die Instandsetzung von Harte ~240HB  4.0x350 135A
Mo 05 Schneidwerkzeugen. GleichmaBiges Abschmelzen feinschuppige 50%450 180A
Nahtzeichnung, selbstablésende Schlacke.

FUR GALVANSIERTE STAHLE UND REPARATURSCHWEISSUNGEN

Klassifizierung Sﬁgﬂggﬂ?g?% Eigenschaften und Anwendungen é\fl;:#:cnﬁg%r;?]

AWS A5.4 C 0.06 = Synthetische Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %). Flr Auftrags- ~ Rm (MPa) >700 20x300 50-80A
~E312-26 Mn 1.0 schwe|Bungen und VerbmdungsschwelBungen hochfester Stahle und Rp0,2 (MPa) <550 25%350 70-100A
o 5 | g [l Sl i s S b et W R Ty | s s2a0m o on
1S0 3581-A Ni 95 bleche. KV(J) - 4.0x450 150-200A
EZ269R73 Cr 26.5 Hérte ~240 HB
Mo 02
Fe Rem.

B SELECTARC 25/20R

Klassifizierung

AWS A5.4
~E310-16
EN 1600
IS0 3581-A
E2520R32

[} SELECTARC 25/20B

Klassifizieru

AWS A5.4
E310-15
EN 1600

1S0 3581-A
E2520B42

B SELECTARC INOX 310H

Klassifizierung

HOCHLEGIERTER STAHL

HOHE TEMPERATUREN / RUTIL

Mechanische gxL (mm) Parameter

S%‘gﬂggﬂ%i% Eigenschaften und Anwendungen
C 0.1 = Rutilbasische Elektrode mit SchweiBgut aus austenitischem, hitzebe-  Rm (MPa) >b50 2.0x 300 45A
Mn 20 sténdigem nichtrostenden Stahl. Bestandig gegen Korrosion und Oxida-  gyo.2 (MPa)| 400 25x300  70A
tion bei Temperaturen bis 1200 °C, gute Warmrissbesténdigkeit, leichter

Eigenschaften

i 0,
S! 0.9 Schlackenabgang und feinschuppiges Nahtbild. Dampfkesselbau, Bau AS(h) >30 32X 350 100A
Ni 20.5 chemischer Anlagen, Gasindustrie, Brenndfen, Thermoanlagen. KV(J) [+20°C—>60 4.0x350  135A
Cr 255 5.0x450 180A

HOHE TEMPERATUREN / BASISCH

hweiBgutzu : Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

C <012 = Basisch umhiilite Elektrode mit SchweiBgut aus austenitischem Rm(MPa) >550 2.0x 300
Mn 29 nichtrostenden Stahl, besténdig gegen Korrosion und Oxidation bei Rp0,2 (MPa) >380 2.5x300 70A
: Temperaturen bis 1150°C. GleichmaBiges und stabiles Abschmelzen. 0
S! s Warmrissbestandig. Bau von Ofen, Dampfkesseln, Thermoanlagen fir Halfed) =40 SausEy | UL
Ni 205 die Warmebehandlung, chemische Anlagen. KV(J) |+20°C—>70 4.0x350 135A
Cr 25.5 50x450  180A

HOHE TEMPERATUREN / KOHLENSTOFF

SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung A Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 0.4 = Basisch umhilite Elektrode mit SchweiBgut aus austenitischem nicht-  Rm (MPa) >650 2.5x300 70A
E310H-15 Mn 20 rostenden Stahl (26 % Cr, 21 % Ni) und erhdéhtem Kohlenstoffgehalt. Rp0,2 (MPa) 450 3.2%350 100A
v | . Zum SchweiBen von austenitischen warmebesténdigen Legierungen, 5
S S! ur Schleudergussrohren... zunder- und oxidationsbesténdig bei Tempe- Sl = AERY [
IS0 3581-A Ni 210 raturen bis 1100°C. Anwendungen in der petrochemischen Industrie, KV(J) -
E2520HB 42 Cr 26.0 fur Ofen, Reformer- und Steamcracker-Rohre, Rohrleitungssysteme.
Mo 0.2
Fe Base
SELECTARC INOX 253MA-AC HOHE TEMPERATUREN
e SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Elgenschaften
AWS A5.4 C 0.1 = Basisch umhtillte Elektrode mit SchweiBgut aus austenitischem nicht-  Rm (MPa) 2.5x300 70A
_ Mn 15 rostenden Stahl, zunder- und oxidationsbestandig bei Temperaturen Rp0,2 (MPa) 380 3.2x350 100A
: bis 950°C. Gleichmé&Biges und stabiles Abschmelzen, guter Schla- 0
ENI1600 S! 10 ckenabgang, feinschuppiges Nahtbild. Bau von Ofen, Thermoanlagen A5 () 35 4.0x350 130A
IS0 3581-A Ni 11.0 fUr die Warmebehandlung, chemische Anlagen (Stahl 253). KV() N
E2212B32 Cr 22.0
N 0.1
Fe Base
[ SELECTARC INOX 21/33Mn HOHE TEMPERATUREN

Klassifizierung

AWS A5.4
EN 1600
IS0 3581-A
EZ2133B42

SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eifsnseriakon
C

0.12 = Basisch umhtilite Elektrode mit SchweiBgut aus austenitischem nicht-  Rm (MPa) 610 2.5x300 70A

Mn 35 rostenden Stahl (26 % Cr, 21 % Ni) und erhdhtem Mangangehalt. Zum Rp0,2 (MPa) 420 39350 100 A
) SchweiBen von austenitischen Hochtemperaturlegierungen, Gusstei- 0

S! da len und Blechen, zunder- und oxidationsbesténdig bei Temperaturen A5 () ) 4.0x350 1854
Ni 33.0 bis 1050°C. GleichmaBiges Abschmelzen, leichter Schlackenabgang, KV(J) -
Cr 21.0 feinschuppiges Nahtbild. Wichtigste Anwendungen: Chemische und
Nb 12 petrochemische Industrie.
Fe Base

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com



HOCHLEGIERTER STAHL

[ SELECTARC 25/35H HOHE TEMPERATUREN
- SchweiBgutzusam- Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 C 0.4 = Basisch umhlillte Elektrode mit SchweiBgut aus austenitschem  Rm(MPa) >660 2.5x300
_ Mn 1.8 nichtrostenden Stahl (26 % Cr, 35 % Ni, 1,2 % Nb) und erhéhtem Koh- Rp0,2 (MPa) 440 3.2 350 100 A
EN 1600 Si 10 Ignstoﬁgehalt. Zum SchweiBen von austenitischen Hoohtempera}urlg— A5 (%) 12 4.0%350 135A
. gierungen, Schleudergussrohren... zunder- und oxidationsbestandig
IS0 3581-A Ni 35.0 bei Temperaturen bis 1200°C. Fir die petrochemische Industrie, zum KV(J) -
EZ2535NbHB42 Cr 26.0 SchweiBen von Schleuderguss-Cracking-Spiralen, Reformer-Rohren,
Nb 12 Rohrleitungssystemen.
Fe Base

[ SELECTARC INOX 2209 FUR DUPLEXSTAHLE / RUTIL
- SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasische Elektrode mit austenitisch-ferritischem Geflige (Du-  Rm(MPa) >680 25x300 50-75A
E2209-17 Mn 09 glex) Stabiler Lichtbogen, gleichmaBiger Tropfenubeégang, leichter Rp0,2 (MPa) <540 32%x350 70-100A
o | . chlackenabgang. Flr Betriebstemperaturen bis 250°C und in chlor-
EN 1600 Si 0.9 haltigen Medien gegen LochfraB, Spalt- und Spannungsrisskorrosion AS (%) >22 40x350 90-150A
IS0 3581-A Ni 9.0 bestandig. Fiir die Verbindungs- und AuftragsschweiBung von Stahlen ~ KV(J) |+20°C—>50
E2293NLR32 Cr 225 und Stahlgusssorten mit austenitisch-ferritischem Geflige, die z. B. fir _40°C—>37
Mo 30 Pumpen, Behalter, Rohrleitungssysteme usw. verwendet werden, die
; Korrosion durch chloridhaltige Lésungen ausgesetzt sind. Auch fir Im-
N 0.18 peller und andere Komponenten geeignet, die eine hohe Festigkeit und
Fe Rem. hohe Korrosionsbestandigkeit erfordern.

[ SELECTARC INOX 2209B FUR DUPLEXSTAHLE / BASISCH
Sﬁgﬂggﬂ?g?% Eigenschaften und Anwendungen éf;:#:cnﬁg%ﬁ

AWS A5.4 C <0.03 = Basisch umhiite Elektrode mit austenitisch-ferritischem Geflige Rm(MPa) >700 25x300 50-75A

E2209-15 Mn 1.0 (Duplex). Das Schweigut weist eine hohe Bestandigkeit gegen Loch- Rp0,2 (MPa) >520 32x350 70-100A
T ’ fraB sowie Spalt- und Spannungskorrosion in chlorhaltigen Medien,
2 SI_ 0 z. B. Meeerwasser, bei gleichzeitig sehr hoher Zugfestigkeit auf. Fir RO 5 el | Sl
1S0 3581-A Ni 9.0 Betriebstemperaturen bis 250°C. Fiir die Verbindungs- und Auftrags- ~ KV(J)  [+20°C—~>70
E2293NLB42 Cr 225 schweiBung von Stahlen und Stahlgusssorten mit einem austenitisch- -40°C—>40
Mo 30 ferritischem Geflige &hnlicher Zusammensetzung. Fir Pumpen, Be-
N 048 hélter, Rohrleitungssysteme usw. die Korrosion durch chloridhaltige
: Losungen ausgesetzt sind.
Fe Bal.
[ SELECTARC INOX 2509MoB FUR SUPERDUPLEXSTAHLE

Klassifizierung Sﬁgﬂggﬂ?g?%‘ Eigenschaften und Anwendungen éf;:#:cnﬁg%r;?]

AWS A5.4 C <0.04 = Basisch umhlilite Elektrode mit austenitisch-ferritischem Geflige (Du- ~ Rm (MPa) 850 25x300 50-75A

E2594-15 Mn 15 plex ~ 40 % Ferrit). Das SchweiBgut kann bei Betriebstemperaturen bis Rp0,2 (MPa) 720 32x350 70-100A
T ’ 250°C angewendet werden und zeichnet sich durch eine gute Bestan- 0
2 S'_ v digkeit gegen LochfraB3, Spalt- und Spannungsrisskorrosion in chlorid- R Z el | St
IS0 3581-A Ni 93 haltigen Medien aus. FUr die Verbindungs- und AuftragsschweiBung KV(J) |+20°C—>>70

E2594NLB42 Cr 25.0 von Stéhlen und Stahlgusssorten mit austenitisch-ferritischem Geflige -40°C—>45

Mo 4.0 mit gleicher oder 8hnlicher Zusammensetzung, die fur Pumpen, Behal-

ter, Rohrleitungssysteme usw. verwendet werden, die Korrosion durch
Cu 0.7 chloridhaltige L&sungen ausgesetzt sind. Jedoch ebenso flr Impel-
N 023 ler und andere Komponenten geeignet, die eine hohe Festigkeit bei
Fe Base gleichzeitiger Korrosionsbestandigkeit erfordern.

BASISCH UMHULLT / FUR NICHTROSTENDE SUPERDUPLEXSTAHLE

Klassifizierung S%‘gﬂggﬂﬁg?% Eigenschaften und Anwendungen o xL (mm)

Mechanische

Eigenschaften

HOCHLEGIERTER STAHL

[l SELECTARC INOX 385 AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG
Klassifizierung S%‘gﬂggﬂ?g?&? Eigenschaften und Anwendungen y;g#:c"r:zggl

AWS A5.4 C <003 = Rutilbasisch umhlllte Elektrode zum Schweien von vollausteni-  Rm(MPa) >570 25x300 50-70A
E385-16 Mn 14 tischen hochkorrosionsbestandigen Edelstahlen (904L, B6). Aufgrund  Rpg2 MPa)|  >370 32%x350 70-100A
EN 1600 Si 08 der Legierungszusammensetzung mit hohem Mo-Gehalt und Kupfer A5 (%) S35 40x350 90-130A | [7gv

X ist das SchweiBgut fir Anwendungen in phosphor- und schwefel- N
1S0 3581-A Ni 250 saurehaltigen Medien geeignet, und es besitzt eine hohe LochfraB- KV |+20°C—~>70
E20255CuNLR12 Cr 20.5 und Spannungsrissbestandigkeit in chlorhaltigen Medien. Es wird bei

Mo 45 Betriebstemperaturen bis 400°C eingesetzt. Fur die Papier- und Zell-
Cu 15 stoffindustrie, Transportbehalter, Anlagen der chemischen Industrie.
Fe Rem.

[} SELECTARC INOX 383 AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG

Klassifizierung S%‘gﬂggﬂﬁg?% Eigenschaften und Anwendungen E'\f;g#;cnr::%hei

AWS A5.4 C <0.03 = Rutilbasisch umhdillte Elektrode zum SchweiBen von vollausteni- ~ Rm(MPa) >580 25x300 50-70A
E383-16 Mn 1.4 gscr;eg holchkgrroszlonsbestandlgen Edi:stahlen (Sdanlcro 2|_8 Uranus R0,2 (MPa) ~380 32%350 70-100A
B yr—— . 28) der gleichen Zusammensetzung oder mit niedrigerer Legierung.
EN 1600 Si 0.8 Das SchweiBgut eignet sich aufgrund seiner Legierungszusammen- AS(%) >35 40x350 80-130A
1S0 3581-A Ni 31.0 setzung fur Anwendungen in phosphor- und schwefelsaurehaltigen KV(Q) |+20°C—>70
E27314CuLR12  Cr 27.0 Medien und es besitzt eine hohe LochfraB- und Spannungsrissbestén-
Mo 38 digkeit in chloridhaltigen Losungen. Es wird bei Betriebstemperaturen
’ bis 400°C eingesetzt. Fur die Papier- und Zellstoffindustrie, Transport-
Cu 1.0 behélter, Anlagen der chemischen Industrie. (Sanicro bzw. Uranos sind
Fe Rem. Marken von Sandvik bzw. Creusot Loire Industries).

13% Cr / BASISCH

Mechanische

[} SELECTARC INOX 410B
Klassifizierung Chgf;ftgz‘ﬂf,fgs(ﬁ’},) Eigenschaften und Anwendungen

AWS A5.4 C 0.1 » Basisch umhlillte Elektrode fir Reparatur- und BauschweiBungen Rm(MPa) >650 25x350 80-100A
E410-15 Mn 0.6 von artgleichen hitzebesténdigen ferritischen 14 9 Cr-Stahlen. Fiir die  gy0,2 (MPa) >450 32x350 110-130 A
EN 1600 Si 05 Auftragung an Armaturen und Ventilen fir Gas-, Wasser- und Dampf- 25 (%) ~18 40%450 120-150 A

systeme. Korrosions- und zunderbestéandig bei Temperaturen bis
1S0 3581-A Cr 130 900°C. Stabiler Lichtbogen, leichter Schlackenabgang, gleichmaBige KV () B
E13B42 Fe Base  Nahtzeichnung. Harte ~250 HB

Nach Warmenachbehandlung
750°C/2h.

5.0x450 150-180A

[H SELECTARC INOX 13/4
SchweiBgutzusam- ;
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen

13% Cr - 4% Ni / BASISCH

Eigenschaften

AWS A5.4 0.04 » Basisch umhlillte Elektrode fir Reparatur- und BauschweiBungen Rm(MPa) >830 2.5x350 90A
E410NiMo-15 Mn 0.6 martensinitischer CrNi-Stahle dhnlicher Zusammensetzung. Fir Was- Rp0,2 (MPa) >630 32x350 130A
o | ) serturbinen, Pumpen, Ventilschafte, Kompressorteile... Stabiler Licht- o
LY S! U9 bogen, leichter Schlackenabgang, gleichméaBiges Nahtbild. Hervorra- G :15 R I
1S0 3581-A Ni 42 gende mechanische Eigenschaften. KV())  [+20°C—>50
E134B42 Cr 12.0 T -
lach Wérmenachbehandlung
Mo 05 580°C/8h.
Fe Rem.

AWS A5.4 C <0.04  =Basisch umhlillte Elektrode mit austenitisch-ferritischem Geflige (Du-  Rm(MPa) 900 25x300 50-75A
E 2595-15 Mn 15 plex ~40 % Ferrit). Das SchweiBgut kann bei Betriebstemperaturen bis Rp0,2 (MPa) 700 32x350 70-100A
EN 1600 Si 05 350 Qangewendet werden gnd zeichnet sich durch elng gute Belstar)— A5 (%) o4 40%350 90-150A
igkeit gegen LochfraB sowie Spalt- und Spannungsrisskorrosion in
1S0 3581-A Ni 93 chloridhaltigen Medien aus. Fur die Verbindungs- und Auftragsschwei- KV(J) +20°C—>75
E2594NLB42 Cr 25.0 Bung von Stahlen und Stahlgusssorten mit austenitisch-ferritischem -50°C—50
Mo 36 Geflige von gleicher oder &hnlicher Zusammensetzung, die z. B. fur
Pumpen, Behélter, Rohrleitungssysteme usw. verwendet werden, die
Cu 0.7 Korrosion durch chloridhaltige L&sungen ausgesetzt sind. Jedoch Riickirocknung
N 0.23 ebenso fur Impeller und andere Komponenten geeignet, die eine hohe ca 2-3h bei 250-300°C
W 05 Festigkeit bei gleichzeitiger Korrosionsbestandigkeit erfordern. Wirk-
Fe Base summe: >40.

[B] SELECTARC INOX 17/4Mo
Eigenschaften und Anwendungen

Klassifizierung S%‘gg’ggﬂtﬁg sﬂabm-

Eigenschaften
AWS A5.4 <0.04 = Basisch umhlilite Elektrode fir Reparatur- und BauschweiBungen Rm(MPa) >850 2.5x300 90A
- Mn 0.6 martensinitischer CrNi-Stéhle und rostfreier CrNiMo-Stéhle. Verwen-  pog2 (MPa)|  >650 32%x350 130A
ENIBD S| 03 e, lachir SoHackenabgang, gechmaiges Nari. S0 |  >13  40xa 1504
1S0 3581-A Ni 50 bild. KV(@) |+20°C—>40
EZ1651B42 Cr 16.0
Mo 1.0 Nach gliiten 580°C/8h.
Fe Solde

16% Cr - 5% Ni - 1% Mo / BASISCH

Mechanische

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com



Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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[0 SELECTARC Fonte Ni

SchweiBgutzusam- Eigenschaften und Anwendungen

mensetzung (%)

REINES NICKEL / DC +

g xL (mm)

Mechanische

Eigenschaften Parameter

Klassifizierung

AWS A5.15 C 12 = Graphitbasisch umhtilite Elektrode aus reinem Nickel. Empfohlen fir  Rm (MPa) >300 2.5x350 70A =4 -
E Ni-CI Mn <1.0 Kaléschweiggn%en Ltmd Rep:raturschweiﬁuzg:ar? ':/ton Gt:auggngteilcjen, Harte 3.2%350
| . z. B. zur Rissbeseitigung. Homogenes und leicht zu bearbeitendes
150 1‘071 Si <20 SchweiBgut. ReparaturschweiBungen an Motorbldcken, Werkzeugma- 4.0x350
ECNi-CI 3 Fe <20 schinenrahmen, Getrieben, Reduzierstiicken, Ventilschaften und Pum- 5.0x 450
Ni >95.0 pengeh&usen.

[[] SELECTARC Fonte Ni2
- SchweiBgutzusam- f Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

AWS A5.15 * Graphitbasisch umhullte Elektrode aus reinem Nickel zum SchweiBen  Rm (MPa) >300 2.5x350 80A El
E Ni-CI Si <12 mit Gleichstrom und Wechselstrom. Fir KaltschweiBungen und Repa- Harte ~180HB  3.2x350 120A
T raturschweiBungen von Graugussteilen, z. B. zur Rissbeseitigung. Ho-
DL 8 <l mogenes und leicht zu bearbeitendes Schweigut. GleichméBiger Fluss R
ECNi-CI 3 Ni >95.0 und gutes Anliegen auf dem Grundwerkstoff. Reparaturschweiungen
an Motorbldcken, Werkzeugmaschinenrahmen von Getrieben, Redu-
Zierstlicken, Ventilschaften und Pumpengehausen.

REINES NICKEL / DC-

oxL (mm) Parameter

SELECTARC Fonte Ni4 REINES NICKEL, NICHT LEITENDE UMHULLUNT

fr SchweiBgutzusam- f Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften g xL (mm)
AWS A5.15 C 0.6 = Graphitbasisch umhtilite Elektrode mit nichtleitendem bariumfreien  Rm (MPa) >300 25x350  80A
E Ni-Cl Si 05 Mantel. Das Schweigut besteht aus reinem Nickel. Empfohlen fir Kalt- Hérte ~170HB  3.2x350 110A
W Fe 6.0 schweiBungen und ReparaturschweiBungen von Graugussteilen, z. B.

40x350  140A

zur Rissbeseitigung. Insbesondere zum Ausbessern von tiefen Fehlern
ECNi-CI 3 Ni Base oder an Teilen vorgesehen, bei denen der Mantel in Beriihrung mit dem
Gussteil kommen kann. Leicht zu bearbeitendes Schweigut. Repara-
turschweiBungen an Motorblécken, Werkzeugmaschinenrahmen, Ge-
trieben, Reduzierstlicken, Ventilschaften und Pumpengehausen.

EISEN-NICKEL / DC +

o XL (mm) Parameter

Klassifizierung S?ngggﬂt;g?%- Eigenschaften und Anwendungen é\{lgfgr?gcnrl:%g?]

AWS A5.15 C 1.0 = Graphitbasisch umhtillte Elektrode mit SchweiBgut aus einer Eisen-Ni-  Rm (MPa) >400 2.5x350 70A =+
E NiFe-Cl Mn <1.0 ckel-Legierung flir ReparaturschweiBungen an Gusseisen mit Kugelgra-  yarte ~200HB  32x350 100A
W Si <0 phit. Das SchweiBgut ist homogen und &uBerst rissbestandig. Empfoh- 40%350  145A
' len fUr artverschiedene SchweiBverbindungen von Gusseisen mit Stahl ’
E C NiFe-Cl 3 Ni 56.0 empfohlen. Flr Reparaturen von Gussfehlern, Reparaturschweiungen 5.0x 350 170A
Fe Rem. an Motorbldcken, Gehausen von Werkzeugmaschinen, Getrieben, Re-

duzierstiicken, Pumpengeh&usen, Gussteilen, Ventilschaften.

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com

GUSSEISEN

[0 SELECTARC Bimetal-NiFe

SchweiBgutzusam- ;
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen

BIMETALL

Mechanische

Klassifizierung o XL (mm) Parameter

Eigenschaften

AWS A5.15 C 1.3 = Graphitbasisch umhtillte Elektrode mit Bimetall-Kerndraht, der eine sehr -~ Rm(MPa) |  500-600  2.5x350  80A El
E NiFe-Cl Mn 03 hohe elektrische Leitfahigkeit besitzt. Der Bimetall-Kerndraht ermdéglicht Rp0,2 (MPa) =300 3.2x350 120 A
BT ——— . ein sehr schnelles Abschmelzen der Elektrode, sowohl an Gleichstrom o
ISOI1071 S! 08 als auch an Wechselstrom, ohne dass die Gefahr einer Elektrodentber- AE:( o) >15 4.0x350 145A
E C NiFe-CI 3 Ni 55.0 hitzung besteht. Firr Reparatur- und VerbindungsschweiBungen an Gus- Harte ~190HB
Fe Rem. steilen aller Art und artverschiedene VerbindungsschweiBungen zwischen

Gusseisen und Stahl. Hervorragende mechanische Eigenschaften.

[0l SELECTARC Fonte BMP BIMETALL-ELEKTRODE, DC +

i SchweiBgutzusam- : Mechanische
Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften o XL (mm)
AWS A5.15 C 0.8 = Graphitbasisch umhidillte (bariumfreie) Elektrode mit Bimetall-Kerndraht, ~ Rm (MPa) 540 25x350  85A
E NiFe-Cl Mn 03 der eine sehr hohe elektrische Leitfahigkeit besitzt, zum KaltschweiBen Rp0,2 (MPa) 370 32x350 110A
o= | ) von verschiedenen Gusseisenteilen (Gleichstrom — Pluspol oder Wechsel- o
ISO'1071 S! e strom). Der Bimetall-Kerndraht ermdéglicht ein sehr schnelles Abschmel- A5"(/o) “ ey | T
E C NiFe-Cl 1 Ni 55.0 zen der Elektrode, sowohl an Gleichstrom als auch an Wechselstrom, Harte ~180 HB
Fe Base ohne dass die die Gefahr einer Elektrodenlberhitzung (ein von herkdmm-
lichen NiFe-Elektroden bekanntes Ph&nomen) besteht. Fir Reparatur-
und VerbindungsschweiBungen an Gussteilen aller Art und artverschie-
dene VerbindungsschweiBungen zwischen Gusseisen und Stahl.

EISEN-NICKEL / VERKUPFERT

Mechanische

[0 SELECTARC FeNi/Cu
. | i

Klassif Eigenschaften und Anwendungen

chweiBgutzu
e mensetzung (%)

AWS A5.15 C 11 * Graphitbasisch umhtillte Elektrode mit verkupfertem Kerndraht und  Rm (MPa) >400 2.5x350 70A = +
E NiFe-Cl Mn 0.8 SchweiBgut aus Ferro-Nickel-Legierung zur Fertigungs- und Repa- Rp0,2 (MPa) R 39350 100A
I ) raturschweiBung von Gusseisen mit Kugelgraphit. Wichtigster Vorteil
feni s 2 dieser Elektrode: aufgrund des verkupferten Kerndrahts sehr hohe A5 (%) ) 40330 1504
EC NiFe-13 Ni 53.0 Widerstandsfahigkeit gegen Uberhitzung wahrend des SchweiBens. Harte ~200HB
Cu 4.0 Hervorragendes SchweiBverhalten. Fir die Reparatur von Gussfehlern,
Fe Rem. Motorblécken, Werkzeugmaschinenrahmen, Getrieben, Reduzierstu-
cken, Ventilsch&ften und Pumpengehéusen.

— SELECTARC Fonte NiFe2
—_ SchweiBgutzusam-
Klassifizierung mensetzung (%)

EISEN-NICKEL / DC-

Mechanische gxL (mm) Parameter

Eigenschaften und Anwendungen

Eigenschaften

AWS A5.15 C 1.7 = Graphitbasisch umhtilite Elektrode mit SchweiBgut aus einer Nickel-  Rm (MPa) >400 25x350  70A El
E NiFe-Cl Mn 07 Eisen-Legierung fur Verbindungs- und ReparaturschweiBungen an  py0 2 (M) - 32x350 100A
. : Gusseisen mit Kugelgraphit. Empfohlen flr artverschiedene Schwei3- 0
ISO'1071 S! 14 verbindungen zwischen Gusseisen und Stahl und Verbindungsschwei- A5"( o) ) 4.0x350 145A
E C NiFe-Cl 1 Ni 55.0 Bungen von Gusseisen. Reparaturen von Gussfehlern, Motorblécken, Harte ~200 HB
Fe Rem. Gehéusen von Werkzeugmaschinen, Getrieben, Reduzierstiicken,

Pumpen- und Ventilgehdusen.

[C] SELECTARC Fonte Fe

Klassifizierung S%\(\J’/\;glgtgzﬁtnz;s(uag

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen o xL (mm)

Eigenschaften
AWS A5.15 C 0.13 = Eisenbasis-Spezialelektrode flir ReparaturschweiBungen an schlecht  Rm(MPa) = 2.5x350 80A =+4-

E St Mn 05 schweiBbarem Gusseisen z. B. verbranntem oder veréltem alten Gussei- Rp0,2 (MPa) R 32x350 100A
. ’ sen (Ofenteile, Kasten, Heizkdrper, Pumpen...). Das SchweiBgut kann nur 7
1501071 Si L durch Schleifen bearbeitet werden. Fir VerbindungsschweiBungen solite A5“(/o) ) ey | e
ECFe-13 Fe Rem. nur Fonte-Fe verwendet werden, um ein gutes Anlegieren zu erreichen. Harte ~350 HB

Fir die Verbindung sind dann Selectarc Fonte-Ni and Ferro-Ni einzusetzen.

[0 SELECTARC Fonte Fe3

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen o XL (mm)

Klassifizierung S%‘g‘g’ggﬂtﬁg ?uaAJT

GUSSEISEN

Eigenschaften

AWS A5.15 C 3.0 = Graphitbasisch umhlillte Stabelektrode zum WarmschweiBen von  Rm (MPa) 450 32x350  110A El
"E CI-B" Mn 03 Gusseisen mit Kugelgraphit mit SchweiBgut von gleicher Farbe und  gyg 2 (Vpa) 320 40x450 150A
. : gleichem Geflige. Stabiler Lichtbogen. Es kann Uber die heiBe Schia- 0
5007 Si sl cke geschweiBt werden. Gutes Anliegen und gleichméBiger Fluss des AE:( o) 15 5.0x 450 180A
E C FeC-GF 3 Fe Rem. SchweiBguts. Hauptsachlich fiir ReparaturschweiBungen in GieBereien Harte 220HB 6.0x450  220A
verwendet.

Nach Warmenachbehandlung
900°C/2h, 700°C/4h.

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

NICKELLEGIERUNGEN

[] SELECTARC B90

SchweiBgutz
mensetzung (%)

Klassifizierung

AWS A5.11
E NiCrFe-3
1S0 14172
E-Ni 6182
(NiCr15Fe6Mn)

Klassifizierung

AWS A5.11

E NiCrMo-3

1S0 14172

E-Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.11

E NiCrFe-2

1S0 14172

E-Ni 6092
(NiCr16Fe12NbMo)

SELECTARC B96

Klassifizierung

AWS A5.11
E NiCrMo-6
1S0 14172
E-Ni 6620
(NiCr14Mo7Fe)

Si

Mn
Cr
Nb
Fe
Mo
Ni

SELECTARC B91

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

Si

Mn
Cr
Nb
Fe
Mo

<0.05
0.5
515
16.0
2.0

<10.0
0.2
Rem.

0.04
0.6
0.8

21.0
&3
4.0
8.5

Rem.

0.06
0.5
2.8

16.0
17
7.0
1.8

Rem.

SchweiBgutzus

mensetzung (%)

Si

<0.08
0.6
3.6
135
1.2
7.5
7.0
1.2
Rem.

TYP INCONEL, HOHE AUSBRINGUNG

Mechanische
Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

= Halbsynthetische basisch umhtillte Elektrode mit 140 % Ausbringung  Rm (MPa) >600 2.5x350

und SchweiBgut auf Nickelbasis vom Typ Inconel 600. Fur Repara- Rp0,2 (MPa) >380 32x350 110A
tur- und VerbindungsschweiBungen von Nickellegierungen, kaltzahen

nichtrostenden Stahlen (bis - 196 °C), Stahlen vom Typ Incoloy 800 und A5 (%) >30 et |k
anderen warmfesten Stéhlen. Sehr gute Ergebnisse bei Verbindungs- ~ KV(J) |+20°C—>80 5.0x450  160A
schweiBungen von artverschiedenen Materialien, z. B. nichtrostende -196°C — >60

Stahle/ niedriglegierte Stahle oder nichtrostende Stahle/Nickellegie- Hérte B

rungen. Das SchweiBgut ist rissunempfindlich. Ofenteile, Brenner,
Warmebehandlungseinrichtungen, Zementwerke. Chemische und
petrochemische Industrie, Reparatur- und Wartungswerkstatten. Hin-
weis: Inconel und Incoloy sind eingetragene Marken von Inco Alloys.

HOCHFEST

Eigenschaften und Anwendungen y;:r:]:cnl;:(f:tg?]

= Rutilbasisch umhtilite Elektrode mit hoher Ausbringung (170%) fir ~ Rm(MPa) >760 25x350 70-90A
VerbindungsschweiBungen von Nickel-Chrom-Molybdan-Legierungen Rp0,2 (MPa) 450 32%x350 90-120A
mit niedrigeren Legierungen sowie zum VerschweiBen von speziellen

austenitischen nichtrostenden Stahlen. Haufig fur Verbindungsschwei- B = AR | VZISIR] [y
Bungen und Auftragungen auf niedriglegierten und hochfesten Stahlen ~ KV(J) -
sowie fUr artverschiedene Verbindungen, Pufferlagen und fir schwie- Harte ~240 HB
rig zu schweiBende Stéhle verwendet. Rissbestandige Pufferlagen
auf Erdbewegungsmaschinen und in der Stahlindustrie mit StoB- und
Druckbelastung.

SPEZIAL AC

= Basisch umhlillte Elektrode mit hoher Ausbringung (150%) zum  Rm(MPa) >620
SchweiBen von Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen sowie kaltzaher Rp0,2 (MPa) >380

5%- und 9%-Ni-Stahlen und warmfesten Stahlen. Fir Verbindungs- 25 (%) 30
schweiBungen zwischen warmfesten CrMo-Stéhlen mit nichtrosten-
den Stahlen, fir ReparaturschweiBungen an Reformer-Rohren mit ~ KV(J) |+20°C—~>80
HK- und HP-Legierungen. Die Elektrode ist speziell zum SchweiBen -196°C = >60
mit Wechselstrom vorgesehen. Hérte _

25x350 70-90A
32x350 90-120A

40x350 120-140A

FUR STAHLE MIT 9% NICKEL / AC

Eigenschaften und Anwendungen I'E\f;gr?:cnl;:(f:tg?l

= Basisch umhtillte Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %). Die Elek- ~ Rm (MPa) >690 2.5x350 70-100A
trode ist speziell zum SchweiBen mit Wechselstrom vorgesehen, um Rp0,2 (MPa) 420 32%x350 100-130 A
die Blaswirkung auf den Lichtbogen auszuschlieBen. Verbindungs-

0 -
und ReparaturschweiBungen von hochfesten kaltzahen 5% und 9% B 20 SiREst (VIR | B
Ni-Stahlen, die fir Transport- und Lagerbehdlter von Flissiggas ver- KV(J) |+20°C—>90
wendet werden. -196°C—>70
Harte =

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com

SELECTARC Ni59

Klassifizierung

AWS A5.11
E NiCrMo-13
1S0 14172
E-Ni 6059

(NiCr23Mo16)

SELECTARC Ni82

Klassifizierung

AWS A5.11
~E NiCrFe-3
1S0 14172
E-Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

SELECTARC

Klassifizierung

AWS A5.11
E NiCrFe-3
1S0 14172
E-Ni 6182
(NiCr15Fe6Mn)

SELECTARC Ni190

Klassifizierung

AWS A5.11
E NiCu-7
1S0 14172
E-Ni 4060
(NiCu30Mn3T)

[] SELECTARC Ni276

Klassifizierung

AWS A5.11

E NiCrMo-4

1S0 14172

E-Ni 6276
(NiCr15Mo15Fe6W4)

NICKELLEGIERUNGEN

AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG

SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
C

<0.02 = Basisch umhtlite Elektrode mit legiertem Kerndraht zum Schweien  Rm(MPa) >720 25x300 50-70A
Si <0.2 von Nickelbasislegierungen (Alloy 59) und anderen korrosionsbe- Rp0,2 (MPa) 470 32%350 70-100A
standigen Ni-Cr-Mo- und Ni-Cr-Mo-W-Legierungen sowie speziellen o
Mn 02 nichtrostenden Stahltypen. Stabiler Lichtbogen, gleichmaBiger Trop- AS(h) >30 40x350 901207
Cr 230 fenUbergang, leicht zu beobachtendes Schmelzbad, feinschuppiges KV(J) |+20°C—>70
Fe <15 Nahtbild. Sehr bestandig in Umgebungen mit Schwefelsaure, hoher Harte -
Mo 15.8 Chloridkonzentration sowie in oxidierenden Lésungen (FeCl, CuCl).
Cu 0.1
Ni Base

TYP INCONEL

hweiBgutzusa Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Elgenschaften
C

0.03 = Basisch umhiilite Nickelbasiselektrode mit legiertem Kerndraht fur  Rm(MPa) 25x300 50-70A
Si 0.4 die AuftragsschweiBung von niedriglegierten und legierten Stahlen, Rp0,2 (MPa) 390 32x350 70-95A
SchweiBgut- und Nickelbasislegierungen und fur Mischnahte. Haupt- o :

Mn 50 anwendungen sind Bau- und ReparaturschweiBungen von hochfesten AS(h) 40 40x350  90-120A
Cr 19.0 Stahlen, Werkzeugstéhlen, korrosionsbestandigen Stahlen, Hochtem- KV(J) |+20°C—>80 5.0x450 120-160A
Nb 2.2 peratur- und Nickellegierungen in der Komponentenfertigung, im Ofen- -196°C — >65
Fe 3.0 bau und in der Zementindustrie. Hérte _
Mo 1.5

. Rem.
NE 60

NICKEL ALLOY 600

82
chweiBgutzusa Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

<0.04 = Basisch umhtillte Elektrode mit NiCrFe-Nickelbasis-SchweiBgut. Fir ~ Rm (MPa) >620 25x300 50-70A
Si 04 Reparatur- und VerbindungsschweiBungen von Nickellegierungen, Rp0,2 (MPa) ~380 32%350 70-95A
und kaltzahen nichtrostenden Stahlen (bis - 196 °C). Fur Verbindungs-
Min 6.0 schweiBungen von artverschiedenen Materialien, z. B. nichtrostende AS (%) >35 40x350 90-120A
Cr 165 stahle/ niedriglegierte Stahle, nichtrostende Stahle/Nickellegierungen, ~ KV(J) |+20°C—~>80 50x450 120-160A
Nb 2.0 Pufferung von schwierig zu schweiBenden Stahlen. Das SchweiBgut -196°C — >65
Fe 6.0 ist rissunempfindlich. Ofenteile, Brenner, Warmebehandlungseinrich- Hérte _
tungen, Zementwerke. Chemische und petrochemische Industrie,
Mo 0.2 Glashutten, Hoch- und Tiefoau, Reparatur- und Wartungswerkstéatten.
Ni Rem.
(>60%)

NICU-TYP (MONEL)

chweiBgutzu Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
C

<0.05 = Basisch umhtilite Elektrode mit Nickel-Kupfer-Legierung vom Typ Mo-  Rm (MPa) >480 25x300 50-75A

Si 07 nel* zum SchweiBen und AuftragsschweiBen von Nickel-Kupfer- und Rp0,2 (MPa) =300 32x350 80-110A
Kupfer-Nickel-Stahlblechen. Auch empfohlen fir das Schweilen artver-

4 = schiedener Verbindungen, z. B. Stahl /Nickel-Kupfer oder Stahl/Kupfer/ Bt =il 40x350 90-130A

Fe 12 Kupfer-Nickel. Hervorragende Bestandigkeit gegen Spannungskorrosi- ~ KV(J)  [+20°C—~>80

Ti 0.5 on in Cl-haltigen Umgebungen. Bau von Anlagen fir die chemische und Harte -

Cu 29.0 petrochemische Industrie, Schiffsbau und Anlagen fir die Meerwasse-

Ni Rem rentsalzung. Monel ist eine registrierte Marke von Inco Alloys.

AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG

SchweiBgutzusam- Mechanische
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften
C

<0.02 = Basisch umhtilite Elektrode mit legiertem Kerndraht zum Schweien  Rm(MPa) >720 25x300 50-70A
Si 02 von Nlikeli:)as(;slegleﬁjrég:; (ﬁlloy C-276) Lén(:] agdetrendauBerLth kor- Rp0,2 (MPa) >450 32x350 70-100A
rosionsbesténdigen NiCrMo-Legierungen. Sehr bestandig in Umge- 0 :
A e bungen mit Schwefelsdure und hoher Chloridkonzentration sowie in Sl = IERY | RO
Cr 165 der Umgebung von oxidierenden Lésungen (FeCl, CuCl). Schweien ~— KV()  |+20°C—>70
Fe 5.0 von Offshore-Komponenten, Dampfkesseln, Containern und Rohrlei- Harte -
Mo 16.0 tungssystemen in der chemischen und petrochemischen Industrie so-
w 40 wie von Komponenten von Abgasentschwefelungsanlagen.
Ni Rem.

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com
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NICKELLEGIERUNGEN
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NICKELLEGIERUNGEN

NICKELLEGIERUNGEN

SELECTARC Ni617 HOHE TEMPERATUREN

Klassifizierung S%‘;"g&%ﬁé’s&?' Eigenschaften und Anwendungen g;:#:cnr::%g%

AWS A5.11 C 0.06 = Basisch umhiilite Nickelbasiselektrode mit legiertem Kerndraht fir ~ Rm(MPa) 25x300 45-60A
~E NiCrCoMo-1 Si 0.8 Verblndungs und Reparaturschwelﬁungen von Hochtemperaturle— Rp0,2 (MPa) 460 39%350 75-95A
Sotirz | oo e Setstelapeie e 100G Moo M Tisg | 40 40xs0 ovaon
E-Ni 6617 Cr 21.0 far die Warmebehandlung, petrochemische Anlagen. KV(J) |+20°C—100
(NiCr22Co12Mo) Co 1.0 Harte =
Fe 1.0
Mo 9.0
Al 0.7
Ti 03
Ni Rem.

[] SELECTARC Ni625 AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG
Klassifizierung S%]glsgt%tégs(gg- Eigenschaften und Anwendungen g;:r?:cnl::%g?l

AWS A5.11 C <0.04  =Basisch umhlillte Elektrode mit legiertem Kerndraht zum Schweien  Rm (MPa) >760 25x300 50-70A
E NiCrMo-3 S 0.4 vontN|ctkeI hChrom t:(\/Iondean Lelg:erﬁlnger:asow; ﬁumBSCTW?BenBVOQ Rp0,2 (MPa) 450 32%x350 70-100A
o austenitischen rostfreien Spezialstahlen. Das SchweiBgut ist duBers
=0 _141 e LT 06 korrosionsbesténdig und bietet eine hohe Dehngrenze und Zugfestig- A5 (%) >30 AUEED | TN
E-Ni 6625 Cr 22.0 keit. SchweiBen von Offshore-Komponenten, Dampfkesseln, Behal- KV(J) |+20°C—>70 5.0x450 140-160A
(NiCr22Mo9Nb) Nb 3.4 tern, Rohrleitungssystemen in der chemischen und petrochemischen Harte -

Fe 30 Industrie sowie Komponenten von Abgasentschwefelungsanlagen.

Mo 9.0

Ni Rem.

AUSSERST KORROSIONSBESTANDIG

Mechanische gxL (mm)

[[] SELECTARC Ni625BF

Klassifizierung S%];\r/]t;igt%tégs(gg)w- Eigenschaften und Anwendungen

Eigenschaften
AWS A5.11 C <0.04  =Basisch umhlillte Stabelektrode mit legiertem Kerndraht zum Schwei-  Rm(MPa) >760 25x300 50-70A |[= +

Ben artahnlicher Nickelbasis-Legierungen und rostfreier Sonderedel- pyoo (Pa)|  >450 32%350 70-100A

E NiCrio-3 S 04 tahle. In allen Positi Ber Fallnaht, hweiBbar, stabiler Licht
e stahle. In allen Positionen, auBer Fallnaht, verschweiBbar, stabiler Licht- o
ST M 0.5 bogen, gute Entfernbarkeit der Schlacke, regelmaBige Nahtzeichnung. A5 (%) >30 40x350 90-120A

E-Ni 6625 Cr 220 Aufgrund der besondere Legierungszusammensetzung (Fe<1,0) besitzt KV(J) |+20°C—>>70 50x450 140-160A
(NiCr22Mo9Nb) Nb 33 das SchweiBgut eine hohe Korrosionsbestandigkeit verbunden mit einer Harte -
Fe 07 hohen Festigkeit und ist besonders geeignet fur Plattierungsschweis-
sungen.
Mo 8.8 © Riicktrocknung
Ni Base ca 1h bei 250 -300°C

HOHE TEMPERATUREN / REPARATURSCHWEISSUNGEN

AWS A5.11 C 0.04 = Basisch umhtilite Nickelbasiselektrode mit legiertem Kerndraht fir  Rm(MPa) 2.5x300 50-70A
E NiCrFe-2 Si 0.4 Verbindungs- und Reparaturschweiungen von Hochtemperaturlegie- Rp0,2 (MPa) 390 39x350 70-95A
o | rungen SchweiBen artverschiedener Verbindungen von nichtrosten- 5
IS0 .141 e b7 o0 dem Stahl mit warmfestem Stahl sowie fUr VerbindungsschweiBungen Mt “l Al | S
E-Ni 6092 Cr 160 mit Alloy 800, 800H, HK40, HP45... Warmekraftwerke, Ofen, Thermo- ~ KV(J)  |+20°C—=>80 5.0x450 120-160A
(NiCr16Fe12NbMo) Nb 2.2 anlagen fur die Warmebehandlung, petrochemische Anlagen. Hérte =
Fe 6.0
Mo 1.5
’ Rem.
N 60t

[J] SELECTARC NIiTi3 REINES NICKEL
Klassifizierung S%‘gg&%ﬁ;?;ﬁ Eigenschaften und Anwendungen y;gﬁ:cnﬁz%g%

AWS A5.11 C <0.03  =Basisch umhtilite Elektrode mit Nickel-SchweiBgut, das 1-2%Tient-  Rm(MPa) >420 25x350 70-90A
E Ni-1 S 07 halt. Zum SchweiBen und AuftragsschweiBen von Stahlblechen aus Rp0,2 (MPa) =280 32%x350 90-120A
B y— reinem Nickel (Alloy 200), Nickel-Kupfer und Kupfer-Nickel. Auch emp-
Uik b5 b fohlen fir SchweiBungen artverschiedener Verbindungen wie Stahl/ A5(%} = w02 | IA-IE
E-Ni 2061 Fe 03 Nickel-Kupfer oder Stahl/Kupfer/Kupfer-Nickel. Hervorragende Be- ~ KV() |+20°C—~>160
(NiTi3) Al 0.3 standigkeit gegen NaOH. Bau von Anlagen fUr die chemische und -196°C—~>160
Ti 16 petrochemische Industrie sowie Lebensmittelindustrie. Fir die Herstel- Hérte _
i e lung von Natriumhydroxid, Seife und Waschmittel.

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com

ALUMINIUMLEGIERUNGEN

[[] SELECTARC AI105

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

AWS A5.3
E4043

DIN 1732

EL-AISi5

Klassifizierung

Si
Mn

Al

5.0
<05
<0.5
Rem.

[] SELECTARC Al112

Klassifizierung

AWS A5.3
~E4047

DIN 1732

EL-AISi12

SchweiBgutzusam-
mensetzung (%)

<0.5
<0.5
Rem.

ALUMINIUM 5% Si

g xL (mm) Parameter

Mechanische

Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften

= Aluminiumelektrode mit 5% Si fur Verbindungs- und Reparatur- Rm(MPa) | 110-160  2.5x350 60A

=+
schweiBungen von Aluminium oder Aluminiumlegierungen (AISi, AICu- Rp0,2 (MPa)|  70-100 3.9%350
SiMn, AISIMg, AlZnMg....). Fur Verbindungen zwischen Aluminium und
Aluminiumlegierungen sowie fir Aluminium-Gusslegierungen. I-I\(?I(:f) =19 wllgey 120k
) -
Harte ~50 HB
ALUMINIUM 12 % Si

Mechanische gxL (mm) Parameter

Eigenschaften und Anwendungen

= Aluminiumelektrode mit 12% Si fir Verbindungs- und Reparatur- ~ Rm(MPa) 180 2.5x350 60A
schweiBungen von Aluminium oder Aluminiumlegierungen (AISi, Al- Rp0,2 (MPa) 80 32350 90A
CuSiMn, AISiMg...). Insbesondere zum SchweiBen von gegossenen

Eigenschaften

[}
+

0,
oder extrudierten Aluminiumlegierungen mit einem héheren Si-Gehalt HalEd) =9 4.0x350 120A
als 7 %. Mischnahte zwischen Aluminium und Aluminiumlegierungen. KV() -
Harte ~50 HB

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

GRUNDMATERIAL

SELECTARC Cu110
Klassifizierung

KUPFERLEGIERUNGEN

KUPFER

Mechanische

Eigenschaften Parameter

o XL (mm)

SchweiBgutzusam- ;
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen

AWS A5.6 Mn 15 = Basisch umhdilite Elektrode zum SchweiBen von Kupfer mit unter- 25x350 70-90A
~ECu Fe 0.1 schiedlichem Reinheitsgrad. Auch flir artverschiedene Verbindungen Rp0,2 (MPa) R 32x350 90-120A
e | und Auftragungen verwendet. Das SchweiBgut ist nicht porés und ’
DIN 1733 Sn 08 bietet die gleiche Zugfestigkeit wie die meisten im Handel erhéltlichen AS (%) 35 40x350 110-140A
EL-CuMn2 Cu Rem.  Kupferarten. Verbindung von Kupfer-Elektroden in Ofen, Verbindenvon ~ KV(J) -
stromflihrenden Kupferschienen. Harte ~B60 HB

[] SELECTARC Cu114 ZINNBRONZE
o SchweiBgutzusam- . Mechanische
Klassifizierung ) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften g xL (mm)
AWS A5.6 Mn 0.8 = Basisch umhilite Elektrode zum SchweiBen von Zinnbronze (Cu-Sn  Rm(MPa) 300 25x350 70-90A
E CuSn-A Fe 0.1 6-8%) und Messing (Cu-Zn). Auch flr artverschiedene Verbindungen Rp0,2 (MPa) 120 32x350 90-110A
. verwendet. Zum Reparieren von Gussteilen aus Zinnbronze (Cu-Sn),
S C HWE I S S E N D E R K U PF E R I_E G | E R U N G E N L i1 ol fir die AuftragsschweiBung auf Messing, Stahl und Gusseisen. Das Hal = EEY TR
EL-CuSn7 P 0.1 SchweiBgut ist bestandig gegen Salzkorrosion. Diese Elektrode istspezi- ~ KV(J) -
Cu Rem. ell zum SchweiBen mit Wechselstrom vorgesehen, sie kann jedoch auch Hérte 100 HB
mit Gleichstrom — Pluspol oder Minuspol verwendet werden. Schiffsbau
und Anlagen fUr die Meerwasserentsalzung, Reparaturwerkstétten.
ROSTFREI VERZINKT ~ CORTEN  KUPFER CuAl  BRONZE Al BRONZE Sn MESSING  NEUSILBER Cu Ni

Cr Ni Fe Zn Fe Cu Cu CuAl Cu SnAl Cu Sn CuZn Cu Ni Zn Cu Ni -
[] SELECTARC Cu115 ZINNBRONZE FUR DC
e SchweiBgutzusam- ; Mechanische
MONEL METAL Klassifizierung mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften g xL (mm)
AWS A5.6 Mn 09 = Basisch umhtilite Elektrode zum SchweiBen von Zinnbronze (Cu-Sn  Rm (MPa) 300 25x350 70-90A |[= +
E CuSn-C Fe 0.15 6-8%) und in einigen Fallen auch Messing (Cu-Zn). Auch fUr artverschie- Rp0,2 (MPa) 120 32x350 90-110A
e | dene Verbindungen verwendet. Fir die Reparatur von Gussteilen aus -
L . i Zinnbronze (Cu-Sn), fur die AuftragsschweiBung auf Messing, Stahl und Halt) = L TR
CuNi30 EL-CuSn7 P 01 Gusseisen. Das SchweiBgut ist besténdig gegen Salzkorrosion. Bauvon ~ KV(J) -
Cu Rem. Anlagen fur die chemische und petrochemische Industrie, Schiffsbau Hérte 110 HB

NEUSILBER

MESSING

Ni190

[] SELECTARC Cu116
Klassifizierung

und Anlagen fUr die Meerwasserentsalzung, Reparaturwerkstétten.

BASISCH UMHULLTE CUAL-BRONZE

Mechanische

Parameter

SchweiBgutzusam- ;
mensetzung (%) Eigenschaften und Anwendungen

o XL (mm)

Eigenschaften

AWS A5.6 Mn 1.0 = Basisch umhtillte Elektrode flr Verbindungs- und AuftragsschweiBungen  Rm (MPa) 420 25%x350 80-100A
<Cutli4 ~E CuAl-A2 Fe 07 auf Aluminiumbronze mit bis zu 10% Al und flr Mischverbindungen zwi- Rp0,2 (MPa) 180 32%350 90-120A
BRONZE Sn I schen Stahl und CuAl-Bronze. Auch empfohlen fir AuftragsschweiBungen 0 .
Ni190 S A 8.0 auf Gusseisen, Stahl und Kupferlegierungen. Exzellente VerschweiBbar- AS(h) >20 40x350 120-140A
EL-CuA19 Cu Rem. keit, stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer, leichter Schlackenabgang. KV(J) -

BRONZE Al

ANi190

Cul18

ANi190

Cu118

[[] SELECTARC Cu118

Schiffsbau, Meerwasseranlagen, Entsalzungsanlagen, chemische Indus- Harte 180 HB
trie, Pumpenteile, die Salzwasser ausgesetzt sind (Propeller, Lager).

KOMPLEXE ALUMINIUMBRONZE

5
%
()
S
3
3
<
b
S
S
2
c
3
2
(%)
g
a]
S
S
-~
IS
[
£
T
()
(%)
"
2
g
T
w
[
)
1S
[\
g
=)

Klassifizierung SChg‘r'gstgzﬂtnzg?oaA]T' Eigenschaften und Anwendungen éf;:r?:c"riz%g?]
Mn ( ) 640

. AWS A5.6 12.0 = Basisch umhtillte Mehrstoffbronze-Elektrode (Cu Mn Al Ni Fe) fir das  Rm (MPa) 25x350 60-80A
o <NiTi3 E CuMnNiAl Fe 20 Verbindm(’;\gzs;1 Ltm:b Auﬂragssch\{veirif?n ’:/Aon hKugezAluminium_-Legie_ Rp0,2 (MPa) 400 32x350 80-100A
i e rungen (Mehrstofforonzen) sowie flr Mischverbindungen zwischen 0 .
Ni190 LT A! 6.0 Stahlen und Kupferlegierungen. Ebenfalls empfohlen fir Auftrags- A5 (%) 22 AU | Bt
EL-CuMn14Al Ni 22 schweiBungen auf Gusseisen, Stahl und Kupferlegierungen. Exzellente KV(J) -
Pb <0.02 SchweiBeigenschaften, stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer, sehr leich- Hérte 200 HB
CORTEN Cu Rem. ter Schlackenabgang. Wegen ihrer glinstigen Gleiteigenschaften ist diese
24/12S Elektrode ideal fur AuftragsschweiBungen auf Gleitfiihrungen geeignet.

VERZINKT

24/128

[[] SELECTARC CuNi30

ter

KUPFER-NICKEL, BASISCH UMHULLT

LEGENDE
Der Schweissszusatzwerkstoff fir die Pufferlage des Grundmaterials

Klassifizierung Sﬂg‘i’ggﬂtﬁg?% Eigenschaften und Anwendungen I;\in;gr?:cntiesngtgi

ter
25x300 55-75A

KUPFERLEGIERUNGEN
KUPFERLEGIERUNGEN

ROSTFREI k / of AWS A5.6 C <0.03 = Basisch umhtilite Kupfer-Nickel-Elektrode zum Verbinden von CuNi-Le-  Rm (MPa) >380
PZYAPREE 20/10MBC ist angegeben durch die Pfeilrichtung. E CuNi Si 0.2 gierungen mit bis zu 30% Ni und Decklagen beim Verbindungsschwei- - gogo (MPa)  >240 32x350 80-100A
307R Schweisszusatzwerkstoff DIN 1733 Mn 19 Ben von plgttlert.en CuNl?O/SO—StahIen. Das Schyvelﬁgut ist meerwas- A5 (%) 530 40x350 110-130A
SN n serbestandig. Die Elektrode kann in allen Positionen, auBer fallend, R
-CuNi30Mn i 30.0 i i ist lei i i =
~Ni190 | Bsp.: Die Pufferlage wird geschweisst mit Selectarc NI 190 auf ein Fe 05 V?r.s %hwer;Bt werdﬁn, dlte Schlacke ist eicht zu entfernen und die Nat ist H"r(t)
CU118 | rostfreies Grundmaterial, Verbindungsschweissen mit Selectarc CU118. ' glelchmatig geschuppt. dio )
Ti 0.2
Pb <0.02
Cu Rem.

(®)

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com
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[] SELECTARC HB25 BEARBEITBAR / 250 HB

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\in:gr?sacnr::?the?] g xL (mm)
DIN 8555 = Rutilumhdillte Elektrode fur AuftragsschweiBungen an Maschinen-, Baugeréte- und Werk- Harte ~250HB  25x350 90A El
E 1-UM- 250 zeugteilen, die einem mittleren Verschlei durch Reibung und Druck ausgesetzt sind. Ka- 3.9%450 115A
vitationsbesténdig, &uBerst stoBfest. Rissfreies, mit Standardwerkzeugen bearbeitbares
SchweiBgut. Auftragungen auf Schienen und Weichen, Rollen, Fihrungen, formgebende 4.0x 450 160A
Auftragungen vor Panzerungen. 5.0x450  230A

[ ] SELECTARC HB300B MITTLERE HARTE, BEARBEITBAR / 300 HB

Mechanische
Eigenschaften
DIN 8555 = Basisch umhtilite Elektrode mit SchweiBgut mittlerer Harte, mit ca. 120% Ausbringung, fur 3.2x350 80-110A

E 1-UM-300-P Auftragqngen auf Maschinenteilen und Werkzeugen. Besténdig gegen mittleren Abrieb und 40%x450 110-140A
Druck. AuBerst stoBfest. Kompaktes und rissfreies SchweiBgut. Hauptséchliche Verwen- 5.0x450 140-180A

dungen fur AufbauschweiBungen und als Pufferlage auf Schmiedegesenken, Biege- und .

Pressdornen, Zahnkrénzen, Ketten, Stanzwerkzeugen, Klingen, Schaufeln, Ziehwerkzeugen.

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen Parameter

[] SELECTARC HB40 HARTAUFTRAG / 400 HB

R c Mechanische
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften o xL (mm)
DIN 8555 = Rutilumhillt. Zum AuftragsschweiBen auf Maschinen- und Bauteilen sowie auf Werkzeugen Hérte ~400HB  25x350  90A El
E 1-UM-400 aus niedrig legierten Materialien und Gusseisenteilen, die hauptséchlich Druck- und StoBbe- 39-42HRG  32x450  115A
lastung ausgesetzt sind. Rissfreies SchweiBgut, kann mit Hartmetall-Werkzeugen bearbeitet
werden. Auftragung von Walzen, Verzahnungen, Stempeln, H&mmern, Fihrungsschienen... e

[] SELECTARC HB6O HARTAUFTRAG / 600 HB

fr c Mechanische
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen Eigenschaften g xL (mm)
DIN 8555 = Rutilbasisch umhiillt. Zum AuftragsschweiBen auf Maschinen- und Bauteilen sowie auf ~ Harte ~600HB  25x350  90A El
E 2-UM-60 Werkzeugen aus niedrig legierten Materialien und Gusseisenteilen, bestandig gegen ma- 55-60 HRC  3.2x450  115A
Bigen Verschlei durch Abrieb, Sto und Druck. Die Zusammensetzung des lufthartenden 40%450  160A
SchweiBguts bietet einen guten Kompromiss zwischen Abrieb- und StoBfestigkeit. Riss- X
freies, durch Schieifen bearbeitbares SchweiBgut. 50x450  230A

[] SELECTARC HB4OHT WARMARBEITEN / 40 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen

Mechanische

DIN 8555 = Basisch umhdilit. Das SchweiBgut zeichnet sich durch Zahigkeit und Warmfestigkeit aus. Harte 38-42HRC  25x300 60-90A
E3-UM-40-pT  Deshalb wird die Elektrode flr die AuftragsschweiBung von Maschinenteilen verwendet, die 32%350 80-110A
Betriebstemperaturen bis 550°C sowie Schlag, Druck und Abrieb ausgesetzt sind. Fir die
Auftragung von Ausformwerkzeugen, Walzen, Warmschermessern usw. DAY BT -

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

HARTAUFTRAG
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SELECTARC HB4SHT WARMARBEITEN / 48 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen I;\{Igfgg:cnri:%% o XL (mm) Parameter

DIN 8555 = Basisch umhillt. Das SchweiBgut zeichnet sich durch Z&higkeit und Warmfestigkeit aus. Deshalb Hérte 45-50 HRC  2.5x300 60-90A
E3-UM-50-T  Wird die Elektrode fur die AuftragsschweiBung von Maschinenteilen verwendet, die Betriebstempera- 32x350 80-110A
turen bis 550°C sowie Schlag, Druck und Abrieb ausgesetzt sind. Verwendung fur die Auftragung von 4.0%450 100-140A

Hammern, Ausformwerkzeugen, Schmiedegesenken, Warmschermessern, Schaufeln, Walzen usw. :

[] SELECTARC HB56HT WARMARBEITEN / 56 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen yggﬁ;‘cﬂr{:ﬁg

DIN 8555 = Basisch umhillt. Das SchweiBgut zeichnet sich durch Zahigkeit, hohe Hartfestigkeit und Harte 53-58 HRC 2.5x300 60-90A |[=
E 3-UM-55-ST Warmfestigkeit aus. Deshalb wird die Elektrode fur die AuftragsschweiBung von Maschinen- 32%x350 80-110A
teilen und Werkzeugen verwendet, die Schlag, Druck und Abrieb bei Betriebstemperaturen
bis 550°C ausgesetzt sind. Besondere Einsatzgebiete sind die Auftragung von Hammern, 4.0x450 100-140A
Ausformwerkzeugen, Schmiedegesenken, Warmschermessern, Walzen, Dornen von Strang-
pressen, Ventilen usw.

FUR VERSCHLEISS VON METALL / 45 HRC

DIN 8555 = Rutilumhdilit. Martensinitisches SchweiBgut mit eingelagerten feinen W-, Cr- und V-Karbiden. Im 2.5x350 90A
E 3-UM-45-T Das SchweiBgut besitzt eine hohe Besténdigkeit gegen reibenden VerschleiB von Metall auf  gehweiB- | 40-45 HRC 3.2 x 350 115A
Metall bei Temperaturen bis 550°C. Es kann nur nach einer Weichglihbehandlung bearbei-  7;stand
tet werden (siehe Datenblatt). Kann mit HB60OHT vor Decklagen fiir die AuftragsschweiBung 4.0x450 160A
verwendet werden. Die Auftragung von Abtragungs- und Schnittwerkzeugen, Schermessern,
Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen von Stanzen, Warmschermessern, Schmiedegesenken... Gehartet

n
+

1000°C
—50 HCR

[] SELECTARC HBGOOHT FUR VERSCHLEISS VON METALL / 60 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;ecﬁs"lcnri:%?] o xL(mm) Parameter

DIN 8555 = Rutilumhlit. Mit martensinitischem Cr-Mo-C-SchweiBgut, besténdig gegen reibenden Ver- Hérte 58-61 HRC  2.5x 350 80A
E3-UM-60-ST  schleiB von Metall auf Metall bis 550°C. Fur alle Werkstticke, die kalt oder warm durch me- 32x350 110A
tallische Abrasion, Schldge und Druck beansprucht werden. Das SchweiBgut ist nur durch
Schleifen bearbeitbar. Auftragung von Schermessern, Formwerkzeugen, Press- und Schmie-

degesenken.

[}
+

40x450  150A

ELEKTRODE FUR DEN HARTAUFTRAG, HOHE TEMPERATUREN

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g&:ﬁs"“cﬂdg‘]ﬁgﬁ

DIN 8555 = Das SchweiBgut ist bestandig gegen reibenden Verschlei von Metall auf Metall, Korrosion Hérte 45-50HRC  25x300 60-90A

E 3-UM-50-CRTZ und hohe Temperaturen. Deshalb wird die Elektrode fir die AuftragsschweiBung von Ma- Nach 32%350 90-120A
schinenteilen und Werkzeugen verwendet, die bei Betriebstemperaturen bis 650 °C StoB,
Druck und Verschlei ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist temperaturwechselbestandig Warmaus- 95 HRC 4.0x450 110-150A
und kann mit Hartmetall-Werkzeugen bearbeitet werden. Rutilbasisch umhillte Elektrode lagerung
mit stabilem Lichtbogen, gleichmaBigem Tropfenlbergang und feinschuppigen Schwei3-
raupen. Allgemeine Anwendungen: Auftragung von Ausformwerkzeugen, Warmarbeits-
werkzeugen, Formkdrpern, Antriebswalzen, Dornen...

[] SELECTARC HBMar50 AUSHARTBAR
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen I?{I;:r?:cnri:(fztl?]

DIN 8555 = Das SchweiBgut ist bei hohen Temperaturen verschleifest und ist aushértbar. Deshalb wird die Hérte | ~33-37 HRC 25x350 60-90A

E 3-UM-350-T EIekFrode fUr die Auftragsschv:eiBung von Maschinenteilen_ und Werkzeugen verwendet,l die t_)ei Nach ) 32x350 90-120A
Betriebstemperaturen bis 500°C StoB, Druck und VerschleiB ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist W 480°C/3-4h 40x4 110-140 A
nach dem SchweiBen mit Standardwerkzeugen bearbeitbar und kann durch eine anschlieBende G —50-54 HRC 0x450 110-140

Warmebehandlung ausgehértet werden. Basisch umhtlite Elektrode mit stabilem Lichtbogen, lagerung
gleichmaBigem Tropfenlibergang und feinschuppigen SchweiBraupen. Fir die Auftragsschwei-

Bung von Ausformwerkzeugen zur Extrusion von Alu-Druckgussformen und Kunststoff-Formen,

fUr HeiBarbeitswerkzeuge, Formkorper usw.

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténbléttern unter: www.fsh-welding.com

HARTAUFTRAG

[] SELECTARC HBCE2 FUR SCHNEIDWERKZEUGE / 62 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\in;gr?:cnri:(f:tr; o XL (mm) Parameter

DIN 8555 = Rutilbasisch umhdilite Elektrode fir AuftragsschweiBungen an allen Arten von Schneid- Hérte 60-63 HRC  2.5x 350 80A = +
E4-UM-60-ST  Werkzeugen, z. B. spanabhebenden Werkzeugen. Das martensinitische C-Cr-Mo-W-legierte 32x350 110A
SchweiBgut widersteht Beanspruchungen durch reibenden Verschlei von Metall auf Metall bei
Temperaturen bis 500 °C. Bestandig gegen maBige Schlédge. Nach dem Schweien nur durch 4.0x450 150A
Schleifen bearbeitbar. Fir die mechanische Bearbeitung kann das Schweigut weichgegliht
werden (siehe Datenblatt). Auftragung von Zerspanungswerkzeugen, Schneidwerkzeugen aus
Stahl, Stanzwerkzeugen, Bohrern, Scherklingen.

[] SELECTARC HBG61B STOSS UND ABRIEB / BASISCH 58 HRC
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\in;:r?:cnri:?tg?] g xL (mm) Parameter

DIN 8555 = Basisch umhdillt. Fir Anwendungen, die StoB, Druck und Abrieb ausgesetzt sind. Fir die Harte ~58HRC  25x350 60-90A
E 6-UM-60-S Hartauftragung auf Komponenten aus Kohlenstoffstahl und Gussstahl. Z&hhart und risssicher. 32%350 90-120A
Auftragung von Stein- und Ziegelpressen, Brecherbacken, Zahnradern, Walzen, Raupenfahr-
werken, Pflugscharen, Laufflachen, Schnittkanten... 4.0x450 110-1604
50x450 170-210A

[] SELECTARC HBG1R

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\in:gr?sacnri:?tz%

STOSS UND ABRIEB / RUTIL 58 HRC

DIN 8555 = Rutilbasisch umhdillt. Fir Anwendungen, die Sto3, Druck und Abrieb ausgesetzt sind. Fur die Harte ~60HRC  25x350 60-90A

E 6-UM-60-S Hartauftragung auf Komponenten aus Kohlenstoffstahl und Manganstahl. Das SchweiBgut ist 32%350 90-120A
zahhart und rissbestandig. Auftragung von Stein- und Ziegelpressen, Brecherbacken, Zahnra-

dern, Walzen, Raupenfahrwerken, Pflugscharen, Laufflachen, Schnittkanten... 40x450 110-160A

[] SELECTARC HMn HOHE STOSSBEANSPRUCHUNG

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g;:r?:cnr::‘&gi

DIN 8555 = Dick rutilbasisch umhdillt. Fir alle Oberflachen, die starker StoBbeanspruchung ausgesetzt 32x450  120A
E 7-UM-250-KP agci E(;mt')Hgchrg dDas IA(uEra?fent_ur;d anstchllitelBek?dz /T]nwggdetnl ibri%bfesterllﬁefk:]agentEnit Schwe|B- ~260 HB 4.0x% 450 150 A
oder . Das kaltverfestigte austenitische SchweiBgut ist auBergewdhnlich bestan- 5 gtang
dig gegen Schlage und schlagenden VerschleiB. Reparaturschweiungen an verschlissenen SRARN| ZEh
oder Aufbau und Schutz neuer Teile flr Eisenbahnanwendungen (Schienen, Weichen, Nach Kalt-
Schienenkreuze, Weichenzungen), an Maschinenteilen in Steinbriichen und Bergwerksan- ;c i i 400-500 HB
lagen (Brecherbacken, Bagger- und Greiferzahne, Schlager, Steinbrecher). RSN

[] SELECTARC HBMnCr FUR KAVITATION, ABRIEB, STOSSBEANSPRUCHUNG

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;ecr?:c"r:g%r;?]

DIN 8555 = Basisch umhilit. Fir AuftragsschweiBungen auf allen Werkstlcken, die einer starken Be- 2.5x 350 90A

E7-UM-250-KPR  @nspruchung durch StoB und Kavitation, kombiniert mit Korrosion ausgesetzt sind. Auch fiir SchWBIB— ~260HB  3.2x350 130A
artverschiedene Verbindungen zwischen Mn- und Baustéhlen sowie als Pufferlage vor der  gstand 40%450  160A
Hartauftragung bei besonders starker Schlagbeanspruchung geeignet. Das kaltverfestigte '
austenitische SchweiBgut ist auBergewdhnlich bestandig gegen Schidge und schlagenden Nach Kalt- 50x450  220A
VerschleiB. Der hohe Anteil an Cr erhoht die Bestandigkeit gegen Korrosion, Abrieb und verfestigung 400-500 HB
Kavitation. Verwendung fur Eisenbahnkomponenten (Schienen, Weichen, Schienenkreuze,
Weichenzungen) an Maschinenteilen in Steinbriichen und Bergwerksanlagen (Brecherba-
cken, Bagger- und Greiferzahne Schlager, Hdmmer, Steinbrecher) fir Wasserkraftwerke und
andere Industrien (Kolben von Hydraulikpressen, Turbinen).

[] SELECTARC HB14Mn HOHE STOSSBEANSPRUCHUNG

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g;:r?:cnt::‘lztgi

DIN 8555 = Rutilbasisch umhdilite Elektrode fur AuftragsschweiBungen auf allen Werkstlicken, die 32x450  120A
E7-UM-250-Kp ~ Starker StoBbeanspruchung ausgesetzt sind. Ermoglicht das Auftragen und anschlieBende Schwe|B- 200-250HB 4.0 x 450 160 A
Anwenden von Decklagen mit HBA oder HB63. Das austenitische SchweiBgut ist auBerge- 7 stand 50%450  200A

wohnlich bestandig gegen Schldge und schlagenden Verschleil3. ReparaturschweiBungen :

von verschlissenen oder Aufbau und Schutz neuer Teile. Verwendung fur Eisenbahnkom-

ponenten (Schienen, Weichen, Schienenkreuze, Weichenzungen), an Maschinenteilen in N;Cht.K alt- 400-500 HB
Steinbriichen und Bergwerksanlagen (Brecherbacken, Bagger- und Greiferzahne, Schlager, veriestigung
Steinbrecher).
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[] SELECTARC HB Cavit AUSSERST KAVITATIONSBESTANDIG
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;ecr?:cnri:%?l o XL (mm) Parameter

DIN 8555 = Synthetische basisch umhlillte Elektrode mit hoher Effizienz (160 %) flir Auftragsschwei- Harte | 200-250 HB  3.2x350 110-130A
E 7-UM-250-KPR Bungen auf allen Werkstlcken, die einer starken Beanspruchung durch StoB, Erosion 40x450 130-160A
und Kavitation ausgesetzt sind. Dient auch als Pufferlage vor der Hartauftragung bei  Nach Kalt-

besonders starker Schlagbeanspruchung. Das austenitische Schweigut ist auBerge-  verfestigung 400-500 HB
wohnlich bestandig gegen StoB und VerschleiB. Der hohe Anteil an Cr erhoht die Korro-
sionsbestandigkeit erheblich.
[] SELECTARC HBG3 MINERALABRIEB / 60 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;gr?:cnri:%?l o XL (mm) Parameter

DIN 8555 = Rutilbeschichtete Elektrode mit hoher Ausbringung (160 %). Bestandig gegen Verschlei3  1.Lage ~B68HRC  25x350 90A
E 10-UM-60GRPZ  durch mineralischen Abrieb bei gleichzeitiger méBiger StoB- und Druckbeanspruchung. Das 32x350  130A
SchweiBgut besitzt eine austenitische Matrix mit eingelagerten Chromkarbiden. Korrosions- Reines
bestandiges SchweiBgut. Selbstabldsende Schlacke. Nur durch Schleifen bearbeitbar. Auftra-  SchweiBgut L 40x450 160A
gungen auf Schnecken, Mischerschaufeln, Pumpengehausen, (Pumpen fur abrasive Stoffe), 50x450  210A
Baggerzéhnen, Zerkleinerungsanlagen fir Mineralien, Betonpumpen, Erzzerkleinerungsanla-
gen, Pflugscharen, Klumpenbrecher, Ziegelsteinformen.

AUFTAGSSCHWEISSEN IN ZUCKERFABRIKEN

DIN 8555 = Basisch umhilite Hartauftragselektrode mit Sprihlichtbogen und einer Legierung mit einem Harte ~61HRC  3.2x450 120-150A
E10-UM-65-G  hohen Anteil an Karbidbildnern. Darum speziell fur die Hartauftrag von Teilen verwendet, die 40%450 170-210A
starker Belastung durch Abrieb, Reibung und Korrosion ausgesetzt sind. Die Elektrode ist leicht .
schweiBbar, bietet einen gleichméBigen Tropfentbergang, einen uBerst geringen Schlacken- g0 etz
anteil und leichtes Wiederziinden auch bei nassen Werkstlcken. Ausbringung ca. 210 %.

[] SELECTARC HBA MINERALABRIEB, OHNE SCHLACKE / 60 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen gfgﬁfgﬁ:ﬁt@%

DIN 8555 = Basisch umhiilite Elektrode ohne Schlackenanteil und mit hoher Ausbringung (190 %). Au- 32x350  140A
E 10-UM-60GRZ Berst abriebfest aufgrund des hohen Gehalts an Cr und C. Austenitische Matrix mit eingelager- Harte 60-63HRC  4.0%x350  200A
ten Chromkarbiden. Maximal 1 bis 2 Lagen auftragen. Bestandig gegen starken Mineralabrieb 2 Lage
und maBige StéBe. Nur durch Schleifen bearbeitbar. Fir alle Werkstiicke, die geringer oder 50x450 ~ 250A
méBiger StoBbelastung ausgesetzt sind und eine hohe Abriebfestigkeit erfordern. Fir Schne-
cken, Mischerschaufeln Pumpengehéuse (Pumpen flr abrasive Stoffe), Baggerzahne Zerklei-
nerungsanlagen fur Mineralien, Betonpumpen, Ziegelsteinformen, VerschleiBplatten.

[] SELECTARC HBE4S SPEZIELL FUR ZUCKERFABRIKEN, PUNKTSCHWEISSUNGEN

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g;g#:cnri:%r; o xL(mm) Parameter

DIN 8555 = Elektrode mit einem hohen Anteil an Karbidbildnern. Fir den Hartauftrag auf Teilen, die starker Hérte ~61HRC  32x350 120-150A
E10-UM-60-GR  Belastung durch Abrieb, Reibung und Korrosion ausgesetzt sind. Ausbringung ca. 200 %. Be- 40%450 170-210A
sonders fUr die AuftragsschweiBung in Zuckerfabriken, PunktschweiBungen auf Zuckerrohr-
Walzen, um sie griffiger zu machen... 5.0x450 220-260A

[] SELECTARC HB6E5 STARKER MINERALABRIEB / 64 HRC

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen gfgﬁfgﬁ:ﬁt@%

DIN 8555 = Elektrode mit einem hohen Anteil an Karbidbildnern. Speziell fir den Hartauftrag von Teilen, die Harte ~64HRC 2.5x350 90-110A
E10-UM-65-G  €iner starken Beanspruchung durch Abrieb, Reibung, Warme und Korrosion ausgesetzt sind. 3.2%x350 130-150 A
Leicht zu schweiBen, gleichméaBiger Tropfenlibergang und sehr geringer Schlackengehalt. Aus-
bringung ca. 190%. Férderschnecken, Kohlenbrecher, Ventile, Abluftgeblase, Ruhrfinger, Walz- 4.0x450 140-190A
werkfiihrungen Mischerschaufeln, Harken in Ofen, Zangenteile, Schlackenpfannen, Schépfwerke 5.0x450 190-250A
bei Betriebstemperaturen bis 450°C.

HARTAUFTRAG

[] SELECTARC HB66 MINERALABRIEB, HOHE TEMPERATUREN / 65 HRC
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;é’#:c"ri:%z% o XL (mm) Parameter

DIN 8555 = Elektrode speziell fir den Hartauftrag von Teilen, die einer starken Beanspruchung durch Hérte ~B65HRC  3.2x350 110-140A
E10-UM-65-GRz Abrieb, Reibung, Warme und Korrosion ausgesetzt sind. Leicht zu schweiBen, gleich- 4.0%450 140-190 A
méBiger Tropfenibergang und sehr geringer Schlackengehalt. Ausbringung ca. 200 %.
Férderschnecken, Kohlenbrecher, Ventile, Abluftgeblase, Ruhrfinger, Walzwerkflihrungen 5.0x450 190-250A
Mischerschaufeln, Harken in Ofen, Zangenteile, Schlackenpfannen, Schopfwerke... Be-
triebstemperatur bis 550 °C.

HARTAUFTRAG GEGEN STARKEN ABRIEB

DIN 8555 = Dick umhilite Elektrode mit einem hohen Anteil an Karbidbildnern. Daher insbesondere fiir den . ~64HRC 3.2x350 130-150A
} ) ) . - Hirte |
E10-UM-65-GR  Hartauftrag auf Teilen verwendet, die starkem Abrieb, méBigen StéBen und Temperaturen aus- indererstenLage.  4.0x350 160-190 A
gesetzt sind. Die Elektrode ist leicht zu schweiBen, bietet einen gleichmaBigen Tropfentibergang,

sehr geringen Schlackengehalt und leichtes Wiederziinden. Ausbringung ca. 240%. Fir Walz-  Warmharte 400°C—~
werke, Brecher, Forderschnecken, Baggerteile, Siebe. ~57 HRC
.. 600°C—~
Warmhérte 55 HRC

[] SELECTARC HBG68Nb HARTAUFTRAG GEGEN MINERALABRIEB

= Basisch umhtillte Hartauftragselektrode, nahezu ohne Schlackenanteil und mit hoher Ausbrin- Hérte ~B64HRC  32x350  140A
gung (230%). Aufgrund des hohen Gehalts an Chrom und anderen Karbidbildnern &uBerst hohe 40x350 180A
Abriebfestigkeit. Die Haltbarkeit bearbeiteter Teile ist bis zu 5 Mal langer als bei herkémmlichen
Chromkarbid-Elektroden. Fir den Hartauftrag maximal ein bis zwei Lagen auftragen. Besténdig
gegen starken Mineralabrieb und maBige Stobelastung. Nur durch Schleifen bearbeitbar. Gleich-
maéBiger Tropfenlibergang, keine Schlacke, feinschuppige Naht. Bei diesem Typ von Zusammen-
setzung ist eine Rissbildung im SchweiBgut normal. Fir alle Werkstticke mit geringer oder méBiger
StoBbelastung, die eine hohe Abriebfestigkeit erfordern.

50x450 220A |[-70v

HARTAUFTRAG FUR SCHNEIDWERKZEUGE

= Hohe Ausbringung — 140 %. Rutilbasisch beschichtete Elektrode fir den Hartauftrag auf allen 2.5x350 90A
Arten von Schneidwerkzeugen, z. B. spanabhebende Werkzeuge. Es wird eine auBergewdhn-  pate | 6169HRC a5 asy  1o0p
liche Schérfe erzielt. Martensinitisches SchweiBgut mit C-Cr-W-Mo-Co-Legierung, bestéandig Reines

bis 550°C. Diese Elektrode wird auch fiir den Hartauftrag auf Werkstiicken verwendet, die 4.0x450  150A

reibendem VerschleiB von Metall auf Metall ausgesetzt sind. Bestandig gegen maBige Schidge.
Nach dem SchweiBen nur durch Schleifen bearbeitbar.

[] SELECTARC Co1 KOBALTBASIS / STARKER ABRIEB

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen E'\{I;gg:cng:ﬂ; o XL (mm) Parameter

= Rutilbasisch umhuillt. SchweiBgut mit Kobaltbasislegierung vom Typ ,Stellite alloy 1¢. Die hér- Im 32x350  100A = +
teste aller Selectarc-Kobaltbasislegierungen. Sehr hohe Bestandigkeit gegen reibenden Ver-  gehyeip- +20°C—~ 4.0x350 140 A

schlei von Metall auf Metall und gegen Korrosion bei Temperaturen bis 800°C. Sehr niedriger 5 atand 53-57 HRC 5.0% 450 180A
Reibungskoeffizient. Hohe Bestandigkeit gegen Erosion und Kavitation. Auftragungen auf Wal- X

zen, Schienen, Pumpenlagern und -wellen, Spritzgussdisen, Warmschneidwerkzeugen und Im o
. ; +600°C -~
Foérderschnecken. SchweiB-
42-45 HRC
zustand

[] SELECTARC Co6 KOBALTBASIS / METALLABRIEB
Eigenschaften und Anwendungen E'\fggr?:c"ﬁ%'ﬁ o XL (mm) Parameter

- = Rutilbasisch umhilit. SchweiBgut mit Kobaltbasislegierung vom Typ ,Stellite alloy 6“ (Co- Im 2.5x300 75A = +
Cr-W). Das SchweiBgut ist duBerst bestandig gegen reibenden VerschleiB von Metall auf  gohyeis- +20°C— 3.2x350 100A
Metall und Korrosion bei Temperaturen bis 800 °C. Hohe StoB- und Temperaturwechselbe- zustand 40-45 HRC £0x350 140A
standigkeit. Das SchweiBgut lasst sich noch bearbeiten und polieren. Weicher Lichtbogen, b
leichter Schlackenabgang, gleichmaBig geschuppte Raupen. Hartauftrag auf Ventile und Im 5.0x450 180A

Ventilsitze, Dichtflachen, Warmschermesser, Warmarbeitswerkzeuge, Kohlenbrecher. SchweiB- +6§)(§) H(-I;(_;




HARTAUFTRAG

[ ] SELECTARC Co12

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\fl;ecr?:cnr::%?l

KOBALTBASIS / WARMSCHNEIDEN

[ 1 SELECTARC HB95CoB

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen

HARTAUFTRAG

HARTAUFTRAG FUR WARMSCHMIEDEN

Mechanische

Eigenschaften

Parameter

o XL (mm)

= Rutibasisch umhdillt. SchweiBgut mit Kobaltbasislegierung vom Typ ,Stellite alloy 12“. Das . 3.2x350 100A DIN 8555 = Basisch umhilite Spezialelektrode fur den Hartauftrag, mit einer Ausbringung von 150 % Im 2.5x350 90A = +
chwelBgult ze;]chnAeL SICS iurcf;groge I:irte und elnbe selhr g:]uztertBestanacrijlgkertS ?eggn metalhsr(:hen SchwelB- +é% IEI:R_(; 40x350  140A E23-UM-200-CKPTZ unczIj einem ScZweiBgut mit der Iaeglike)rung LchD52EO.bDas SchwEiBSutvift kofrrosi(:(ns—, zt;nfer», SchweiB- ~220HB  3.2x350 120A

und mineralischen Abrieb, kombiniert mit Korrosion, bei gleichzeitiger maBiger StoBbeanspruchun ~ idations- t t tandig. ietet ei tigkeit

bei Temperaturen bis 800°C aus. Hohe Bestandigkeit ge%en Erosign und ng'rtation. SpezE}Il ﬂ]rAngf austand 5.0x 450 180A -“'7‘J v gzlai)tlaci)tr(]; V\L/J:rdeiﬁgzrei:a?gelj;gzcis;gieg fﬂf dfneHsrl‘rr]:uﬁcr)ag au??gileei ,I%Iiee IreLijkr:endaenmn 2ustand wliEs g
wendungen empfohlen, bei denen eine besonders hohe Harte gewtinscht wird und das SchweiB- Im 600°C— VerschleiB von Metall auf Metall bei hohen Temperaturen bei gleichzeitig starker Beanspru- Kaltvi

gut der Beanspruchung durch hohe Temperaturen, Korrosion, Abrieb und StoB standhalten muss.  SchweiB- ;8 40 HRC chung durch St6Be, Druck und thermische Schocks unterliegen. Auftragungen auf Aus- fa t'e;- ~350 HB

Ausgezeichnete SchweiBeigenschaften. Hartauftragungen fur Kunststoffverarbeitungswerkzeuge, zustand i formwerkzeuge, Schmiedegesenke, Presswerkzeuge und Warmwalzen. Bl

Werkzeuge flr die Holz- und Papierverarbeitung (Schneidwerkzeuge fir Papier und Karton), Press-

werkzeuge, HeiBschneidwerkzeuge, Warmschermesser, Extrusionsschnecken...

[] SELECTARC HB96 HARTAUFTRAG NICKELBASIS GEGEN ABRIEB

Parameter

o XL (mm)

Eigenschaften

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g;gﬁ:cnﬂz%g?]

* Spezialelektrode flr den Hartauftrag mit 250 % Ausbringung und einer Nickelbasismatrix Harte ~59HRC  3.2x350 140-170A
B mit komplexen Cr-, Mo-, Nb- und W-Karbiden. Basische Umhdillung fiir das SchweiBen 40x%350 190-220 A
= Rutilbasisch umhdillt. SchweiBgut mit Kobaltbasislegierung vom Typ ,Stellite alloy 21“. Das 2.5x300 75A . ) . ) . ) :
20°C — mit Wechsel- und Gleichstrom, daher nur geringe Schlackenbildung. Das Schweigut ist
SchweiBgut zeichnet sich durch eine gute Besténdigkeit gegen reibenden Verschlei3 von Metall Sch B + 3.2x350 100A . - - . !
" el 32-38 HRC X abrieb-, zunder- und oxidationsbestandig und kann nur durch Schleifen bearbeitet werden.
auf Metall bei Temperaturen bis 1000°C, auch in schwefelhaltiger Atmosphare, aus. Gute Be- 2ustand 40x350 140A Selectarc HB96 dient fiir den Auftrag auf Teilen. die Abrieb und Temperaturen bis 1000°C
sténdigkeit gegen starke thermische Schocks und mechanische StoBe, exzellente Rissbestan- L } 9 ’ B
digkei e ) o . s ausgesetzt sind.
igkeit, hohe Bestandigkeit gegen Erosion und Kavitation. Das SchweiBgut ist nicht magne- Im .
tisch. Auftragungen auf Motorventile, Gasturbinenflligel, Spritzgussdiisen, Schmiedegesenke,  SchweiB- +600°C —~
Schmiedewerkzeuge, Mischer, Ventile fiir Gas, Wasser, Dampf und S8uren. * Hinweis: Stellite  zstand 250-300 HB
ist eine Marke von Deloro Stellite (Haynes International).
[] SELECTARC HRTE0 ROHRCHENELEKTRODE

[] SELECTARC Co25

KOBALTBASIS / WARMARBEITEN

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g:gr?:cnr::%r;

= Mit metallischen Pulvern und Chrom-Karbiden geflilite Rohrchenelektrode. Das SchweiB-  1.Lage | 55-60HRC ~ 6x450 80-120A
Mechanlsche gut beS|tzt eine hohe Bestandlgkelt gegen abrasiven und mlnerallschen VerschlelB Es ent-
Klassifizierun Eigenschaften und Anwendungen xL (mm) Parameter 2.Lage | 98-62HRC ~ 8x450 120- 180/-\
DIN 8555 = Rutilbasisch umhtillt. SchweiBgut mit Kobaltbasislegierung vom Typ ,Alloy 25“. Das N 32x350  100A Solite mit sehr geringem Strom verbraucht werden. Keine Schiacke. Das SchweiBgut ist
R o Metol aut Mol bal Tompersturen bls 1000+ aue. .o Bestindigke pagen s | LS a1 (oo o Vowmen), Wekceugseien odar hochegieren Sen. Hauprssahich o
von Metall auf Metall bei Temperaturen bis °C aus. Gute Besténdigkeit gegen  zstand = 0 .
starke Temperaturwechsel und StéBe. Exzellente Rissbestandigkeit, hohe Bestén- Landwirtschaft, Zementindustrie Steinbriiche, Ziegeleien, Hoch- und Tiefbau, Schnecken
digkeit gegen Erosion und Kavitation. Das SchweiBgut ist nicht magnetisch. Auftra- Im 600°C— flr Weichsteinpressen, Baggerschaufeln usw. vorgesehen.
gungen auf Motorventile, Gasturbinenfligel, Spritzgussdisen, Schmiedegesenke,  SchweiB- + 300 HB
Schmiedewerkzeuge. wstand |

SELECTARC B92

NICKELBASIS / WARMARBEITEN

LECTARC HRT63
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen gggr?:cnﬂ:%g?]

ROHRCHENELEKTRODE / ABRIEB UND STOSS

= Mit metallischen Pulvern geflillite (Cr- und Nb-Karbide) Rohrchenelektrode. Das SchweiB-  1.Lage | 57-60HRC ~ 6x450 80-120A
- = Rutilbasisch umhillte Spezialelektrode mit einer Ausbringung von 170% und hervorra- 2.5x350 75A gut zeichnet sich durch eine auBergewdhnliche Harte und Abriebfestigkeit bei maBiger StoB- o Lage | 60-64 HRC ~ 8x450 120-180 A
genden SchweiBeigenschaften zum AuftragsschweiBen. Das SchweiBgut ist bestandig Schwe|B- ~250HB  32x350 110A beanspruchung aus. Hohere Besténdigkeit als bei herkdmmlichen Elektroden (aufgrund der %450 210-9504
gegen Korrosion in chlorhaltiger Umgebung (bis 160 °C) und besténdig gegen Oxidation. 5 etand 40x350  135A geringen Aufmischung mit dem Grundwerkstoff). Das SchweiBgut besteht aus komplexen X :
Das SchweiBgut wird durch StoB kaltverfestigt und kann bearbeitet werden. Fur Auftra- : Cr- und Nb-Karbiden, ist nichtrostend und temperaturbestandig bis 300 °C. Mit niedriger
gungen auf Werkstlicke, die mechanischer Beanspruchung bei gleichzeitiger Korrosion Kaltver- Stromstarke verwenden. Keine Schlacke, nur durch Schleifen bearbeitbar. Auftragung von
und/oder hohen Temperaturen (400-750°C) ausgesetzt sind. Auch fur Werkstiicke ver- festiat 350-400 HB Kohlenstoffstahlen, Grauguss ohne Pufferlage legierte Stahle und Werkzeugstahle. Fiir
wendet, die starken thermischen Schocks unterliegen. Auftragungen auf Warmarbeits- g Hoch- und Tiefbau, Zementindustrie, Landwirtschaft, Pressenschnecken, Mischerschau-
werkzeuge wie Warmschermesser, Abgratwerkzeuge, Schmiedegesenke, Ausformwerk- feln, Scherzahne und -messer, Abstreifer, Brecherhdmmer, Siebe, Baggerzahne...
zeuge, Presswerkzeuge, Pumpenteile, Ventile und Behalter.

[] SELECTARC B92Co
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen g::ﬁ:cnﬂ:%g?]

NICKELBASIS / WARMARBEITEN

[] SELECTARC HRTE8

ROHRCHENELEKTRODE / EXTREMER ABRIEB

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;:r?sacnt::(f:tr:;

= Spezialelektrode fUr den Hartauftrag mit 170 % Ausbringung. Rutilbasisch umhdilite Elek- 2.5x350 75A = Mit W- und Cr-Karbiden gefiilite Rohrchenelektrode. Das SchweiBgut bietet eine hohe Harte 64-68 HRC  6x450 80-120A

trode mit h(ejrvorra%endedn tSchvt\/)(alBtelggnschagt?n Das tbearbe:ballge Stch\(/jvelBgut |§t ko;rc;» Schwelﬁ- ~250HB  32x350 110A Abriebfestigkeit, wenn keine oder eine méaBige StoBbeanspruchung vorhanden ist. Nicht- 8x450 120-180 A

sions-, zunder- und oxidationsbesténdig und temperaturwechselbestandig. Fur den Auf- 5 stand rostende Matrix, exzellenter Reibungskoeffizient, angenehmes Abschmelzverhalten, keine g

trag auf Teilen, die Druck, Korrosion, hohen Temperaturen (400-800°C) und thermischen 40x3%0  135A | [.70v Schlacke, SchweiBgut nicht bearbeitbar. Auftragung aller austenitischen Stahle, Gusseisen, lziiast) | 2102500
Schocks unterliegen. Diese Elektrode bietet im Vergleich zu Selectarc B92 eine héhere Kaltver- Werkzeugstahle oder hochlegierten Stahle. Maximal 1 bis 2 Lagen auftragen. Vor allem fur

Warmfestigkeit und eine héhere Besténdigkeit gegen thermische Schocks und metallischen festiat 350-400 HB Werkstlicke, die starkem Mineralabrieb und Temperaturen bis 300 °C ausgesetzt sind. Fir

Abrieb. Auftragungen auf Warmarbeitswerkzeuge wie Warmschermesser, Abgratwerk- 9 Hoch- und Tiefbau, Landwirtschaft, Steinbriiche, Bergwerksanlagen (Mischer, Schaufeln,

zeuge, Schmiedegesenke, Ausformwerkzeuge, Presswerkzeuge. Forderschnecken...).




SCHNEIDEN & AUSFUGEN,
VERSCHIEDENES

ABFASEN - AUSKEHLEN / HARTER LICHTBOGEN

Parameter

Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen gl;gr?:cnr::%gi

= Elektrode zum Auskehlen, Nuten und Ausfugen aller Metalle, einschlieBlich nichtrostender 2.5x350
Metalle, Gusseisen und Kupferlegierungen. Hohe Ausnutleistung. Glatte und gleichméBige 3.2%350
Fugen. Auskehlen von Stahlen, HartauftragungsschweiBgut... Beseitigung von Schrauben,
Nieten, SchweiBraupen...

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

4.0x450
5.0x450

[J] SELECTARC CUT 100 SCHNEIDEN - ELEKTRODE ZUM SCHNEIDEN
Klassifizierung Eigenschaften und Anwendungen é\f;gr?;lcnr::gtgi Parameter

= Elektrode zum Schneiden und Bohren aller gangigen Metalle, einschlieBlich nichtrostender 3.2x450 130-180A El
Metalle, Gusseisen Kupferlegierungen. Glatte und gleichméBige Schnittkanten. Schneiden 4.0x450 170-230A

von Stéhlen. Bohrungen, Beseitigung von Schrauben...

AUSKEHLEN - AUSKEHLEN / HARTER LICHTBOGEN

= Elektrode zum Auskehlen, Nuten und Ausfugen aller Metalle, einschlieBlich nichtrostender 32x350 200A = +
Metalle, Gusseisen und Kupferlegierungen. Nicht leitender Mantel. Auskehlen von Stahlen.. 40x450 250A
Auskehlen von Gussfehlern oder Rissen vor ReparaturschweiBungen...

SCHNEIDEN & AUSFUGEN, VERSCHIEDENES

(®)

Weitere Informationen finden Sie in unseren technischen Daténblattern unter: www.fsh-welding.com

VERPACKUNG

JE NACH LEGIERUNG UND ANWENDUNG WERDEN UNSERE ELEKTRODEN
IN VERSCHIEDENEN VERPACKUNGEN GELIEFERT, WIE:
KARTON, KUNSTSTOFF, METALLDOSEN, VAKUUM.

B VERPACKUNG:

e Standard Verpackung: 5 kg/Paket
° Umverpackung: 4 Pakete/Umkarton
e Vakuum: 1 kg, 2 kg/Paket

e Metal Dosen

B DIE TYPEN:

e Die Selectarc Typen: 51, 54, 20/10MBC, 29/9, 48Sp,
B7016Sp, B0, FeNi/Cu, Ferro-Ni, Fonte Ni, HB61R, HB63,
HRT60 sind in PE Etuis von 1kg erhdltlich.

e Die Selectarc Typen: 51, 20/10MBC, 29/9, Ferro-Ni,
HB61R sind auch in PR Etuis von ~300 g erhaltlich.
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s =
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Andere Verpackungen sind auf Anfragemdglich: selectarc.deutschland@fsh-welding.com.

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter www.fsh-welding.com

VERPACKUNG
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Unsere Fabriken
. ) FP SOUDAGE SELECTARC REBOUD-ROCHE
Herstellung in Frankreich: INDUSTRIES

FSH Welding Group: auf Herstellung und Vermarktung innovativer Schweif3- und Lotzusatzwerkstoffe spezialisierte franzésische
Industriegruppe - Létlegierungen, Stabelektroden zum Lichtbogenschweiflen, WIG- und MIG-Drihte, Seelendrahte und Flussmittel.
Mit 3 Produktionsstandorten in Frankreich, eigenem Vertriebsnetz auf sémtlichen Kontinenten und tiber
zweihundertjahriger Erfahrung bietet die FSH Welding Group mit der Marke SELECTARC
eines der umfangreichsten SchweifSprodukt- und Servicesortimente fiir verschiedenste Anwendungsbereiche
(Petrochemie, Energie, Transport, Klimaanlagen, Wartung & Reparatur...).

NCATIOY,
%)
Z.

electarc

SELECTARC INDUSTRIES : Place des Forges - 90600 Grandvillars - France
Tél: +33 384 57 37 77 - Fax : +33 3 84 23 57 90

www.fsh-welding.com - selectarc.deutschland@fsh-welding.com




