Kellberny

Schweilelektroden

Zertifiziert nach
DIN EN ISO 9001



el

Inhaltsverzeichnis

Seite
1. Stabelektroden zum SchweilRen un- und niedriglegierter Stahle und Feinkornbaustahle 3
2. Stabelektroden zum SchweiRen warmfester Kessel- und Rohrstahle 5
3. Stabelektroden zum Schweil3en hitze- und zunderbestandiger Stahle 5
4. Stabelektroden zum Schweil3en rost- und korrosionsbestandiger Stahle 6
5. Stabelektroden zum Schweif3en unterschiedlicher und schwer schweil3barer Stahle 7
(Schwarz-Weil3-Verbindungen)
6. Stabelektroden zum Schweil3en von hochwarmfesten Stahlen, von Nickel- und 8
Nickelbasislegierungen
7. Stabelektroden zum Schweilten von Gusseisenwerkstoffen 9
8. Stabelektroden furAuftragschweillungen
9. Stabelektrode zum Schneiden und Fugen 11
Erlauterungen
ABS - American Bureau of Shipping
BV - Bureau Veritas
GL - Germanischer Lloyd
LR - Lloyd's Register of Shipping
NV - Det Norske Veritas
RRS - Russian Register of Shipping
PRS - Polski Rejestr Statkow
DB - Deutsche Bahn AG
U - Ubereinstimmungszertifikat nach Bauregelliste A, Teil 1
TUV - Technischer Uberwachungsverein
UDT - Urzad Dozoru Technicznego
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PA(w) - waagerecht (Stumpfnahte, Kehlnaht in T
Wannenposition)
PB (h) - horizontal (Kehlnahte
PC ((q)) - quer (waag(;erechtes S)chweiBen an senkrechter PC - <4— T i
Wand
PE (ii) - uberkgpf / ¢ PF | PG
PF (s) - steigend (von unten nach oben) PR
PG (f) - fallend (von oben nach unten) \ N
PA

=+ Gleichstrom, Elektrode am Pluspol
=- Gleichstrom, Elektrode am Minuspol
~ Wechselstrom

Titelseite, Foto links: Auftragschweilen an Stralenbahnschienen durch
die Leipziger Infrastrukturbetriebe, welche auch die SchweilRabsaugung entwickelten
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Kijellvera

FINSTERWALDE

Stabelektroden zum Schweien un- und niedriglegierter Stahle
und Feinkornbaustahle

Werksbezeichnung
DIN 1913 / DIN 8529

DIN EN 499
AWS A5.1

LLOYD
E4322R3
E420R12
E 6012

LLOYD GRUN
E 43 22R(C)3

E 35 0RC 11

E 6012

E 5132R(C)3
E 38 0RC 11
E 6013

PRIMA S

E 4322R(C)3
E 38 0RC 11
E 6013

TITAN ROT
E 43 22 RR6
E35 0RR12
E 6013

E 5132 RR6
E42 ORR 12
E 6013

TITAN

E 43 33 RR(B)7
E 38 2RB 12

E 6013

TITAN K

E 5143 RR(B)7
E422RB 12

E 6013

E 5122 RR(B)7
E420RB 12
E 6013

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

GroR- bis mitteltropfige Universalelektrode (mitteldick, rutilumhdillt) fiir Verbindungs- und
HeftschweiBungen geeignet.
BV, GL,LR,NV, DB/U, TUV,UDT

Elektrode (mitteldick, rutilzellulose-umhdillt) fur Verbindungs- und HeftschweiBungen in
allen Zweigen der blechverarbeitenden Industrie. Gute Spaltiiberbriickbarkeit, stabiler
Lichtbogen, ausgezeichnete Kletterfahigkeit, gut ausgebildete Nahtoberflache und leicht
entfernbare Schlacke. Sehr gute Eignung fiir Feinblechschweiungen mit Kleintrafos.

BV, GL,LR,NV, DB/U, TUV, UDT

Sehr leicht handhabbare Universalelektrode (mitteldick, rutilzellulose-umhiillt) mit
vielseitiger Verwendbarkeit im Maschinen-, Stahl-, Schiff- und Rohrleitungsbau.
Ausgezeichnete Verschweilbarkeit in allen Positionen einschlieRlich Fallnaht. Gut
ausgebildete Nahtoberflache und selbstlésende Schlacke, geringe Spritzverluste, gute
Wiederzlindféahigkeit.
GL,DB/U, TUV,UDT

Universalelektrode (mitteldick, rutilzellulose-umhdillt) mit breitem Anwendungsbereich in
Industrie und Handwerk. Ausgezeichnete Verschweilbarkeit in allen Positionen,
einschlieBlich Fallnaht. Fein gezeichnete Nahtoberflache und selbstlésende Schlacke,
geringe Spritzverluste, hervorragende Ziind- und Wiederziindfahigkeit. Diese Elektrode
istauch eingefarbt unter “PRIMA S blue” mit noch besserer Fallnahteignung erhaltlich.
TUV

Elektrode (dick, rutilumhdillt) mit vielseitiger Anwendbarkeit im Maschinen-, Rohrleitungs-,
Behalter- und Schiffbau. Hervorragende Ziindeigenschaften, weicher Lichtbogen, wenig
Spritzer, feinschuppiges und glattes Nahtbild, flache Hohlkehlndhte, meist selbstidsende
Schlacke.

BV, GL,LR,NV, DB/U, TUV, UDT

Elektrode (dick, rutilumhiillt) fiir vielseitigen Einsatz in Industrie und Handwerk. Fiir
Verbindungsschweiungen im Fahrzeug-, Behélter-, Kessel-, Rohrleitungs-, Schiff-,
Stahl- und Maschinenbau an un- und niedriglegierten Stahlen. Hervorragende Ziind-
eigenschaften, weicher Lichtbogen, wenig Spritzer, feinschuppiges und glattes Nahtbild,
flache Hohlkehinahte, meist selbstldsende Schlacke.

DB/U, TUV,UDT

Universalelektrode (dick, rutilbasisch-umhiillt), besonders geeignet fiir Wurzel- und
Zwangslagenschweiffungen im Rohrleitungs-, Behélter-, Kessel- und Schiffbau.
Feinschuppige , gut ausgebildete, rontgensichere Nahte mit kerbfreiem Ubergang zum
Grundwerkstoff. Sehr leichte Schlackeentfernung, auch in Wurzellagen.

ABS, BV, GL,LR,NV,PRS,RRS, DB/U, TUV,UDT

Universalelektrode besonders geeignet fiir Verbindungsschweilungen im Rohrleitungs-,
Behalter-, Kessel- und Schiffbau. Besonders fiir Zwangslagen und Wurzelschweiungen
sowie an Rohrnahten geeignet. Feinschuppige, gut ausgebildete, rontgensichere Nahte
mit kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Der Werkstoffiibergang ist feintropfig und
spritzerarm, die Schlacke ist gut entfernbar. Das Schweiligut hat hohe mechanische
Giitewerte (gute Kaltzahigkeit).

TUV,DB/U

Elektrode (dick, rutilbasisch-umhiillt) zum Schweiflen von un- und niedriglegierten
Stahlen. Besonders geeignet fiir Dinnblechschweiungen sowie Schweillen an
diinnwandigen Rohren und Profilen. Feintropfiger, spritzerarmer Werkstoffiibergang,
ergibt sehr feinschuppige Nahte mit kerbfreiem Ubergang und leicht I6sbarer Schlacke.
Lichtbogen ist weich und stabil. Ziinden, Wiederziinden und Schweilen ist auch bei
niedriger Stromstarke noch gut méglich.

BV, GL,LR,NV,RRS, DB/U, TUV, UDT
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Stromart

SchweiBposition

Durchm. (mm)

PA, PB, PC, PE,
PF, (PG)
3,25-4,0

PA, PB, PC, PE,
PF, PG
2,0-3.2

PA, PB, PC, PE,
PF, PG
16-50

PA, PB, PC, PE,
PF, PG
2,5-4,0

PA, PB, PC, PE,
PF
16-5,0

PA, PB, PC, PE,
PF
2,0-50

PA, PB, PC, PE,
PF
2,0-60

= =+~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-40

== =+~
PA, PB, PC, PE,
PF
1,6-4,0
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Werksbezeichnung
DIN 1913 / DIN 8529

DIN EN 499
AWS A5.1

KONTAKT 160
E 51 33 RR11 160

E422RR53
E 7024

TRUMPF
E 4332 A7
E350A13
E 6027

PROGRESS
E 5143 B10
E422B42H10
E 7018

E 5153B10
E422B42H10
E 7018

GARANT S
E 5155B10
E464B42H10
E 7018

EY 46 55 MnB

(E5155B10 DIN 1913)

E 464 B42 H5
E 7018-1

GARANT BR
E 5143 B(R)10
E382B12H10
E 7016

E 5154 B(R)10
E 423B 12 H10
E 7016

PERFEKT

E 4344 B9
E383B41H10
E 7048

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Hochleistungselektrode (dick, rutilumhdillt, 160 % Ausbringung), bevorzugt fiir Kehinéhte,
Fill- und Decklagen in den Positionen PA und PB im Maschinen-, Schifi- und Briickenbau.
Sehr wirtschaftliches Schweilen, da grolle Ausziehlange erreicht wird. Weicher, ruhiger
Lichtbogen, sehr sauberes Nahtaussehen, selbstiésende Schlacke.

LR, PRS,RRS, DB/U, TUV,UDT

Elektrode (dick, sauerumhiillt) mit sehr hoher Schweillgeschwindigkeit fiir
Verbindungsschweilungen im Maschinen-, Stahl und Schiffbau, besonders fir Decklagen
geeignet. Feintropfiger Werkstoffiibergang, flache Hohlkehindhte, leichte Schlacken-
entfernbarkeit.

DB/U

Spezialelektrode (dick, basischumhiillt, 115% Ausbringung), besonders zum Schweiflen
von Steignahten im Rohrleitungs- und Binnenschiffbau geeignet. An Blechen > 10 mm
Dicke rontgensichere Nahte. Spezialumhiillung mit verzdgerter Feuchtigkeitsaufnahme
(LMA-Typ).

ABS, BV, GL, LR, NV, DB/U, TOV, UDT

Mitteltropfige, basische Universalelektrode (dick, basischumhiillt) mit 110% Ausbringung
fir Verbindungsschweiungen von un- und niedriglegierten Stahlen im Maschinen-,
Kessel-, Stahl- und Schiffbau mit hervorragenden Schweifleigenschaften. Besonders gut
geeignet fiir Zwangslagenschweillung. Das besonders gasarme Schweiftgut und die hohe
Desoxidationsfahigkeit ergeben sichere Schweilungen auch an hoher P-, S- und C-
haltigen Stahlen. Spezialumhiillung mit verzGgerter Feuchtigkeitsaufnahme (LMA-Typ).
ABS, BV, GL,LR,NV,PRS,RRS, DB/U, TUV, UDT

Elektrode (dick, basischumhiillt) fiir hochwertige und rissfeste Verbindungsschweilungen
im Maschinen-, Stahl-, Kessel- und Schiffbau, auch fiir Stahle mit hoherem C-, P- und S-
Gehalt. Spezialumhillung mit verzgerter Feuchtigkeitsaufnahme (LMA-Typ).

DB/U,UDT

Elektrode (dick, basischumhdllt, 120% Ausbringung) fiir besonders rissfeste
Verbindungsschweiungen an Stahlen mit hdherem C-Gehalt, fiirkaltzahe FK-Stéhle bis
-60°C. Geeignet fir Offshore-Anwendungen, CTOD-gepriift. Spezialumhillung mit
verzogerter Feuchtigkeitsaufnahme (LMA-Typ).

ABS, BV, GL, LR, NV,PRS, RRS, DB/U, TUV, UDT

Universalelektrode (dick, basischumhiillt mit nichtbasischen Anteilen), einsetzbar in
Industrie und Handwerk fir Montage- und Reparaturschweilungen von un- und
niedriglegierten Stahlen. Besonders hervorzuheben ist die gute Verschweilbarkeit in
Zwangslagen und an Wechselstrom.

GL,DB/U, TUV,UDT

Universalelektrode (dick, basischumhiillt mit nichtbasischen Anteilen) mit hohen
mechanischen Giitewerten fiir Industrie und Handwerk zum Schweifen von un- und
niedriglegierten Stahlen. Hervorzuheben ist die gute Verschweilbarkeit in Zwangslagen
und an Wechselstrom.

DB/U, TOV

Spezialelektrode (dick, basischumhiillt), besonders fir Fallnahtschweiungen von
Rundnéhten im Rohrleitungsbau geeignet. Das rein basische Schweillgut garantiert hohe
Zahigkeitswerte und ermglicht damit einen Einsatz bei tieferen Temperaturen (bis -30°C).
BV, GL,NV,PRS,RRS, DB/U, TUV, UDT

Stromart
SchweiBposition
Durchm. (mm)

o~

PA, PB
3,25-5,0

=~

PA, PB
325-50

=+
PA, PB, PC, PE,
PF
25-40

=+

PA, PB, PC, PE,
PF, (PG)
2,0-6,0

=+
PA, PB, PC, PE,
PF
25-40

=+ ~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-60

== =4~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-40

=+ ~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-50

=+~
PA, PB, PC, PE,
PF
3,25-4,0
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Stabelektroden zum SchweiBen warmfester Kessel- und Rohrstahle

Werksbezeichnung

DIN 8575
DIN EN 1599
AWS A 5.5

E Mo R22
EMoR12
E7013-G

IMPULS
E Mo B10+
E Mo B 42
E 7018-A1

MOB

E Mo B20+
E Mo B 42
E 7018-A1

CROMO 1R
E CrMo1 R22
ECrMo1R 12
E 8013-G

E CrMo 1 B20+
ECrMo 1B 42
E 8018-B2

CROMO 2B

E CrMo 2 B20+
E CrMo 2 B 42

E 9018-B3

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Rutilumhiillte Elektrode mit 0,4% Mo besonders geeignet fiir Stahl 16Mo3, fiir Kessel-,
Behélter- und Rohrleitungsbau. Glatte, feinschuppige Nahte mit kerbfreiem Ubergang
zum Grundwerkstoff. Fir Wurzelschweifungen gut geeignet.

TUV,UDT

Basischumhiillte Elektrode mit 0,4% Mo im reinen Schweilgut, besonders geeignet fiir
Stahl 16Mo3. Durch geringen Ni-Zusatz kaltzah bis -30°C, auch gut geeignet fiir
Pipelinestahle.

BV, GL,LR,NV,RRS, DB/U, TUV, UDT

Basischumhiillte Elektrode mit 0,4% Mo im reinen Schweillgut, besonders geeignet fir
Stahl 16Mo3, fiir Kessel-, Behalter- und Rohrleitungsbau bei Betriebstemperaturen bis
520°C.

TUV,UDT

Rutilumhiilite Elektrode fiir Verbindungsschweiungen an Kesselbau- und Rohrstahlen
sowie legierungsahnlichen CrMo-legierten, druckwasserstoffbestandigen Stéhlen,
bevorzugt fir den Stahl 13CrMo4-5 bei Betriebstemperaturen bis 550°C. AuRerdem
geeignet fur Verbindungs- und Auftragschweilungen an &hnlich legierten Einsatz- und
Vergutungsstahlen. Fir Wurzelschweilungen geeignet.

Basischumhiillte Elektrode fiir VerbindungsschweiBungen an Kesselbau- und
Rohrstahlen sowie legierungsahnlichen CrMo-legierten, druckwasserstoffbestandigen
Stahlen, bevorzugt fir den Stahl 13CrMo4-5 bei Betriebstemperaturen bis 550°C.
AuRerdem geeignet fir Verbindungs- und Auftragschweiflungen an ahnlich legierten
Einsatz- und Verglitungsstahlen.

TUV,UDT

Basischumhiillte Elektrode fiir VerbindungsschweifBungen an Kesselbau- und
Rohrstahlen sowie legierungsahnlichen CrMo-legierten druckwasserstoffbesténdigen
Stahlen, bevorzugt fiir den warmfesten Stahl 10CrMo9-10 bei Betriebstemperaturen bis
600°C im Langzeiteinsatz. AuRerdem geeignet fiir Verbindungs- und Auftrag-
schweiungen an ahnlich legierten Einsatz- und Vergtitungsstahlen.

TUV,UDT

Stromart

SchweiBposition

Durchm. (mm)

PA, PB, PC, PE,
PF
25-4,0

=+

PA, PB, PC, PE,
PF, PG
2,5-5,0

=+
PA, PB, PC, PE,
PF
25-50

PA, PB, PC, PE,
PF
25-32

=+
PA, PB, PC, PE,
PF
25-50

=+
PA, PB, PC, PE,
PF
32-50

Stabelektroden zum Schweifen hitze- und zunderbestandiger Stahle

Werksbezeichnung

DIN 8556
DIN EN 1600
AWSA54

FINOX 4820 AC
E 254 MPR 33 160

E254R 52
ca. E 329-16

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Elektrode (rutilumhdillt, hillenlegiert) fur Verbindungsschweiungen und Auftragungen an
artgleichen oder legierungsahnlichen, hitzebestandigen Cr- und CrNi-Stahlen und
StahlguRsorten fiir Betriebstemperaturen bis 1100°C und nichtrostenden,
korrosionsbestandigen Mo-freien Cr(Ni)-Stahlen und Stahlgufisorten.

Das ferritisch-austenitische Schweilgut ist an Luft und oxidierenden (Verbrennungs-)
Gasen zunderbestandig bis 1100°C und weist auch eine gute Bestandigkeit gegentiber
reduzierenden, schwefelhaltigen (Verbrennungs-) Gasen auf.

Werkstoff-Nr.: 1.4710, 1.4712,1.4713, 1.4722, 1.4724, 1.4740, 1.4741, 1.4742, 1.4745,
1.4762,1.4821,1.4822,1.4823

Stromart

SchweiBposition

Durchm. (mm)

=+~
PA, PB
25-4,0
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FINSTERWALDE

Werksbezeichnung

DIN 8556 Stromart
DIN EN 1600 Anwendung / Eigenschaften Schweilposition
AWS A5.4 Zulassungen Durchm. (mm)
FINOX 4842 AC  Rutilumhiillte Elektrode fiir Verbindungsschweilungen und Auftragungen an artgleichen =+~
E 2520 R23 oder legierungséhnlichen, hitzebes_t_éndjgen CrNi-Stahlen und Stahlgusssqrten far PA PB, PC, PE,
E 2520 R 12 Betriebstemperaturen bis 1200°C, fir z&he Verbindungen, Zwischen- und Fill-Lagen PF
beim Schweillen von Cr-Stdhlen und Stahlgusssorten. Auflerdem geeignet fiir 25.40
ca. E 310-16 Verbindungen von un- und niedriglegierten Stahlen und Stahlgusssorten oder ’ ’
nichtrostenden und hitzebstandigen Cr-Stahlen und Stahlgusssorten fiir Betriebs-
temperaturen bis 300°C. Gegeniiber reduzierenden, schwefelhaltigen und aufkohlenden
Gasen weist das Schweilgut keine ausreichende Bestandigkeit auf. In diesen Féllen die
Decklagen mit FINOX 4820 AC schweilen.
Werkstoff-Nr.: 1.4710, 1.4713, 1.4762, 1.4825, 1.4826, 1.4828, 1.4832, 1.4841, 1.4845,
1.4846,1.4848
FINOX 4842 B Basischumhiillte Elektrode fir Verbindungs- und Auftragschweilungen an artgleichen =+
E 25 20 B20+ oder legierungsahnlichen, hitzebes__ténc_i_igen CrNi-Stéhlen und Stahlguf&sq_rten fir PA PB, PC, PE,
E 2520 B 22 Bgtriebstempgraturen bis 120(2°C, fir zahe Verbindungen, Zwischen- und F.ull-Lage"n PF
E 310-15 beim SchweiBen von Cr-Stdhlen und Stahlgusssorten. AuBerdem geeignet fiir 25.40
: Verbindungen von un- und niedriglegierten Stahlen und StahlguBsorten oder ’ ’
nichtrostenden und hitzebestandigen Cr-Stéhlen und Stahlgusssorten mit austenitischen
Stahlen und Stahlgusssorten fiir Betriebstemperaturen bis 300°C. Gegeniiber
reduzierenden, schwefelhaltigen und aufkohlenden Gasen weist das Schweilgut keine
ausreichende Bestandigkeit auf. In diesen Fallen die Decklagen mit FINOX 4820 AC
schweilen.
Werkstoff-Nr.: 1.4710, 1.4713, 1.4762, 1.4825, 1.4826, 1.4828, 1.4832, 1.4841, 1.4845,
1.4846,1.4848
FINOX 4829 AC  Rutilumhiillte Elektrode fiir Verbindungsschweilungen und Auftragungen an artgleichen =+~
E 22 12 R23 und artéhnlichen hitzebestandigen Stahlen und StahlguBsorten bis 950°C. Besonders fir  PA PB, PC, PE,
E2212R 32 den Stahl X 15 CrNiSi20 12 (1.4828) geeignet. PF
E 309-17 Werkstoff-Nr.: 1.4742,1.4826, 1.4828 25-40

Stabelektroden zum SchweiBen rost- und korrosionsbestandiaer Stahle

Werksbezeichnung

DIN 8556 Stromart
DIN EN 1600 Anwendung / Eigenschaften SchweiBposition
AWS A5.4 Zulassungen Durchm. (mm)
Rutilumhiilite Elektrode fiir Verbindungsschweillungen an niedriggekohlten, nichtstabili- =+~
E199LR 23 sierten und stabilisierten, austenitischen, chemisch besténdigen CrNi-Stahlen bei PA PB, PC, PE,
E199LR 32 Betriebstemperqturen bis _350°C, fur _korrosionsbesténdige Cr-Stahle, flir kaltzéhe PF
E 308 L16 austenitische Stahle sowie flir legierungsahnliche Plattierungen. 20-5.0
. Werkstoff-Nr.: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550, o
1.4552,1.4878,1.6905
DB/U, TOV
FINOX 4551 AC  Rutilumhiillte Elektrode fiir Verbindungsschweifungen an nichtstabilisierten und stabili- =+~
E 199 Nb R23 sierten, austenitischen, chemisch bestandigen CrNi-Stahlen bei Betriebstemperaturenbis - PA, PB, PC, PE,
E199NbR 32 400°C, fiir korrosionsbestandige Cr-Stahle sowie fiir legierungsahnliche Plattierungen. PF
E 34716 Werkstoff-Nr.: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552, 20-50
) 1.4878, 1.6905 e
DB/U, TOV
FINOX 4551 B Basischumhiillte Elektrode fir Verbindungsschweiflungen an nichtstabilisierten und =+
E 19 9 Nb B20+ stabilisierten, austenitischen, chemisch bestandigen CrNi-Stéhlen bei Betriebs- PA PB, PC, PE,
E199NbB 22 temperaturen bis 400°C, fiir korrosionsbestandige Cr-Stéhle sowie fir legierungsahnliche PF
E 347-15 Plattierungen. 25-50

Werkstoff-Nr.: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552,
1.4878,1.6905



Werksbezeichnung
DIN 8556

Kijellvera

FINSTERWALDE

Stromart

DIN EN 1600 Anwendung / Eigenschaften SchweiBposition
AWS A5.4 Zulassungen Durchm. (mm)
Rutilumhiillte Elektrode fir Verbindungsschweiungen an niedriggekohlten, =+~
E19123LR 23 nichtstabilisierten und stabilisierten, austenitischen, chemisch besténdigen CrNiMo-  PA PB, PC, PE,
E19123LR 32 Stahlen bei Betriebstemperaturen bis 400°C sowie flir legierungsahnliche Plattierungen. PF
E 316 L-16 Werkstoff-Nr.: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4580, 20-5.0
i 14583 mY
DB/U, TUV
FINOX 4430 F Rutilumhiillte Elektrode fir VerbindungsschweiBungen an niedriggekohlten, =+~
E19123LR 16 nichtstabilisierten und stabilisierten, austenitischen, chemisch bestandigen CrNiMo- PG, (PA, PB, PC,
E19123LR 11 Stahlen bei Betriebstemperaturen bis 400°C, fiir korrosionsbesténdige Cr-Stéhle sowie fiir PE, PF)
E 316 L-16 legierungsahnliche Plattierungen . Diese Elektrode ist speziell fiir die Fallnahtschweillung 25.39
. entwickelt worden. ’ ’
Werkstoff-Nr.: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4580,
1.4583
FINOX 4576 AC  Rutilumhillte Elektrode fiir VerbindungsschweiBungen an nichtstabilisierten und =+~
E 1912 3 Nb R23 stabilisierten, austenitischen, chemisch besténdigen CrNiMo-Stéahlen bei Betriebs- PA PB, PC, PE,
E 19123 NbR 32 temperaturen bis 400°C, fiir korrosionsbesténdige Cr-Stahle sowie fiir legierungséhnliche PF
E 318-16 Plattierungen. 20-5.0
; Werkstoff-Nr.: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4410, 1.4417, 1.4429, 1.4435, 1.4436, o
1.4437,1.4571,1.4573,1.4580, 1.4583
DB/U,TUV,GL
FINOX 4462 AC  Rutilumhiillte Elektrode fiir VerbindungsschweiBungen an korrosionsbestandigen Duplex- =+~
E2293NLR 23 Stahlen. Das austenitische SchweiBgut hat einen Ferritgehalt von ca. 40 bis 50 % undist  PA PB, PC, PE,
E2293NLR32 besonders bestandig gegen Lochfral und Spannungsrisskorrosion. PF
E 220917 Werkstoff-Nr.: 1.4460, 1.4462, 1.4463, 1.4582 25-40
Rutilumhiilite Elektrode fiir Verbindungsschweilungen und Auftragungen an artgleichen =+~
E20255CuLR23 austenitischen CrNiMoCu-Stahl- und Gusssorten. Das Schweiligut weist eine erhohte  PA, PB, PC, PE,
E 20255 Cu LR 32 Korrosionsbesténdigkeit gegen reduzierende Medien auf. PF
E 385-16 Werkstoff-Nr.: 1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4538, 1.4539, 1.4585, 1.4586 25-40
Stabelektroden zum Schweifen unterschiedlicher und schwer
schweiBbarer Stahle (Schwarz-Wei3-Verbindungen)
Werksbezeichnung
DIN 8556 Stromart
DIN EN 1600 Anwendung / Eigenschaften Schweifposition
AWS A5.4 Zulassungen Durchm. (mm)
FINOX 4370 AC  Rutilumhiillte Elektrode fir VerbindungsschweiBungen zwischen un- und niedriglegierten =+~
E 18 8 Mn R26 Stéhlen mit hochlegierten Stéhlen, Stahlgusssorten, fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen bei  PA PB, PC, PE,
E188MnR 12 Betriebstemperaturen bis 300°C, zum Schweilen hoch C-haltiger und schwer PF
schweillbarer Stahle sowie austenitischer Hartmanganstahle, zum Schweillen von 25.50
ca. E 307-16 Pufferlagen und fir verschleiRfeste Auftragungen bei kaltverfestigender Schlag-, Druck- ’ ’
und Rollbeanspruchung.
Das Schweilgut ist vollaustenitisch, korrosionsbestandig, zunderbestandig bis 850°C
sowie kaltverfestigungsfahig bis zu einer Harte von ca. 350HB.
DB/U, TUV
FINOX 4431 AC Rutilumhiillte Sonderelektrode fir VerbindungsschweiBungen von Austenit-Ferrit sowie =+~
E 20 10 3R23 far Verbindungen nichtrostender Cr-Stahle, Hartmanganstéhle, CrNiMn-Stahle, PA PB, PC, PE,
E 2010 3R 32 Panzerstahle untereinander. PF
E 308 Mo-16 25-40



Werksbezeichnung
DIN 8556

DIN EN 1600
AWSA5.4

E299R23
E299R 12
E 312-16

FINOX 4332 AC
E2312LR23
E2312LR 12

E 309 L-16

FINOX 4459 AC
E23132LR23
E23132LR 12

E 309 MoL-16

Kijellvera

FINSTERWALDE

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Rutilumhiillte Elektrode fiir Verbindungs- und Auftragschweilungen an artgleichen und
ahnlichen Stahlen und Stahlgusssorten, fiir Verbindungsschweiungen an héherfesten
un- und niedriglegierten Baustahlen, Vergitungs- und Werkzeugstahlen, an
Hartmanganstahl sowie fir Verbindungsschweillungen zwischen artverschiedenen
Stahlen untereinander und mit hochlegierten, nichtrostenden Stéhlen. Die Elektrode ist
weiterhin geeignet fiir rissfeste und zahharte Zwischenlagen bei Hartauftragungen sowie
fir verschleiRfeste, kalt- und warmverfestigende Auftragungen. Das austenitisch-
ferritische Schweilgut ist nichtrostend, korrosionsbestandig und geeignet fir
Betriebstemperaturen bis 300°C. Durch den erh6hten Deltaferritanteil im Schweigut
ergibt sich bei Schwarz-Weil-Verbindungen eine hohe Sicherheit gegen Heilrisse.

Rutilumhiilite Elektrode fir Verbindungsschweilungen zwischen un- und niedriglegierten
Stahlen mit hochlegierten Stéhlen und Stahlgusssorten, fur Austenit-Ferrit-Verbindungen
bei Betriebstemperaturen bis 300°C, zum Schweilen von Pufferlagen und Plattierungen,
die bereits in der ersten Lage korrosionsbesténdig sind sowie zum Schweiflen der
Ubergangszonen bei CrNi-plattierten Blechen.

Rutilumhiillte Elektrode fir Verbindungsschweilungen zwischen un- und niedriglegierten
Stahlen mit- und untereinander sowie mit hochlegierten Cr-, CrNi- und CrNiMo- Stahlen
und Stahlgusssorten, fir Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen bis
300°C, zum SchweiBen von Pufferlagen und einlagigen Zwischenschichten bei chemisch
bestandigen Schweilplattierungen.

Das Schweilgut ist bereits in der ersten Lage korrosionsbesténdig und auBerdem
besonders riRlfest, auch bei schwer schweilbaren Stahlen. Oberhalb 500°C besteht
Versprodungsgefahr.

Stromart
SchweiBposition
Durchm. (mm)

=+~
PA, PB, PC, PE,
PF
2,0-5,0

=+~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-50

=+~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-50

Stabelektroden zum SchweiRen von hochwarmfesten Stahlen, von
Nickel- und Nickelbasislegierungen

Werksbezeichnung
DIN 1736
AWS A5.11

FINOX 182
EL NiCr 16 FeMn
E NiCrFe-3

FINOX 625
EL NiCr 20 Mo 9 Nb
E NiCrMo3

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Basischumhiillte Nickelbasiselektrode fiir hochwertige Verbindungsschweilungen und
Plattierungen an artgleichen sowie legierungsverschiedenen Werkstoffen. Das voll-
austenitische Schweilgut ist chemisch bestandig, kaltzah, warmfest, hochhitzebestandig
und unempfindlich gegen Versprédung.

Nickelbasiselektrode fiir Verbindungsschweilungen und Plattierungen an artgleichen und
artahnlichen korrosionsbestandigen, hitzebestandigen und hochwarmfesten Stahlen und
Legierungen. Auch fir Verbindungen an kaltz&hen austenitischen CrNi-Stahlen und
Stahlgusssorten.

Stromart
SchweiBposition
Durchm. (mm)

=+ ~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-4,0

=+ ~
PA, PB, PC, PE,
PF
25-40



el

Stabelektroden zum SchweiRen von Gusseisen

Werksbezeichnung Anwendung / Eigenschaften Stromart

DIN 8573 Zulassungen SchweiBposition

AWS A5.15 Durchm. (mm)
Basisch-graphitisch umhiillte Nickelelektrode zum Kalt-Schweilten von Grau-, Temper- ===+~

FICAST NI grap p

E Ni BG 11 und Stahlguss sowie fiir Schweiungen an ermideten Gussteilen geeignet. Zum pA PB, PC, PF,

E Ni-C1 Beseitigen von Lunkern sowie Bearbeitungsfehlern. Die FICAST NI hat ausgezeichnete 25-4.0

Schweifleigenschaften auch bei geringen Stromstérken. Sie hat einen ruhigen, intensiven
Fluss und geringe Spritzerverluste, sowie leichte Schlackenentfernbarkeit. Die
Schweiflnaht ist feilenweich und einschlieBlich der Ubergangszonen zum Grundmaterial

mechanisch bearbeitbar.
Basisch-graphitisch umhiillte Nickel-Eisenelektrode zum Kalt-Schweillen von Grauguss =- =t~
E NiFe-1 BG 11 mit Iar_nellarer und globularer Graphitstruktqr, auch geeignet fir Vgrbindqngen von PA, PB, PC, PF,
E NiFe-C1 Gusseisen (GGL- und GGG-Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Die Legierung des 25-4,0
Schweilgutes ergibt sich im wesentlichen aus dem Kerndraht, 60% Ni und 40% Fe. Das
Schweiligut ist mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich durch hohe Risssicherheit aus.
Es ist dem Grundwerkstoff sehr farbahnlich und korrodiert auch spater wie dieser. Die
weich schweillende Elektrode weist gute Benetzungseigenschaften auf.
FICAST NIFE K  Basisch-graphitisch umhiillte Nickelelektrode zum Kalt-Schweiflen von Grauguss mit ===t~
E NiFe-1 BG 11 lamellarer und globularer Glraphitstlruktur, auch geeignet f[]rVerbindunge.n von Gusseisen  PA PB, PC, PF,
E NiFe-C1 (GGL- und GGG-Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Der Kernstab istim Gegensatz 2,5-4,0

zu FICAST NIFE stark verkupfert, was einen optimalen Stromiibergang garantiert. Die
Legierung des Schweilgutes ergibt sich im wesentlichen aus dem Kerndraht, 60% Ni und
40% Fe. Das SchweiBgut ist mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich durch hohe
Risssicherheit aus. Es ist dem Grundwerkstoff sehr farbahnlich und korrodiert auch spater
wie dieser. Die weich schweiende Elektrode weist gute Benetzungseigenschaften auf.

Stabelektroden fiir AuftragschweiRungen

Stromart
Werksbezeichnung Anwendung / Eigenschaften SchweiBposition
DIN 8555 Zulassungen Durchm. (mm)
Basischumhiillte Elektrode fiir zahe, harte und schlagfeste Auftragungen, vorzugsweise =+
E 1-UM-300 im Oberbau der Eisenbahnen, Werkbahnen und im Nahverkehrsbereich. Besonders PA PB, PC, PF

geeignet zur Panzerung der Laufflachen von Herzstiicken in Weichen sowie zum 3,25-5,0
Beseitigen von VerschleiRistellen und Oberfldchenfehlern auf der Fahrflache und an den

Flanken von Schienen. Auch fir Auftragungen an verschleiBbeanspruchten
Maschinenteilen aus un- und niedriglegierten Werkstoffen, die schleifender oder

quetschender Beanspruchung unterliegen, wie Schnecken, Zahnrader, Wellen,

Getriebeteile usw.

Das Schweilgut ist noch spanabhebend bearbeitbar.

DB/U
FIDUR 2/55 Basischumhiillte Elektrode fir besonders harte und zéhe Auftragungen an stark =+
E 2-UM-55 verschleilSbeanspruchten Maschinenteilen aus un- oder niedriglegierten Werkstoffen. pA PB PC, PF

Besonders geeignet zur Instandsetzung und Neufertigung von Kaltschnittwerkzeugen mit 395.5.0
hoher Schneidhaltigkeit, wie Schnittplatten und -leisten. Die Auftragung ist nur schleifend ’ ’

bearbeitbar.

FIDUR 3/50 Rutilumhdllte Elektrode zur Ausbesserung von Warmarbeitswerkzeugen aus artgleichen =+

E 3-UM-50T Stahlen, wie Gesenke, PreBmatrizen, Press- und Walzdore, Warmziehringe, PA PB, PC, PF
Warmschnitt- und Warmstauchwerkzeuge usw. Weiterhin geeignet zur Auftragung 3,2-50
warmharter Flachen oder Kanten auf Werkzeuge aus un- oder niedriglegierten Stahlen
hoherer Festigkeit.



Werksbezeichnung

DIN 8555

FIDUR 4/60
E 4-UM-60T

FIDUR 6/55

E 6-UM-55

E 6-UM-60 P

FIDUR 6/60 R
E 6-UM-60 P

FIDUR 7/200
E 7-UM-200-500 KP

FIDUR 8/200
E 8-UM-200 CKNZ

E 10-UM-60 GR

FIDUR 10/65
E 10-UM-65 GR

Kijellvera

FINSTERWALDE

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Rutilumhiilite Elektrode fir harte, verschleifeste Auftragungen bei gleichzeitig hoher
Zahigkeit. Sie wird eingesetzt fiir Aufpanzerungen von Schneidkanten an Werkzeugen aus
niedriglegiertem Stahl, sowie zur Ausbesserung von Schnellarbeitswerkzeugen. Das
Schweilgut ist besonders bestdndig gegen starke Abrasion, schlag- und
stoBunempfindlich und besitzt eine gute Schnitthaltigkeit.

Basischumhiillte Elektrode fiir zahharte, schlagzahe und abriebfeste Auftragungen an un-
und niedriglegierten Werkstoffen hoherer Festigkeit. Geeignet fiir Auftragungen an
Baggerzahnen, Schlagleisten, Abstreifern, Forderschnecken, Mihlenschiagern,
Mischerflligeln, Brechbacken, Brecherkegeln usw.

Die Auftragung ist nur schleifend bearbeitbar.

Basischumhiillte Elektrode fiir zahharte, schlagzéhe und abriebfeste Auftragungen an un-
und niedriglegierten Werkstoffen hdherer Festigkeit. Besonders geeignet fir Auftragungen
an Maschinenteilen, Baggerzahnen, Schlagleisten, Abstreifern, Forderschnecken,
Muhlenschlagern, Mischerfliigeln, Brechbacken, Brecherkegeln usw.

Das Schweilgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar, es kann weichgegliiht und gehéartet
werden.

Rutilumhdllte Elektrode fiir z&hharte, schlagzahe und abriebfeste Auftragungen an un-
und niedriglegierten Werkstoffen hdherer Festigkeit. Besonders geeignet fiir Auftragungen
an Maschinenteilen, Baggerzahnen, Schlagleisten, Abstreifern, Forderschnecken,
Muhlenschlagern, Mischerfliigeln, Brechbacken, Brecherkegeln usw.

Das Schweilgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar, es kann weichgegliiht und gehartet
werden.

Rutilumhdlite austenitische Manganhartstahl-Elektrode fiir verschleiRfeste Auftragungen
an Werkstiicken und Maschinenteilen aus Manganhartstahl, wie Baggerzahne,
Schlagleisten, Brecherbacken, Herz- und Kreuzungsstticken, die vorwiegend Schlag- und
StoRbeanspruchung ausgesetzt sind. Die im Schweilzustand erreichte Harte von 200 HB
kann durch Kaltverfestigung unter mechanischer Beanspruchung auf bis zu 500 HB erhdht
werden.

Rutilumhdilite Elektrode fiir verschleiRfeste Auftragungen an Maschinenteilen, die starkem
Roll- und Quetschverschleit unterliegen (Rollreibung) wie Weichen, Herz- und
Kreuzstiicke.

Weiterhin geeignet flir Zwischenplattierungen zum Spannungsausgleich bei
Hartauftragungen und fiir rissfeste Auftragungen an schwer schweilbaren, héher
gekohlten Werkstoffen und Hartmanganstahl sowie hitzebesténdigen und nichtrostenden
Stahlen und Stahlgusssorten firr einen Einsatz bei Betriebstemperaturen bis 300°C.

Das austenitische Schweillgut ist nichtrostend, hitzebestandig und bis 850°C
zunderbestandig und gegentiber schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bis max. 500°C
resistent, thermoschockbesténdig, antimagnetisch und kaltverfestigungsfahig.

Rutilumhiillte Elektrode fiir hochverschleilfeste Auftragungen an un- und niedriglegierten
Werkstoffen hoherer Festigkeit, insbesondere bei hohem abrasivem Verschleil, auch bei
Feuchtigkeit. Besonders geeignet fir Auftragungen an Mischerfliigeln, Rihrarmen,
Mahlanlagen, Férderschnecken, Filhrungen, Rutschen und Schlitten. Auftragungen nurin
max. zwei Lagen vornehmen, groRere Auftragshdhen vorher mit FIDUR 6/60 auffiillen.
Das nichtrostende ledeburitische Schweiflgutist nur durch Schleifen bearbeitbar.

Dick rutilumhdillte Hochleistungselektrode mit 170% Ausbringung fiir hochverschleilfeste
Auftragungen an Maschinenteilen, die starkem, schmirgelndem Verschlei ausgesetzt
sind. Durch den erhéhten C- und Cr-Gehalt wird eine hohe Harte und VerschleiRifestigkeit
erreicht.
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Stromart

SchweiBposition
Durchm. (mm)

=+~
PA, PC
25-50

=+
PA, PB, PC, PF
3,25-50

=+
PA, PB, PC, PF
25-50

=+
PA, PB, PC, PF
2,5-5,0

=+~
PA, PB
25-5,0

=+~
PA, PB
25-5,0

=+ ~
PA
25-50

== =4~
PA
25-50



el

Werksbezeichnung
DIN 8555

Anwendung / Eigenschaften
Zulassungen

Rutilumhilite Hochleistungselektrode mit 240% Ausbringung fiir Auftragungen an
Werkzeugen und Maschinenteilen, die extremer Abrasion bei zusatzlich hohen
Temperaturen unterliegen. Fur Auftragungen und Reparaturen im Kohlebergbau, in der
Mineralien- und Zementverarbeitung und in Stahlwerken.

FIDUR 10/70
E 10-UM-70 GRZC

Rutilumhdilite Elektrode auf Kobaltbasis fiir Auftragungen gegen starke Korrosion, Erosion
und Kavitation bei starker Schlag- und StoRbeanspruchung und hohen Temperaturen (800
- 1000°C je nach Anwendung). Gute Thermoschockbestandigkeit. Anwendungsgebiet:
Dichtflichen an Gas-, Dampf- Wasser- und Saurearmaturen, Ventilsitzen bei
Verbrennungsmotoren, Warmextruderdiisen, Warmblockscheren.

FILIT 6
E 20-UM-40 CTZ

Rutilumhiilite Elektrode auf Kobaltbasis fiir Auftragungen gegen Hochtemperatur-
korrosion, Oxydation, maRige Abrasion, starke Kavitation und Erosion; das Schweilgut
weist hervorragende Thermoschockbestandigkeit auf. Sehr guter Widerstand gegen
Metall-Gleitverschlei. Einsatz bei Schmiedegesenken, Hochtemperatur-Rihrwerken,
Gasturbinen und Auslalventilen von Verbrennungsmotoren.

FILIT 21
E 20-UM-35 CKTZ

FIDUR 23/250 Rutilumhillte Elektrode fiir hochwarmfeste, korrosionsbestandige Auftragungen, die eine
E 23-UM-250 gute Thermoschockbestandigkeit aufweisen. Besonders geeignet zur Ausbesserung und
CKNPTZ Neufertigung von Warmarbeitswerkzeugen wie Gesenke, Matrizen, Schmiedeséttel,

Press- und Lochdorne, Abgratschnitten usw. Auch geeignet fiir Auftragungen an un- und
niedriglegierten Stahlen hoherer Festigkeit.

Das Schweilgut ist unter oxidierenden und reduzierenden Bedingungen korrosions-
besténdig, besonders z&h und rissfest, warmfest und bei etwa 780°C aushartbar. Es ist
kaltverfestigend bei Schlagbeanspruchung und mechanisch bearbeitbar.

Stabelektrode zum Schneiden und Fugen

Anwendung / Eigenschaften

Werksbezeichnung Zulassungen

Elektrode zum Trennen und Fugen aller unlegierten und legierten Stahlsorten, sowie
Buntmetalle, Stahlguss und Gusseisen.

-11 -

Stromart
SchweiBposition
Durchm. (mm)

== =+ ~
PA
32-5,0

=+~
PA
3,25-5,0

=+~
PA
3,25-5,0

=+ ~
PA
25-50

Stromart
SchweiBposition
Durchm. (mm)

o~

(PG beim Fugen)

32-50



Unser Liefer- und Leistunasproaramm bietet auBerdem:

Plasmaschneidtechnik

Plasmainverter, tragbar, fir das manuelle Schneiden bis 50 mm Materialstarke

Plasmaanlagen fiir das manuelle Schneiden

und Fugenhobeln bis 70 mm Materialstarke

Plasmaanlagen fur das mechanisierte Schneiden

und Fugenhobeln bis 80 mm Materialstarke

Thyristoranlagen fiir das automatisierte/CNC-gesteuerte

Schneiden bis 160 mm Materialstarke

Plasmaanlagen fur das automatisierte/CNC-gesteuerte

Unterwasser-Plasmaschneiden bis 100 mm Materialstarke

Thyristor-SchweiBgleichrichter
zum Elektrode-Handschweif3en
zum TIG-Schweilen
zum MIG/MAG-Schweil3en
zum Fugenhobeln
zum UP-SchweilRen
Mehrfach-Schweigleichrichter zum Elektroden-Handschweilen

Schweillinverter
zum Elektroden-Handschweil3en
zum WIG-SchweilRen DC
zum WIG-Laoten
zum MIG/MAG-SchweiRen und MAG-Hochleistungsschweil3en
zum MIG/MAG-Puls-Schweil’en
Mehrfach-Schweilinverter zum Elektroden-Handschweil3en

Schweilautomaten in vielen technologischen Verfahrensvarianten fir das
UP-SchweilRen
MIG/MAG-Schweilen

Komplette Systemlésungen fiir SchweiRarbeitsplatze mit Werkstiickaufnahme,
Positionierung, technologische Prozefldurchfiihrung

bis
bis
bis
bis
bis
bis

bis
bis
bis
bis
bis
bis

750 A
550 A
1400 A
1400 A
1400 A

6 x 550 A

400 A
400 A
260 A
1400 A
600 A

6 x 400 A

Unsere Erzeugnisse zeichnen sich durch hohe Qualitét und Zuverldssigkeit aus. Aus technischen Griinden bedingte Anderungen in der Fertigung behalten wir uns vor.

Aus diesem Prospekt kénnen daher keine Anspriiche, gleich welcher Art, abgeleitet werden.

04-01-03

% Kiyellvera

FINSTERWALDE

Kjellberg Finsterwalde Elektroden und Maschinen GmbH
Germany D - 03238 Finsterwalde Leipziger Str. 82
Tel.: +49 3531 500-0  Fax: +49 3531 500-227
Email: kjellberg@kjellberg.de
Internet: www.kjellberg.de




