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UNT ER N EHM ENLö su ng e nz urM e ta l lb e ar b e i tu ng Tr e n ne n, F ü ge n &V e r ä n de r num m an te l t e n Sc hw e iß e l e k tro d e. M i t d e r V is io n, d i eP ro d u k t iv i tä tf ü r An w e n d e r z u s te ig e r n, e n ts t an da u c h d i e e r s te E l e k tro d e n f a b r i k D e u ts c h l an ds .S e i t h e r h a t d i e Kj e l l b e r g " G r up p e i h r Po r tf o l io s t e tse n tw i c ke l t.

Sc hw e i ßlö sun g enW eld in g so l u t i o n s Ma sc h in en ba uEn g in e er in g
Sc hn e id t ec hn o l o g i enCu t t in g t ec hn o l o g i e s

CO M PA N YSo l u t i o n s fo rm e t a lw o r k i n g Cu t t i n g, jo i n i n g a n d pr o c es s i n gS i n c e 190 8O s c a r Kj e l l b e r g is c o n s i d e r e d asi n v e n to r o f c o a t e d w e l d i n g e l e c tr o d e s . W i t h t h ew e l d i n g e l e c tr o d e f ac to ry w as b u i l t i n G e r m an y .S i n c e t h e n t h e Kj e l l b e r g G r o up h as a lw ay sd e v e lo p e d is t p o r tf o l io .

UNT ER N EH M EN
7

Kj e l l b e r g b i e te t e i n e g ro ß e B an d b r e i te an Lö s u n g e nf ü r d i e M e t a l l b e a r b e i t u n g s b r an c h e: S c hw e iß e n,Sc h n e i d e n, Ve r s c h l e iß s c h u t z s o w i e So n d e r m as c h i "n e n " u n d We r k z e ug b a u. D e r An s p r uc h an a l l e B e "r e i c h e is t e s P r e m i um " Q u a l i tä t„ M a d e i n G e r m an y “z u p r o d u z i e r e n .U m d i e s e s N iv e a u z u h a l te n, h a b e n w i r e i n Q u a l i "tä ts m an ag e m e n ts y s t e m n ac hI SO 90 0 1 a uf g e b a u t.D i e s e s w i r d n ac h D N V G L, e i n e d e r g r ö ß te n i n t e r "
M i tQ u a l i tä t s s i eg e l i n d i e Zu ku n f t

„ Wir s te ig e rn d i e Pro du k tiv i tä tv o nUn te rn e hm en au f d e r g an zen We l t du rc hm ar k t fü hr en d e Lö sun g en zu m Ve r bin d en ,Tr en n en & Ve r än d e rn v o n We r k s to f fen . “
Sc hw e i ß en | W eld in gSc hn e id en | Cu t t in gMa sc h in en ba u | En g in e er in gV er sc hl e i ß sc hu tz |H a r d fa c in g

Qua lit äts s ic her ungD i e Qu a l i tä t un s er er E r z eu g�n i s s e i s t a u fd i e E r w a r tun gun s er er Kun d en a u s g er ic h t e tun d b e g in n t b er e i t s b e i d erw a h l. B e ij ed em Pr o d u k t io n s�sc h r i t t, b i s h in z u m V er sa n da n un s er e Kun d en fü hr en w i rS t i c hp r o b en un dT e s t s d u r c h.
CO M P A N YW i th s e a l o fq u a l i ty i n to th e fu tur e

m e t a lw o r k i n g i n d us try : w e l d i n g , c u t t i n g, w e a rp ro t e c t io n as w e l l as s p e c i a l m ac h i n e an d to o lm a k i n g . T h e d e m an d f o r a l l a r e as i s to p r o d u c ep r e m i um q u a l i ty „ M a d e i n G e r m an y “.To m a i n t a i n t h is l e v e l, w e h av e e s t a b l is h e d aq u a l i ty m an ag e m e n t s y s t e m ac c o r d i n g to I SO 90 0 1an d t h e D N V G L, o n e o f t h e l a r g e s t i n te r n a t io n a l
„ We in c r e a se t h e pro duc tiv i ty o fc o m p aªn i e s aro un d t h e wo r l d t hr o u g h m ar ke tªl e a d in g so lu tio n s fo r c u t tin g , jo in in g an dpro c e s sin g . “ T h eq u a l i ty o f o u r p r o d u c t s i sg ea r ed to t h e ex p ec ta t ion s o fo u r c u s to m er s a n d s ta r t s w i t ht h e s el ec t io n o f r a w m a t er ia l sa n d su p p l i er s. A t ev er y p r o d u c �t ion s t ep , u p to t h e d i sp a tc h too u r c u s to m er s , sa m p l e s a n dt e s t s a r e c a r r i ed o u t.
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QU A L IT ÄT Qu a l i t äts s ic h e r u n gl i e fer a n t e n, s c h l i e ß t d i e Ko n tro l l e w ä hr e n d d er F er t iÆg u ng e i nu n du m fas s t d i e Fr e ig a b e d er E n dp ro du kt e .To l er a nzg r e nz e n er m i t t e l t wo r d e n, d er e nE i n h a l tu ngw ir ver tr ag l ic h vo n d e n L i e fer a n t e n fo r d er n . J e d erWar e n e i ng a ng u n d d er F er t ig u ng s a b l au f w er d e ne i n er i n t e ns i ve n Pr ü fu ng u n t er zo g e n . D i e w er ks e i Æg e n e Pro du kt io ns ko n tro l l e w ir d vo m T Ü V üb er w a c h tn a l e nu n d i n t er n a t io n a l e n G es e l ls c h a ft e n vo r . B i t t efr ag e n S i e d e n a ktu e l l e n Zu l as s u ng s s t a n d a n .Zu l a s sun g � & A bn a h m e s t el l en

*N a c hF o r d er un g en d e sB e s t el l er s. Ar t un dU m fa n gs in d b e i Au f tr a g v o m B e s t el l era n z u g e b en
Q u a l i tä t i n t e n s ivg ep r ü f tQU A L ITY

p r ü fun gn a c h DI N E N 10 20 4a c c o r d in g to DI N E N 10 20 4 Ar t P r üfe r & Aus s te l le r In ha l t*Co n te n t*Bes c he in ig ung 2. 1 H er s t el l erPr o d u c er a l l g em e in er W er tG en er a l d e ta i l sWer ksz e ug n isTes t r epo r t 2. 2 H er s t el l erPr o d u c er R ic h tw er t eS ta n d a r d v a l u e sPr üfz e ug n is3. 1 Sa c h v er s t. H er s t el l erE x p er t o f p r o d u c er Pr ü fun g L i e f er un ge x a m in a t io n o fd el i v er yPr üfz e ug n is3. 2 Am tl . Sa c h v er s tän d i g er Pr ü fun g L i e f er un ge x a m in a t io n o fd el i v er y* Ac c o r d in g to t h e c u s to m er ‘ sr eq u i r em en t s.T h e ty p e a n dex t en t o f t h e o r d er s ha l l b ein d ic a t ed b y t h e c u s to m er a tt h e t i m e o f o r d er
Q u a l i ty t e s t e di n t e n s iv e l y

T h e q u a l i ty as s u r a nc e b eg i ns w i t ho u r r a w m a t er i a ls u p p l i er s , i nc lu d es t h e co n tro l du r i ng p ro du c t io n a n dt h e r e l e as eo f t h e e n dp ro du c ts . Fo r t h e r a w m a t er i a lsd e t er m i n e d, t h e co mp l i a nc eo f w h ic h w e co n tr a c tu a l lyd e m a n d fro mo u r s u p p l i er s . E ver y g o o ds r e c e ip t a n dt h e p ro du c t io np ro c es s ar e s u b j e c t e d to a n i n t e ns i veex a m i n a t io n . T h e i nÆ ho u s e p ro du c t io n co n tro l isn a t io n a l a n d i n t er n a t io n a l co mp a n i es . P l e as e as k fo rt h e cu r r e n tr eg is tr a t io ns t a tu s .
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H A ND H AB UNGL a g er u ng u n dR üc k tr o c ku n gS to r a g e a n dR eö dr y i n g Pr o du ktq u a l i t ä t e r h a l t e n & w ie de r e r l a n ge n

I

m Lau fe d er Ze i t n i m m t d i e U m h ü l lu ng d er S t a b Æe l e ktro d e F eu c h t ig ke i t au s d er u mg e b e n e n Lu ft au f.S e lb s t fo l i e ng es c h ü tz t e Ver p a c ku ng e ns i n d n ic h tw as s er d a mp f d ic h t . D es h a lb s o l l t e n d i e S t a b e l e ktro d e nb is z u i hr er Ver w e n du ng i n d er O r ig i n a l ver p a c ku ng i ntro c ke n e n, b e l ü ft e t e n Rä u m e ng e l ag er t w er d e n . E n t Æs p r e c h e n d d es U m h ü l lu ng s ty p s , d er Ver p a c ku ng s ar t ,d e n L ag er u ng s Æ u n d Tr a ns p o r t b e d i ng u ng e n n e h m e nS t a b e l e ktro d e nu n t er s c h i e d l ic hs c h n e l l F eu c h t ig ke i tau f. E i nz u ho h er Was s erg e h a l t i n d er U m h ü l lu ngis t b e i d e m Sc hw e iß ver h a l t e n du r c h e i n e ver s tä r kt eSp r i tz er b i l du ng u n d a n d e n Po r e nz u er ke n n e n . U md i e Q u a l i tä t d er S t a b e l e ktro d e nz u r üc kz u er l a ng e n, is te i n e R üc ktro c k nu ng z w i ng e n d no t w e n d ig – vo r a l l e mer r e ic h t w er d e n mu s s .Au s n a h m e b i l d e n va ku u m ver p a c kt e E l e ktro d e n . E i n es p e z i e l l e M e hr s c h ic h t fo l i eg ar a n t i er to fe n tro c ke n eE l e ktro d e nz u ms o fo r t ig e n Ver ar b e i t e no h n e R üc kt Æro c k nu ng .
La g er un g fü r m a x . 2J a h r eR el a t i v eF eu c h t e < 60 %z w i sc h en 5 ° C un d 3 0 ° Cb e i R ü c k tr o c kn un g s z e i t b i s z u10 S tun d en m ö g l ic h

TI P PVa ku u m v er p a c kun g inV er bun d fo l i en o d er d i eV er p a c kun g in M e ta l ld o s env er h in d ern w i r k sa m d i eF eu c h t i g k e i t sa u fn a hm e. D i eRü c k tr o c kn un g en t fä l l t.
H A ND LI N G

O ver t i m e , t h e co a t i ng o f t h e s t ic k e l e c tro d e a b s o r b sp a c kag i ng is no t w a t er Æ vap o r Æ t ig h t . T h er e fo r e t h es t ic k e l e c tro d es s ho u l d b e s to r e d i n t h e ir o r ig i n a lp a c kag i ng i n dr y , ve n t i l a t e dro o ms u n t i l t h e y ar eu s e d . D ep e n d i ng o n t h e ty p eo f co a t i ng , t h e ty p eo fp a c kag i ng a n d t h e s to r ag e a n d tr a ns p o r t co n d i t io ns ,s p e e ds .I n t er ms o f t h e w e l d i ng b e h a v io u r , a to oh ig h w a t er co n t e n t is s ho w n b y i ncr e as e ds p a t t erfo r m a t io n a n dp o r es .I no r d er to r eg a i n t h e q u a l i tyo f t h e s t ic k e l e c tro d es , r e Æ dr y i ng is a b s o lu t e lyn e c es s ar y – es p e c i a l ly w h e n a w e l d m e t a l w i t h a lo why dro g e n co n t e n t h as to b e a c h i e ve d . A n ex c ep t io nar e va cu u m Æp a c ke d e l e c tro d es . As p e c i a l mu l t iÆ l a y erp ro c es s i ng w i t ho u tr e Æ dr y i ng .
S to r a g e fo r m a x . 2 y ea r shu m id i ty < 60 %b e tw e en 5 ° C a n d 3 0 ° CR e� d r y in g m a y ta k e u p to10 ho u r s

TI P PVa c u u m p a c ka g in g in c o m �v en t s m o i s tu r e a b so r p t ion .R e� d r y in g i sn o tn ec e s sa r y . 1 1
H A ND H AB UNGLa ge r u n g &R üc ktr o c k nu n gL M A� E i g en sc ha f t enLo w Mo i s tu r e A b so r p t io n( L M A ) s t e h t fü r d i e v er z ö g er t eF eu c h t i g k e i t sa u fn a h m e d erU m h ü l l un g b e i E l e k tr o d en .Vo r t e i l e:0 , 3 % w en i g er Wa s s er g e ha l tn a c h d er R ü c k tr o c kn un gR ü c k tr o c kn un gn u r a l l e 8 hv er b e s s er t e Sc hw e i ß e i g en �sc ha f t enE r hö h t e S ic h er h e i t s r e s er v enb e i m Sc hw e i ß en hö h er f e s t erun d ka l tz ä h er F e in ko rn ba u �s tä h l e

* B e i B ed a r f | i f r eq u i r ed

H A ND L I NG
L M A p r o p er t i e sLo w Mo i s tu r e A b so r p t io n( L M A ) i s t h e d el a y ed m o i s tu r ea b so r p t i on o f t h e c o a t in g o fel ec tr o d e s.Ad v a n ta g e s :0 . 3 % l e s s w a t er c o n t en t a f t err e� d r y in gDr y in g on l y ev er y 8 hi m p r o v ed w eld in g p r o p er t i e sIn c r ea s ed sa f e ty r e s er v e sw h en w eld in g h i g h� s tr en g t hs tr u c tu r a l s t e el s

S ta n da r d D IN EN I SO 25 60 � Aun le g ie r te S tä h le, Fe in ko rn ba us tä h leba s i sc h | ba s i c( B B R�T y p e ) A, R, R R ,R C , R A, R B3 0 0 � 3 5 0 ° C 70 � 10 0 ° C *Ze it | 1 20 m in 60 m inS ta n da r d D IN EN I SO 35 80 � Awa rm fe s te S tä h le | h i g h) te m pe ra t u res te e lsba s i sc h | ba s i c ( B�T y p ) r u t i l e ( R�T y p e )3 0 0 � 3 5 0 ° C 70 � 10 0 ° C *Ze it | 1 20 m in 60 m inS ta n da r d D IN EN I SO 35 81 � An ic h t ro s te n de , h i tz e be s tä n d i ge S tä h l es ta in le s s, he a t) re s is ta n t s te e lsba s i sc h | ba s i c ( B�T y p ) r u t i l e ( R�T y p e )s i e h e K en n bl a t ts e e d a ta s h e e t 3 0 0 � 3 5 0 ° CZe it | 1 20 m inS ta n da r d D IN EN I SO 1 0 71 (G us s e is e n | Ca s t i ro n )D IN EN 1 41 7 2 (N i ) B a s is | N i ) ba s e d )D IN EN 1 4 70 0 (A u f ta g | S u r fa c e )s i e h e K en n bl a t t | s e e d a ta s h e e t



12 1 3
N o r m e n d erSc h w e iß t ec h n i kS t a n d ar d s fo rW e l d i ngE l ec tr o d e s

N O RM E NS TA ND A RD S

? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? 1 4U n l e g i e r te S t a b e l e k tr o d e nn ac h DI N E N I SO 25 60 " AUn a l lo ye ds tic kw e l d i n g e l e c tr o d e sac c. to DIN EN IS O2 56 0^ A
? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? 2 0Sc hw e iß z u s ä tz e z u m H ar t Æau ftr ag e n n a c hDI NE N 147 0 0F i l l er m a t er i a ls fo r h ar ds u r fa c i ng a c c . to DI NE N 147 0 0

? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? ? 18Sc hw e iß zus ät z e für n i c h tr os t e n d eu n d h i t z e b es t ä n d ig e S t ä hl ena c hD IN EN I SO 35 81� AF i l l er m a t er i a ls fo r s t a i n l es sa n d h e a t Ær es is t a n ts t e e lsa c c . to DI NE NI S O 358 1 Æ A
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N O RM E NDI N E N I SO25 60 ö A U n l e g i er t e S t a b e l e k tr o d e nU n a l l o y e d s t ic k w e l d i n g e l ec tr o d e s

Be is p ie l E 42 2 � B 4 21 2 3 4 5 6 7 81 2
S TA ND A RD S

L ic h tb o ge ns c h we iß e nv o nu nl e g ie r t e n S t äh l e nu n d Fe i n ko r nb a u s t ä h l e n
Kurz z e ic h en für das L ic htb og en ha n ds c hw e iß enC o d e l et t er f or ma n u a l a r c w e l d in g

1 ) Al s S tr ec k g r en z e g i l td i e un t er e S t ec k g r en z e R el . I s t s i en ic h ta u s g ep r ä g t, d a n n i s td i e 0 , 2 %� D e hn g r en z e Rp0, 2 z u w ä h l en .t h e 0 , 2 %� el on ga t io n p o in t Rp0. 2 ha s to b e c ho o s en .
K en nz a h lR e f er en c en u mb er M in d es t«s tr ec kg r enz e 1)M in. Y i e l dS tr en g t hRe (M Pa ) Zu g f es t i g k e itT ens i l es tr en g t hRm (M Pa ) M in d es tb r u c h«d e hn u n g A 5M in. fr a c t ur ee l on g a t i on(% )35 3 5 5 4 40 « 57 0 2 238 3 8 0 47 0 « 60 0 204 2 4 20 5 0 0 « 6 40 204 6 4 60 5 30 « 68 0 205 0 5 0 0 5 60 « 7 20 1 8
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N O RM E N3 S TA ND A RD SK en n b u c hs t a b e /«z a h lR e f er en c e L et t er / N u mb er M i n d es t« K er b s c h la g a r b e it47 Jb e i° C I M in. n ot c hi mp a c ts tr en g t h 47 J a t ° CZ k e in e An fo r d er un g enn o r eq u i r em en t sA + 200 02 � 203 � 3 04 � 4 05 � 5 06 � 60 4

1)fa l lsn ic htfe s tge le g tI if n otd e te rm in e d: M o< 0, 2; N i< 0, 3; C r< 0, 2; V< 0, 08 ;Nb < 0, 05 ; Cu < 0, 3E in ze lwe rte s in d Hö c hs t we rte IS in g le va l ue sa re ma x. va l ue s
L eg i er u n gs kurz z e ic h enA l l oy c o d e C h e m is c h e Zus a m m ens etz u n g 1)C h e m ic a l c o m p os it i on 1 )M n M o N Ik e in Ku r z z e ic h en In o c o d e 2 , 0Mo 1 , 4 0 , 3 � 0 , 6Mn M o > 1 , 4 � 2 , 0 0 , 3 � 0 , 61 N i 1 , 4 0 , 6 � 1 , 22 N i 1 , 4 1 , 8 � 2 , 63 N i 1 , 4 2 , 6 � 3 , 8Mn 1 N i > 1 , 4 � 2 , 0 0 , 6 � 1 , 21 N i Mo 1 , 4 0 , 3 � 0 , 6 0 , 6 � 1 , 2Z j ed e w e i t er e v er e in ba r t eZu sa m m en s e tz un ga n y o t h er a g r e ed c o m p o s i t ion 5Kurz z e ic h enC o d e L et t er U m h ü l l u n gs t y pT y p e o f c oa t in gA sa u er I a c idC z el l u l o s e I c el l u l o s icR r u t i l I r u t i l eR R d i c k r u t i l I r u t i l e ( t h ic k )1)R C r u t i l � z el l u l o s e I r u t i l e� c el l u l o s icR A r u t i l � sa u er I r u t i l e� a c idR B r u t i l � ba s i sc h I r u t i l e� ba s icB ba s i sc h I ba s i c1 ) V er h ä l tn i s v o n U m h ü l l un g s � z u m K ern s ta bd u r c h m e s s erRa t i o o f c o a t in g d ia m e t er to c o r e w i r e d ia m e t er
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7
8

U n l e g i er t e S t a b e l e k tr o d e nU n a l l o y e d s t ic k w e l d i ng e l ec tr o d e sN O RM E N
S c hw e iß p os it i onW e l d in g p os it i on1 a l l e P os it i on en I a l l P os it i ons2 a l l e P os it i on en, a u ß er Fa l l n a hta l l p os it i ons , ex c e p tv er t ic a l d ow n3 S t u m p fn a ht in Wa n n en p os it i on IK e h l n a ht i n Wa n n en « u n d H or iz on t a l p os it i on4 S t u m p f« u n d K e h ln a ht in Wa n n en p os it i on5 K en nz e ic h enC o d e l et t er ( m l / 1 0 0 g a b g es c h m o lz en es S c hw e iß g u t )( m l / 1 0 0 g W e l d M et a l )H 5 5H 1 0 1 0H 1 5 1 5

6 C o d e F i g ur e A us b r in g u n gR ec ov er y (% ) S tr o ma r tT y p e o f C ur r en t1 < 1 0 52 < 1 0 5345 6 > 1 2 5 1 607 > 1 608 > 1 60
S TA ND A RD S
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Sc h w e iß z u sä tz e f ür n ic h tr o s t e n d eu n d h i tz eb e s tä n d i g e S tä h l eF i l l er m a t er i a l s fo r s t a i n l e s s a n dh e a t ör e s i s t a n t s t e e l s
Be is p ie l E 19 1 2 3 L R 1 21 2 3 4 5

ge ns c h we iß e nv o n n ic h tr o s t e n de nu n dh i tz e b es t ä n d i ge n S t äh l e no fs t a i nl es s a n d h e a t "r es is t a n ts t e e ls
1 2

N O RM E N
Kurz z e ic h en für das L ic htb og en ha n ds c hw e iß enC o d e L et t er f or M a n u a lA r c W e l d i n gKurz n a m e für d i e c h e m is c h e Zus a m m ens etz u n g d es S c hw e iß «g u t es . E s w er d en d i e L eg i er u n gs b es t a n dt e i l e ( R ic ht w er t e ) ind er R e i h en f o l g e Cr , N i, M oz a h l en m äß ig h in t er e in a n d er o hn edas c h e m is c h e Kurz z e ic h en a u fg e fü hr t. W e it er e L eg i er u n gs «a ls c h e m is c h e Kurz z e ic h en o hn ez a h l en m äß i g eA n g a b ed es L eg i er u n gs a n t e i ls h inz u g e fü g t. D er Zus a tz L w e is t a u fL eg i er u n g m üs s en d i e in d er N or m f es t g e l eg t en m ec ha n is c h enE i g ens c ha ft en er r e ic ht w er d en.R e f er en c e n a m e f or t h e c h e m ic a l c o m p os it on o f t h e w e l dm et a l. T h e a l l oy c o m p on en ts (s t a n da r dv a l u es ) a r e g iv en inn u mb er in t h e or d er C r, Ni , Mo w it h ou t m en t i on in g t h e c h e m i«c a ls y mb o l. O t h er a l l oy c o m p on en ts as n i ob i u m, ma n g a n es e,n itr og en a n d c op p er , a r e m en t i on e d w it h t h e ir c h e m ic a ls y m«l ow c on t en t o f c a r b on. I n a d d it i on t o t h e a l l oy, t h e m ec ha n ic a l
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3 N O RM E NKurz z e ic h en für d enU m h ü l l u n gs t y pC o d e l et t er f or t y p e o fc oa t in g U ms c hr e ib u n gNa m eR r u t i l u m h ü l lt Ir u t i l e« c oa t e dB b as is c h u m h ü l ltb as ic « c oa t e d 4A us b r i n g u n gR ec ov er y (% ) S tr o ma r tT y p e o f c ur r en t1 < 1 0 52 < 1 0 53 45 6 > 1 25 1 607 > 1 608 > 1 60E i gn un g fü r W ec h s el s tr o m b e i L e er l a u f sp a n n un g v o n m in . 65 VE v id en c e fo r A C� su i ta b i l i ty a t m in . 65 V o p en c i r c u i t v o l ta g e 5S c hw e iß p os it i onW e l d in g p os it i on1 a l l e P os it i on en I a l l P os it i ons2 a l l e P os it i on en, a u ß er Fa l ln a hta l l p os it i ons , e x c e p tv er t ic a l d ow n3 S t u m p fn a ht in Wa n n en p os it i on IK e h ln a ht in Wa n n en « u n d H or iz on t a l p os it i on4 S t u m p f« u n d K e h l n a ht i n Wa n n en p os it i on5 v er t ic a l d ow n a n ds a m e p os it i ons as c o d e 3
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a Sc hwe ißz us ätz e, für d ie in de r T a be l le ke ine c he m is c he Z u s a m me n se tz ung ang e g e be n is t, m ü s se n a u f ä h n l ic he We iseg e ke n nz e i c hne t we r de n, wo be i de r B uc h s t a be Zvo r anz us te l le n is t. F ür d ie c he m is c he Z u s a m me n se tz u ng s in d ke i neb Wo l fr a m s c h me lz k ar b i do de r Wo l fr a ms i n te r k ar b i d, g e br o c he n o de r sp h är is c h.c D ie i n de r T a be l le ang e g e be ne n E i nz e lwe r te s i n dM ax i m a lwe r te .p: s c h l ag be s t än d igs: s c hne i d h a l t igv: k av i t at io n s be s t än d igt: w är me be s t än d ig z : z u n de r be s t än d igw: a u s s c he i d ung s h är te n dfür a l le Le g ie r u ng e n d ie se r E i n te i l ungc: n i c h tr o s te n dg : s c h m ir g e l be s t än d igk: k a l tve r fe s t ig u ng s f ä h ign: n i c h t m ag ne t i s ie r b arE ig n u ng : Be l ie b ig e an de r e ve r e in b ar te Z u s a m me n se tz u ng a
Legie-
rungs-
kurz-
zeichen

Eig-

nung C Cr Ni Mn Mo W V Nb Fe Co Cu Al An de r e
Fe1 p – Rest – – –
Fe2 – Rest –

Rest – –
– Rest – –

– – – Rest –
Fe6 – – – Rest – – –

– Rest – – –
Fe8 – Rest – – –
Fe9 – – Rest – – –

– – Rest – – – Si
Fe11 – – Rest – – –
Fe12 – – Rest – – – Si

– – – Rest – – –
– – – Rest – – – Si
– – Rest – – –

Fe16 – Rest – – –
– – Rest – – Si

– – – – – – – – Rest – – – Hartstoff

Rest – – – –
Rest – –
Rest – – – –
Rest –

– – Rest – – – – – – – – – Hartstoff
– – – – Si

– – – – – – Si
– – – – – Si

Rest – – – – – – –
– – – – – – – Rest
– – – – – – – Rest

Al1 – – – – – – – – Rest Si
–

C h em i sc h e Zu sa m m en s e tz un g in Ma s s en a n t e i l en in Pr o z en t %
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L e gierun gsMk urzze ichen
L e gierun g/M ik ro gefü ge

R e ibun gSchla ghoheT emp eM raturT erm oM schockk orros ivr issbeM ständ igbearbe itM bar
[HB] [HR C]

F e 1 3und42und
344

411
ferritisch/martensitisch150

bis450–
F e2 3und42

444
2 3mart

ensitisch– 30bis58
F e 332

22 3
22mart

ensitisch (Karbide)– 40bis55
F e422und

31und21und2
32und 33und

4martensitisch+ Karbide– 55bis65
F e521

112
11mart

ensitisch– 30bis40
F e611

2und 32und 34
2und 33und4mart

ensitisch+ Karbide– 48bis55a
F e722

1und21und21un
d211und2

ferritisch/martensitisch250
bis450–

F e81und21und
244

32und 33und
4martensitisch+ Karbide– 50bis65

F e941
442und

31und2 3
austenitisch200

bis25040bis50b
F e1041

1und212
12aust

enitisch180bis
200 38bis42b

F e114 3
141

11aust
enitisch––

F e124 3
141

11aust
enitisch150bis

250–
F e1 314

244
44mart

ensitisch/austeni� tisch+F eB– 55bis65
F e141 3und

4 34
244

martensitisch/austeni� tisch+ Karbide– 40bis60
F e1514

24 3
44mart

ensitisch/� austeni� tisch+ Karbide– 55bis65
F e1614

14 3
44mart

ensitisch/� austeni� tisch+ Karbide– 60bis70
F e172und 31

221
11aust

enitisch150bis
35040bis55b

F e201 3
34 3

44
1500bis 2800HV50bis60 (Matrix)H ä rtebere ich

Anforderun g
m echan ischtherm isch

DINEN14700
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L e gierun gsMk urzze ichen
L e gierun g/ M ik ro gefü ge

R e ibun gSchla ghoheT emp eM raturT erm oM schockk orros ivr issbeM ständ igbearbe itM bar
[HB] [HR C]

N i11und22un
d 32 3

2 33
N i� Legierung– 45bis60

N i22und 32
112

12N i� Legierung200bi
s400–

N i 322un
d 32 3

222
N i� Legierung– 45bis60

N i42und 32
212

12N i� Legierung200bi
s400–

N i2012
2 32

1und24
1500bis280040bis55 (Matrix)

Co 12und 31
11und21

11Co � Legierung250bis
35040bis45b

Co 21und22und
311und2

22und 33und
4Co � Legierung– 35bis50

Co 31und22und
311und2

22und 33und
4Co � Legierung– 45bis60

C u1 3und42und
34 3

12und 32
C uAl� Legierung200bis4

50–
C u2 3und42

4 31
32C uAlMn� Legierung200bis 300

–
Al11 3

442
2und 33Al pha� Mischkristall+ intermetallischePhase150bis 300HV–

C r11 3
331

2und 33und4auste
nitisch+ Ausscheidungen600bis700HV–H ä rtebere ich

Anforderun g
m echan ischtherm isch

Eignungskriterien:1sehr
gut 2gut 3geeignet 4nichtgeeignetawarmausgelagert 3hbis

4hbei
480°C bkaltverfestigt

(F ortsetz un gICon tin u ati on) S TA ND A RD S



F ü r u n � u n d ni e d ri g le gi e r te S tä h le u n d Fe i n ko r n ba us tä h lePro d u ktPro d u c t D I N E N I SO25 60 � A A W S A5 . 1 S e i t ePa g eE 3 8 0 R C 1 1 E 60 13 3 2E 4 2 0 R C 1 1 E 60 13 3 4Tit a n Ro t E 3 5 0 R R 1 2 E 60 13 3 6Tit a n S E 4 2 0 R R 1 2 E 60 13 3 8Tit a n E 3 8 2 R B 1 2 E 60 13 4 0Tit a n K E 4 2 2 Z R B 1 2 E 60 13 4 2E 4 2 0 R B 1 2 E 60 13 4 4Ko n t a kt 160 E 4 2 2 R R 5 3 E 70 24 4 6E 3 5 0 A 13 E 60 2 7 4 8E 4 2 2 B 4 2 H 10 E 70 1 8 5 0E 4 6 4 B 4 2 H 5 E 70 1 8� 1 5 2E 4 6 4 Z B 4 2 H 5 E 70 1 8� 1 5 4E 4 6 3 B 2 2 H 5 E 70 1 8� 1 5 6E 4 2 2 B 1 2 H 10 E 70 1 6 5 8E 4 2 3 B 1 2 H 10 E 70 1 6 60Ko r r ex E 4 2 2 Z B 4 1 E 80 1 8� W 6 2Pro d u ktPro d u c t D I N E N I SO3 5 80 � A A W S A5 . 5 S e i t ePa g eE M o R 1 2 E 70 13 � G 64E M o Z B 4 2 E 70 1 8� A 1 6 6Mo B E M o B 4 2 E 70 1 8� A 1 6 8E Cr M o 1 B 4 2 E 80 1 8� B 2 70E Cr M o 2 B 4 2 E 9 0 1 8� B3 7 2
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F ü r hi tz e � u n d z u n de r be s tä n di ge S tä h leFo r he a t �re s i s ta n t a n ds ca le � re s i s ta n ts te e lsPro d u ktPro d u c t DI N E N I SO 3 5 8 1 � A A W S A5 . 4 WN r .Ma t. n o . S e i t ePa g eF IN OX4 8 29A C E 2 2 1 2 R 3 2 E 3 0 9 � 1 7 1. 4 8 29 74F IN OX4 8 20 A C E 25 4 R 5 2 1. 4 8 20 7 6F IN OX4 84 2A C E 25 20 R 1 2 E 3 10 � 1 6 1. 4 84 2 7 8F IN OX4 84 2 B E 25 20 B 2 2 E 3 10 � 15 1. 4 84 2 80F ü r r o s t � u n d ko r r o s i o n s be s tä n di ge S tä h leFo r s tai n le s s a n d co r r o s i o n �re s i s ta n ts te e lsPro d u ktPro d u c t DI N E N I SO 3 5 8 1 � A A W S A5 . 4 WN r .Ma t. n o . S e i t ePa g eF IN OX4 0 0 9A C E 13 R 5 2 E 4 10 � 2 6 1. 4 0 0 9 8 2F IN OX4 35 1 B E 13 4 B 5 3 E 4 10 N i Mo � 15 1. 4 3 5 1 84F IN OX4 0 1 5A C E 1 7 R 5 3 E 4 3 0 � 2 6 1. 4 0 15 8 6F IN OX4 3 16 A C E 19 9 L R 1 2 E 3 0 8 L� 1 6 1. 4 3 1 6 8 8F IN OX4 5 5 1A C E 19 9 N b R 1 2 E 3 4 7� 1 6 1. 4 5 5 1 9 0F IN OX4 5 5 1 B E 19 9 N b B 2 2 E 3 4 7� 15 1. 4 5 5 1 9 2F IN OX4 4 30 A C E 19 1 2 3 L R 1 2 E 3 1 6 L� 1 6 1. 4 4 3 0 9 4F IN OX4 4 30 F E 19 1 2 3 L R 1 1 E 3 1 6 L� 1 6 1. 4 4 3 0 9 6F IN OX4 57 6 A C E 19 1 2 3 N b R 1 2 E 3 1 8� 1 6 1. 4 5 75 9 8F IN OX4 4 6 2A C E 2 2 9 3 N L R 1 2 E 2 20 9 � 1 7 1. 4 4 6 2 10 0F IN OX4 5 1 9A C E 20 25 5 Cu L R 3 2 E 3 85 � 1 6 1. 4 5 19 10 2
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F ü r u n te rs c hi e d li c he u n ds c hw e r s c hw e i ß ba re S tä h le( S c hw a r z � We i ß � Ve r bi n d u n ge n )Pro d u ktPro d u c t D I N E N I S O 3 5 8 1 � A A W S A5 . 4 WN r .Ma t. n o . S e i t ePa g eF IN O X4 37 0 A C E 1 8 8 Mn R 1 2 1. 4 3 70 10 4F IN O X4 37 0 B E 1 8 8 Mn B 2 2 1. 4 3 70 10 6F IN O X4 37 0 S E 1 8 8 Mn R 1 2 1. 4 3 70 10 8F IN O X4 4 3 1A C E 20 10 3 R 1 2 E 3 0 8 M o � 1 6 1. 4 4 3 1 1 10F IN O X4 3 37 A C E 29 9 R 1 2 E 3 1 2 � 1 6 1. 4 3 3 7 1 1 2E Z 29 9 R 1 2 1 14F IN O X4 3 3 2A C E 23 1 2 L R 3 2 E 3 0 9 L� 1 6 1. 4 3 3 2 1 1 6F IN O X4 4 5 9A C E 23 13 2 L R 3 2 E 3 0 9 M o L� 1 6 1. 4 4 5 9 1 1 8

Fo r w e l di n g o f ca s ti r o nPro d u ktPro d u c t D I N E N I S O 10 7 1 A W S A5 . 15 S e i t ePa g eF I CA S TN I E C N i � CI 3 E N i � CI 1 2 6F I CA S TN I FE E C N iF e CI 3 E N iF e� CI 1 2 8F I CA S TN I FE B E C N iF e Cl 3 E N iF e� CI 13 0F I CA S TN I FE BA L E C N iF e Cl A 1 E N iF e� CI � A 13 2F I CA S T FE E CF e� 1 13 4

Pro d u ktPro d u c t D I N E N I S O 14 1 7 2 A W S A5 . 1 1 WN r .Ma t. n o . S e i t ePa g eF IN O X 8 2 E N i 60 8 2 (N i Cr 20 Mn 2N b ) 2. 4 64 8 1 20F IN O X 1 8 2 2. 4 6 20 1 2 2F IN O X 6 25 E N i 6 6 25 (N i Cr 2 2 M o 9 N b ) E N i Cr M o 3 2. 4 6 2 1 1 24
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F ü r A u f t r a gs c hw e i ß u n ge nFo r h a r ds u r f a ci n gsPro d u ktPro d u c t D I N E N14 70 0 D I N 85 5 5 WN r .Ma t. n o . S e i t ePa g eF ID U R 350 EF e 1 E 1 �U M � 3 5 0 13 6F ID U R 2 /5 5 E ZF e 2 E 2�U M � 5 5 13 8F ID U R 3 /50 EF e3 E 3 �U M � 5 0T 14 0F ID U R4 /60 EF e4 E 4 �U M � 60 ST 14 2F ID U R 6 /5 5 EF e 6 E 6�U M � 5 5 14 4F ID U R 6 /60 E ZF e 6 E 6�U M � 60 P 14 6F ID U R 6 /60 R E ZF e 6 E 6�U M � 60 P 14 8F ID U R7 / 20 0 EF e9 E 7�U M � 20 0 � 5 0 0 K P 15 0F ID U R7 20 0 Mn E ZF e9 E 7�U M � 25 0 K P 15 2F ID U R 8 / 20 0 EF e 10 E 8�U M � 20 0 C KN Z 1. 4 3 70 15 4F ID U R 10 /6 0 EF e 14 E 10 �U M � 60 G R 15 6F ID U R 10 /6 5 EF e 15 E 10 �U M � 65 G R 15 8F ID U R 10 /6 5 W EF e 1 6 E 10 �U M � 65 G R Z 1 60F ID U R 10 /7 0 EF e 1 6 E 10 �U M � 70 G R Z C 1 6 2F ID U R 2 3 / 2 50 E Z N i 2 E 23 �U M � 25 0CN K PT Z 1 64F I L I T 6 E Co 2 E 20 �U M � 4 0 CT Z 1 6 6F I L I T 2 1 E Co 1 E 20 �U M � 3 5 C KT Z 1 6 8S c h n e i d � u n d F u ge n e le k t r o de n | C u t ti n g a n d g o u gi n ge le c t r o de sPro d u ktPro d u c t S e i t ePa g eM E Tß O X 1 70KJ E L C U T 1 7 21 74U n te r w as s e r S c hw e i ß � u n d S c hn e i de le k t r o de nFo r w e t u n de r w a te r w e l di n g a n d c u t ti n gPro d u ktPro d u c t DI N 23 0 2 S e i t ePa g eA Q UA WE LD 3 8 0 Z R B 2U W 20 fr 1 7 8KJ E L C U TA Q UA 19 0
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E L E KT R O D ENPr o d u c t Gr o u p sFo r w e l d i ng o f m i l d a n d lo w a l lo y e ds t e e lsFo r h ig h Æ t e mp er a tu r e p r es s u r e t a n ksa n dp ip e s t e e lsFo r h e a t Ær es is t a n t a n ds c a l e Ær es is t a n ts t e e lsFo r s t a i n l es s a n d co r r o s io n Ær es is t a n ts t e e lsFo r h ig h h e a t Ær es is t a n ts t e e ls , n ic ke la n d n ic ke l Æ b as e a l lo y sFo r c as t ir o nFo r s u r fa c i ngSp e c i a l a p p l ic a t io ns
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E L E CT R O D E SS ti c k E l e c tr od es



A n we n du n g

Sehr leicht handhabbare Universalelektrode mit vielseitiger 
Verwendbarkeit im Maschinen-, Stahl-, Schiff- und Rohr-
leitungsbau. Ausgezeichnete Verschweißbarkeit in allen Posi-

und selbstlösende Schlacke, geringe Spritzverluste,  gute A p pl ic a t io n

General purpose electrode which is easy to handle and 
suitable for versatile applications in engineering, shipbuilding 
and pipeline construction. Excellent welding properties in 
all positions, especially in vertical down position. With this 
electrode the welding result shows perfect seam surfaces, 
self-lifting slag and low spraying loss. The stick electrode has a 
good re-ignitability.Ma t er ia ls S 23 5 b i s S3 5 5A, B , D , A3 2 /3 6 ,D3 2 /3 6P 19 5 b i s P 2 75L 2 10 b i s L 24 5G E 20 0 , G E 24 0 ,G P 24 0 , G 20 M o 5B S t 4 20

r u t il e "c e l lu lo s ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

32
E L EKT R O D ENU n l e g i er t eE l e k tr o d e nE L E CT R O D ESU n a l l o y e dE l ec tr o d e s

3 3
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 0 0 / 25 0 5 0 � 80 1 , 6 1 70 9 , 42 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 4 , 8 24 7 19 , 43 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 1 6 2 3 0 , 94 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 10 6 4 7 , 24 , 0 0 /4 5 0 13 0 � 1 70 6 , 5 10 7 60 , 85 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 10 6 , 5 70 9 2 , 9
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 3 Mn0 , 6St r e c kg r e nz e > 3 805 10 � 5 60> 2 2> 60

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Stabelektrode mit hervorragenden Schweißeigen schaften 
in  allen Positionen. Für Verbindungs- und Reparatur-

der stahlverarbeitenden Industrie und des Handwerks.

Die Elektrode ist sehr einfach zu verarbeiten. Sie zeichnet 
sich durch gute Spaltüberbrückbarkeit, leichtes Zünden und 
Wieder zünden sowie  geringe Spritzverluste aus. Das  Ergebnis 

leicht zu lösenden Schlacke auch auf angerosteten und 
 geprimerten Grundwerkstoffen. A p pl ic a t io n

Stick electrode with excellent welding properties in all 
 positions. For joint and repair welding on unalloyed mild steels 
in all areas of the steel processing industry and craft. 

The electrode is very easy to handle. It is characterized by 
good bridgeability, easy ignition and re-ignition and low spatter. 

slightly rusty and primed base materials with slag that can 
easily be removed. S 23 5 b i s S3 5 5A, B , D , A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6P 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

r u t il e "c e l lu lo s ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

3 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

3 5
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .1 , 60 / 25 0 4 0 � 60 1 , 5 25 0 6 , 02 , 0 0 / 25 0 5 0 � 80 1 , 6 1 75 9 , 12 , 5 0 /3 5 0 70 � 10 0 4 , 8 25 2 19 , 03 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 4 , 8 14 7 3 2 , 74 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 4 , 8 10 3 4 6 , 6
U | A WC0 , 0 7 S i0 , 3 Mn0 , 6St r e c kg r e nz e > 4 3 05 20 � 60 0> 24> 70

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für vielseitigen Einsatz in Industrie und Handwerk. 
Hervorragende Zündeigenschaften, weicher Lichtbogen, wenig A p pl ic a t io n

Electrode for a wide range of applications in industry and craft. 
It is characterized by excellent ignition properties, a smooth arc S 23 5 b i s S3 5 5A, B , D , A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6P 19 5 b i s P 2 75L 2 10 b i s L 24 5G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 Mo 5B S t 4 20

r u t il e "co a t e d
Zu l as s u n ge n

3 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

37
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 8 23 0 20 , 93 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 4 , 8 13 7 3 5 , 0
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 25 Mn0 , 4St r e c kg r e nz e > 3 604 5 0 � 5 5 0> 2 2> 5 5

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für vielseitigen Einsatz in Industrie und Handwerk. 

Kessel-, Rohrleitungs-, Schiff-, Stahl- und Maschinenbau an 

schaften, weicher Lichtbogen, wenig Spritzer, feinschuppiges 

de Schlacke.  A p pl ic a t io n

Electrode for a wide range of applications in industry and 
craft. It is especially suitable for joint welding of unalloyed 
and low-alloyed steel in vehicle, container, boiler and pipeline 
construction, ship building, steel construction and engineering. 
The electrode has excellent ignition properties and produces a 

and smooth, the slag is mostly self-releasing. The electrode S 23 5 � S3 5 5S 2 75 � S3 5 5A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , A4 0 ,D4 0P 19 5 � P3 5 5L 2 10 � L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

r u t il e "co a t e d
Zu l as s u n ge n

3 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

3 9
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 0 0 / 25 0 60 � 80 1 , 7 19 2 8 , 62 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 6 20 6 2 2 , 33 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 4 , 6 1 23 3 7 , 43 , 25 /4 5 0 10 0 � 13 0 6 , 0 1 25 4 8 , 04 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 4 , 6 85 5 4 , 14 , 0 0 /4 5 0 1 20 � 1 60 6 , 0 83 7 2 , 35 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 5 2 1 15 , 4
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 4 Mn0 , 6St r e c kg r e nz e > 4 5 05 10 � 6 10> 2 2> 60

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Universalelektrode, besonders geeignet für Wurzel- und 

Kessel- und Schiffbau. Feinschuppige, gut ausgebildete, 

Grundwerkstoff. Sehr leichte Schlackenentfernung, 
auch in Wurzellagen.A p pl ic a t io n

in pipeline, container and boiler construction and ship building. 

seam with notch-free transition to the base material. Another 
advantage is the easy slag removal - also in root positions.               

Zu l as s u n ge n S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S3 5 5A, B , D , E , A3 2 /3 6 ,D3 2 /3 6 , E 3 2 /3 6P 19 5 b i s P 2 75L 2 10 b i s L 24 5G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

40
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

4 1
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 4 , 8 24 2 19 , 83 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 4 , 8 14 4 3 3 , 3
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 15 Mn0 , 5St r e c kg r e nz e > 4 0 04 70 � 5 3 0> 2 2> 60

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Universalelektrode, besonders geeignet für Verbindungs-

Schiffbau. Besonders für Zwangslagen und Wurzelschwei-

spritzerarm, die Schlacke ist gut entfernbar. Das Schweißgut 
hat hohe mechanische Gütewerte, insbesondere eine gute A p pl ic a t io n

General purpose electrode especially suitable for joint welding 
in pipeline, container and boiler construction and ship building. 

x-ray safe seams without undercutting. Further advantages are 

metal has high mechanical properties – good cold toughness.Zu l as s u n ge n S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S3 5 5A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 , A4 0 , D4 0 , E4 0P 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 042
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

4 3
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 24 4 20 , 53 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 14 8 3 3 , 8
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 25 Mn0 , 6 N i0 , 8St r e c kg r e nz e > 4 4 05 4 0 � 6 10> 23> 60

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode zum Schweißen von un- und niedrig legierten 

lösbarer Schlacke. Lichtbogen ist weich und stabil. Zünden, 
Wiederzünden und Schweißen ist auch bei niedriger Strom-A p pl ic a t io n

Electrode for welding unalloyed and low-alloyed steel. It is 
especially suitable for welding thin sheets and thin- walled 

undercutting and easy slag removal. 
Ignition, re-ignition and welding is also possible with low 
current. The arc is smooth and stable.Zu la s s u ng e n S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S3 5 5A, B , D , A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6P 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

4 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

4 5
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 0 0 / 25 0 60 � 80 1 , 6 1 70 10 , 02 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 6 2 2 6 20 , 43 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 4 , 6 13 1 3 5 , 14 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 4 , 6 9 0 5 1 , 1
U | A WC0 , 1 S i0 , 25 Mn0 , 5St r e c kg r e nz e > 4 4 05 10 � 5 60> 2 2> 60

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Decklagen in den Positionen PA und PB im Schiff- und Stahl-

erreicht wird. Weicher, ruhiger Lichtbogen, sehr sauberes 
Nahtaussehen, selbstlösende Schlacke.A p pl ic a t io n

in engineering, ship and bridge building. It allows very cost- 

by a smooth arc, very clean seam surfaces and self-lifting slag.S 23 5 b i s S3 5 5A, B , D , A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6P 19 5 b i s P 2 75L 2 10 b i s L 24 5G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 Mo 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0Zu l as s u n ge n
4 6

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

4 7
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .3 , 25 /4 5 0 1 10 � 15 0 6 , 0 8 8 6 8 , 24 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 19 0 5 , 6 5 5 10 1 , 85 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 23 0 6 , 0 3 8 15 7 , 9
U | A WC0 , 0 9 S i0 , 4 Mn0 , 9 N i0 , 7St r e c kg r e nz e > 4 4 05 10 � 5 60> 2 2> 4 7

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode mit sehr hoher Schweißgeschwindig keit für Verbin-
dungsschweißungen im  Maschinen-, Stahl- und Schiffbau, be-A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding at very high welding speed in en-
gineering, steel construction and ship building. It is especially 
suitable for cover passes. This stick electrode is characterised S 23 5 b i s S 2 75A, B , DP 19 5 b i s P 2 75L 2 10 b i s L 24 5G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 , G 20 MoB S t 4 20

a c i d ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

4 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

4 9
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .3 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 6 , 0 13 3 4 5 , 14 , 0 0 /4 5 0 13 0 � 1 70 6 , 0 9 1 65 , 95 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 10 6 , 0 5 9 10 1 , 7
U | A WC0 , 1 S i0 , 1 Mn0 , 5St r e c kg r e nz e > 3 704 4 0 � 5 10> 2 2> 70

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Maschinen-, Stahl- und Schiffbau mit hervorragenden 
Schweißeigenschaften. Besonders gut geeignet für die 
Zwangslagenschweißung. Das besonders gasarme Schweiß-

Spezialumhüllung mit verzögerter Feuchtigkeitsaufnahme 
(LMA-Typ).    A p pl ic a t io n

transfer and excellent welding properties for joint welding of 
unalloyed and low-alloyed steel in engineering, steel and boiler 
construction and ship building. It is especially suitable for 

phosphor, sulfur and carbon content because of high ability for 
desoxidation and the low gas content of the weld metal. 
The special coating provides for low moisture absorption 
(LMA type).Zu l as s u n ge n S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 20A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,F 3 2 /3 6 , A / DP 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 050

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

5 1
Un l eg i er tUn a l lo y e dU | A WC0 , 0 8 S i0 , 5 Mn 1 , 0St r e c kg r e nz e > 4 5 05 4 0 � 5 9 0> 2 7> 9 0

[m m ] A m p er eA m p .2 , 0 0 / 25 0 70 � 9 0 1 , 6 15 3 10 , 52 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 4 , 6 20 0 23 , 03 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 4 , 5 1 15 3 9 , 13 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 6 , 0 1 1 8 5 0 , 84 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 5 , 0 9 3 5 3 , 84 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 8 8 6 8 , 25 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 20 6 , 0 5 7 10 5 , 36 , 0 0 /4 5 0 2 10 � 2 60 6 , 0 4 0 15 0 , 0
3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für hochwertige und rissfeste Verbindungs-
schweißungen im Maschinen-, Stahl- und Schiffbau, 

umhüllung mit verzögerter Feuchtigkeitsaufnahme (LMA-Typ).A p pl ic a t io n

Electrode for high-quality and crack-resistant joint welding 
in machine construction, steel fabrication, boiler and ship 
 construction. Also suitable for steels with higher carbon, 
phosphor and sulphur content. Special coating provides lower 
moisture absorption (LMA type).

Zu l as s u n ge n S 2 75 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 60A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,F 3 2 /3 6 , A / D / E4 0P 19 5 b i s P4 60L 2 10 b i s L4 5 0G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

52
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

5 3
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 20 4 , 6 20 9 2 2 , 03 , 25 /3 5 0 1 20 � 1 60 4 , 8 13 3 3 6 , 14 , 0 0 /4 5 0 15 0 � 19 0 6 , 0 8 8 6 8 , 2
U | A WC0 , 0 7 S i0 , 5 Mn 1 , 3St r e c kg r e nz e > 4 605 4 0 � 60 0> 24> 9 0 | > 5 0

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für besonders rissfeste Verbindungsschweißungen 

bis -60 °C. Geeignet für Offshore-Anwendungen. Spezialum-
hüllung mit verzögerter Feuchtigkeitsaufnahme (LMA-Typ).A p pl ic a t io n

Electrode for highly crack-resistant joint welding of steels with 

providing excellent toughness values at low temperatures up 
-60 °C, e. g. for offshore use. The special coating provides low 
moisture absorption (LMA type).

Zu l as s u n ge n S 2 75 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 60A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,F 3 2 /3 6 , A / D / E /F 4 0P 19 5 b i s P4 60L 2 10 b i s L4 5 0G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

5 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

5 5
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 4 , 6 19 6 23 , 53 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 4 , 5 1 10 4 0 , 93 , 25 /4 5 0 1 10 � 15 0 6 , 0 1 15 5 2 , 24 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 4 , 8 8 6 5 5 , 84 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 8 2 73 , 25 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 2 20 6 , 0 5 4 1 1 1 , 16 , 0 0 /4 5 0 2 10 � 2 70 6 , 0 3 9 15 3 , 8
U | A WC0 , 0 7 S i0 , 4 5 Mn1 , 3 5 N i0 , 5St r e c kg r e nz e > 4 9 05 70 � 6 20> 24> 10 0

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Basische Elektrode für hochwertige und rissfeste Verbindungs-
schweißungen im  Maschinen-, Stahl-, Kessel- und Schiffbau. 
 Hervorragende  Verschweißbarkeit in Zwangslagen.A p pl ic a t io n

Double coated basic electrode for high-quality and 
 crack-resistant joint welding in machine construction, 
steel fabrication, boiler construction. It is characterised 

Zu l as s u n ge n S 2 75 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 60A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,F 3 2 /3 6 , A / D / E4 0P 19 5 b i s P4 60L 2 10 b i s L4 5 0G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

5 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

57
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 3 19 8 2 1 , 73 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 4 , 5 1 2 7 3 5 , 44 , 0 0 /4 5 0 1 20 � 1 60 5 , 6 8 2 6 8 , 3
U | A WC0 , 0 7 S i0 , 6 Mn 1St r e c kg r e nz e > 4 605 5 0 � 60 0> 25> 70

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Universalelektrode, einsetzbar in Industrie und Handwerk für 
Montage- und Reparaturschweißungen von un- und niedrig-

Verschweiß barkeit in Zwangslagen und an  Wechselstrom. A p pl ic a t io n

General purpose electrode applicable for assembly and repair 
welding of unalloyed and low-alloyed steels in industry and 

positions and with AC current.

Zu l as s u n ge n

S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 20A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,A5 0 , D4 0P 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

5 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

5 9
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 3 2 1 6 19 , 93 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 4 , 3 13 0 3 3 , 14 , 0 0 /4 5 0 1 20 � 1 60 5 , 6 89 6 2 , 9
U | A WC0 , 0 7 S i0 , 3 Mn0 , 6St r e c kg r e nz e > 4 205 10 � 6 10> 2 2> 4 7

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Universalelektrode mit hohen mechanischen Gütewerten für 
Industrie und Handwerk zum Schweißen von un- und niedrig-

keit in Zwangslagen und an Wechselstrom.A p pl ic a t io n

General purpose electrode with good mechanical properties 
which is suitable for welding of unalloyed and low-alloyed 
steel in industry and craft. It is characterised by good welding 

Zu l as s u n ge n S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 20A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,A4 0 , D4 0P 19 5 b i s P3 5 5L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

60
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

6 1
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 10 0 4 , 3 20 5 2 1 , 03 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 4 , 3 1 2 6 3 4 , 14 , 0 0 /4 5 0 1 20 � 1 60 5 , 3 7 6 69 , 75 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 5 , 3 5 0 10 6 , 0
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 4 Mn 1 , 0St r e c kg r e nz e > 4 5 05 10 � 6 10> 24> 10 0

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Sonderelektrode für Verbindungsschweißungen an wetter-

Brücken- und Waggonbau.A p pl ic a t io n

Special electrode for joint welding of weatherproof, stainless 

steel, pipeline, wagon, bridge construction and agricultural 
mechanical engineering. S 23 5 x W b i s S 3 5 5 x W( WT S t 3 7 , WT S t 5 2 )1. 89 4 6 S3 5 5 J 2 W P +N( CO R�T E N ® A, P AT I N AX 3 5 5 P )1. 89 65 S3 5 5 J 2 W +N( CO R�T E N ® B , P AT I N AX 3 5 5 )B S t 4 20 , B S t 5 0 0

62
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

6 3
Un l eg i er tUn a l lo y e d

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 4 , 8 2 1 7 2 2 , 13 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 14 7 3 4 , 0
U | A WC0 , 0 8 S i0 , 5 Mn 1 , 0 N i0 , 6 Cu0 , 5St r e c kg r e nz e > 4 5 05 5 0 � 64 0> 24> 80

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode mit 0,4 % Mo, besonders geeignet für Stahl 16Mo3, 
für Kessel-, Behälter- und Rohrleitungsbau. Glatte, feinschup-
pige Nähte mit kerbfreiem Übergang zum Grundwerkstoff. 
Für Wurzelschweißungen gut geeignet.A p pl ic a t io n

With a molybdenum content of 0.4 % this electrode is 
especially suitable for steel 16Mo3 in boiler, container and 

notch-free seam surface. This stick electrode is very well suited 
for root welding. S 23 5 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S3 5 5A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , A4 0 , D4 0P 19 5 b i s P3 5 5 , 1 6 M o 3L 2 10 b i s L3 60G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5

r u t il e "co a t e d
Zu l as s u n ge n

6 4
E L EKT R O D ENWar m f e s tE l e k tr o d e nE L E CT R O D ESH i g h ö t e m p er a öt u r e E l ec tr o d e s

6 5
W arm f es tH i g h�t em p er a tu r e

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 4 , 8 24 0 20 , 03 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 5 , 0 15 2 3 2 , 9
S | S RC0 , 1 S i0 , 2 Mn0 , 5 Mo0 , 4St r e c kg r e nz e > 4 60Zug f es t ig ke it 5 60 � 60 0> 25> 5 5 Po l ung

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode mit 0,4 % Mo im reinen Schweißgut, geeignet 
für Stahl 16Mo3. Durch geringen Ni- Zusatz kaltzäh 
bis -30 °C, auch gut geeignet für Pipelinestähle und hochfeste 
Feinkornbaustähle.A p pl ic a t io n

With a molybdenum content of 0.4 % in the weld metal, 
the electrode is suitable for steel 16Mo3. By adding a low 
nickel content this stainless steel electrode is tough at low 
 temperatures up to -30 °C. It is especially suitable for pipe S 2 75 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S5 0 0A3 2 /3 6 , D3 2 /3 6 , E3 2 /3 6 ,F 3 2 /3 6 , A / D / E /F 4 0P 19 5 b i s P5 0 0 , 1 6 M o 3L 2 10 b i s L4 5 0G E 20 0 , G E 24 0 , G P 24 0 ,G 20 M o 5 , G 2 1 Mn 5B S t 4 20 , B S t 5 0 0

b as ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

6 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

67
W arm f es tH i g h�t em p er a tu r e

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 4 , 6 2 15 2 1 , 43 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 5 , 0 14 6 3 4 , 24 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 9 2 65 , 25 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 2 20 6 , 0 60 10 0 , 0
S | S RC0 , 0 8 S i0 , 5 Mn 1 , 4 N i0 , 6 M o0 , 4St r e c kg r e nz e > 5 5 0Zug f es t ig ke it 5 80 � 6 20> 24> 10 0

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
Po l ung

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode mit 0,4 % Mo im reinen Schweißgut besonders 
geeignet für Stahl 16Mo3, für Kessel-, Behälter- und Rohr-
leitungsbau bei Betriebstemperaturen bis 520 °C.A p pl ic a t io n

With a molybdenum content of 0.4 % in the weld metal, 
this electrode is especially suitable for steel 16Mo3. Typical 
application areas are boiler, container and pipeline  construction 
at working temperatures of up to 520 °C. S 2 75 b i s S3 5 5S 2 75 b i s S4 60P 19 5 b i s P4 60 ,1 6 M o 3L 2 10 b i s L4 5 0G E 20 0 , G E 24 0 ,G P 24 0 , G 20 M o 5

b as ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

6 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

6 9
W arm f es tH i g h�t em p er a tu r e

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 70 � 10 0 4 , 3 19 2 2 2 , 43 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 4 , 8 13 9 3 4 , 54 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 4 , 7 9 0 5 2 , 2
S | S RC0 , 0 8 S i0 , 4 Mn 1 , 0 Mo0 , 4St r e c kg r e nz e > 4 5 0Zug f es t ig ke it 5 4 0 � 5 9 0> 24> 80

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
Po l ung

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an Kesselbau- und 
Rohrstählen sowie ähnliche CrMo-legierten, druckwasser-
stoffbeständigen Stählen, bevorzugt für den Stahl 13CrMo4-5 
bei Betriebstemperaturen bis 550 °C. Außerdem geeignet für 
Verbindungs- und Auftrag schweißungen an ähnlich legierten 
Einsatz- und Vergütungsstählen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on boiler and pipe steel as well as 
similar chromiummolybdenum- alloyed, pressure- hydrogen-
resistant steel. Preferrably, this stick electrode is used for the 
steel 13CrMo4-5 at working temperatures of up to 550 °C. 
Further, it is well suited for joint welding and surfacing on 
similar-alloyed case-hardened and heat-treated steel.25 Cr Mo 4 13 Cr Mo 4 � 5G 25 Cr Mo 4 1 6 Cr Mo 4 � 420 Cr Mo 4 2 2 Cr Mo 4 � 424 Cr Mo 5 G 2 2 Cr Mo 5 � 415 Cr Mo 5

b as ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

7 0
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

7 1
W arm f es tH i g h�t em p er a tu r e

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 4 , 3 19 2 2 2 , 43 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 4 , 8 14 0 3 4 , 34 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 4 , 8 9 4 5 1 , 1
A | AC0 , 0 8 S i0 , 4 Mn 1 , 0 Cr1 , 0 M o0 , 5St r e c kg r e nz e > 4 0 0Zug f es t ig ke it 5 10 � 65 0> 20> 80

25 0 b i s 3 5 0 ° Ca n d in t er p a s s t em p er a tu r e fr o m 25 0 u p to 3 5 0 ° C 3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h
Po l ung

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an Kesselbau- und 
Rohrstählen sowie ähnliche CrMo-legierten, druckwasser-
stoffbeständigen Stählen, bevorzugt für den warmfesten 
Stahl 10CrMo9-10 bei Betriebstemperaturen bis 600 °C im 
Langzeiteinsatz. Außerdem geeignet für Verbindungs- und 
Auftragschweißungen an ähnlich legierten Einsatz- und Ver-
gütungsstählen. A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on boiler and pipe steel as well as 
similar chromiummolybdenum- alloyed, pressure- hydrogen-
resistant steel. It is preferred for longterm use on the high- 
temperature steel 10CrMo9-10 at working  temperatures of up 
to 600 °C. Further, it is suitable for joint welding and surfacing 
on similar-alloyed case- hardened and heat-treated steel.2 6 Cr Mo 7 10 Cr M o 9 � 1024 Cr Mo 10 G 19 Cr M o 9 � 1010 Cr Mo 1 1 1 1 Cr Mo 9 � 101 6 Cr Mo 9 � 3 G 1 2 Cr M o 9 � 10G 1 7 Cr M o 9 � 10 A 3 3 5 ( P 2 2 )

b as ic "co a t e d
Zu l as s u n ge n

7 2
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

7 3
W arm f es tH i g h�t em p er a tu r e

[m m ] A m p er eA m p .2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 4 , 3 19 5 2 2 , 13 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 4 , 8 9 5 5 0 , 54 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 5 8 10 3 , 4
A | AC0 , 0 8 S i0 , 4 Mn0 , 9 Cr2 , 2 M o1 , 1St r e c kg r e nz e > 4 0 0Zug f es t ig ke it 5 0 0 � 60 0> 20> 4 7

3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h25 0 b i s 3 5 0 ° Ca n d in t er p a s s t em p er a tu r e 25 0 u p to 3 5 0 ° C
Po l ung

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen und Auftragungen an 
artgleichen oder artähnlichen, hitzebeständigen Stählen und 
Stahlgusssorten bis 950 °C. Besonders für den Stahl X 15 
CrNiSi 20 12 (1.4828) geeignet.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on heat-resistant steel 
and cast steel of the same or similar alloy at working tempera-
tures of up to 950 °C. This stick electrode is especially suitable 
for the stainless steel X 15 CrNiSi 20 12 (1.4828).

FI N OX 48 29 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 2 2 1 2 R 3 2A W S A 5 . 4E 30 9 "1 7We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 48 2 9
| Ma t er ia ls1 .4 7 10 G X 3 0 Cr S i 7 1 .4 8 26 G X 4 0 Cr N i S i 2 2 � 101 .4 7 1 3 X 10 Cr Al S i 7 1 .4 8 2 8 X 15 Cr N i S i 20 � 1 21 .4 7 24 X 10 Cr Al S i 13 1 .4 8 3 3 X 1 2 Cr N i 23 � 131 .4 7 4 0 G X 4 0 Cr S i 1 7 1 .4 87 8 X 8 Cr N iT i 1 8� 101 .4 7 4 2 X 10 Cr Al S i 1 8 ß Al S I 3 0 9

FIN OX 482 9A C
7 4

E L EKT R O D ENH i tz eb e s tä n d i gE L E CT R O D ESH e a t ör e s i s t a n t

7 5
H i tz e�b es tä n d i gH e a t�r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 17 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 70 � 10 0 4 , 0 2 2 2 1 8 , 10 0 .7 17 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 14 0 5 , 0 13 7 3 6 , 50 0 .7 17 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 9 2 5 4 , 3
G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 7 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 7 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 1 S i0 , 8 Mn0 , 7 Cr2 2 , 5 N i1 2 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 5

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVor w är men:Zw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 20 0 ° CWh e t h e r pr e h ea tin g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e ba s e m a t e r ia l ,o t h er w i s en o tn ec e s sa r y . In t e r p a s s t e m p er a tu r e m a x . 20 0 ° C.
FIN OX 482 9A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen und Auftragungen an 
artgleichen oder legierungsähnlichen, hitzebeständigen Cr- und 
CrNi-Stählen und Stahlgusssorten für Betriebstemperaturen bis 
1.100 °C und nichtrostenden, korrosionsbeständigen Mo-freien 
Cr(Ni)-Stählen und Stahlgusssorten. Das ferritisch-austeniti-
sche Schweißgut ist an Luft und oxydierenden (Verbrennungs-) 
Gasen zunderbeständig bis 1.100 °C und weist auch eine gute 
Beständigkeit gegenüber reduzierenden, schwefelhaltigen 
(Verbrennungs-) Gasen auf.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on heat-resistant 
chromium and chromiumnickel steel and cast steel of the same 
or similar alloy at working temperatures of up to 1,100 °C and 
stainless, corrosion-resistant molybdenum-free chromium
(-nickel) steel and cast steel. The ferritic-austenitic weld metal 
is scale-resistant at air and oxidising (combustion) gases up 
to 1,100 °C and shows good resistance against reducing, 
sulphur-containing (combustion) gases.

FI N OX 48 20 ACr u t ilu m h ül l t ,h ül l e nl e g ie r tr u t il e "co a t e d,a l lo y "co a t i n gBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 25 4R 5 2We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 48 20 | Ma t er ia ls1 .4 7 10 G X 3 0 Cr S i 7 1 .4 7 4 2 X 10 Cr Al S i 1 81 .4 7 1 3 X 10 Cr Al S i 7 1 .4 7 6 2 X 10 Cr Al 251 .4 7 24 X 10 Cr Al S i 13 1 .4 8 2 1 X 15 Cr N i S i 25 � 41 .4 7 4 0 G X 4 0 Cr S i 1 7 1 .4 8 2 3 G X 4 0 Cr N i S i 2 7� 4
FIN OX 482 0A C

7 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

7 7
H i tz e�b es tä n d i gH e a t�r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 1 1 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 1 69 29 , 60 0 .7 1 1 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 10 3 4 8 , 50 0 .7 1 1 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 6 8 73 , 5
G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 20 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 20 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 6 S i0 , 8 Mn 1 Cr2 6 N i4 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 5 0 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 70 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 15Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 20H är t e | H a r dn es s [H B ] 1 80

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eB e i m Sc hw e i ß en h i t z e b e s tän d i g er Cr � S tä h l e in A b h än g i g k e i tn a c h b e ha n d l un gn i c h t b z w . n u r in A b h än g i g k e i t v o m G r un d w er k�Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h en w eld in g h ea t� r e s i s ta n t Cr � s t e el s p r e h ea t in g a n d in t er p a s st em p er a tu r e o f 20 0 to 3 0 0 ° C i s r ec o m m en d ed , o t h er w i s en o p r e h ea t in g (p l ea s e o b s er v e br i t tl en e s s p r o p er t i e s o fd ep en d en c e o n ba s e m a t er ia l .
FIN OX 482 0A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen und Auftragungen 
an artgleichen oder legierungsähnlichen, hitzebeständigen 
CrNi- Stählen und Stahlgusssorten für Betriebstemperaturen bis 
1.200 °C, für zähe Verbindungen, Zwischen- und Füll-Lagen 
beim Schweißen von Cr-Stählen und Stahlgusssorten. Außer-
dem geeignet für Verbindungen von un- und niedriglegierten 
Stählen und Stahlgusssorten oder nichtrostenden und hitzebe-
ständigen Cr-Stählen und Stahlgusssorten mit austenitischen 
Stählen und Stahlgusssorten für Betriebstemperaturen bis 
300 °C. Gegenüber reduzierenden, schwefelhaltigen und auf-
kohlenden Gasen weist das Schweißgut keine ausreichende 
Beständigkeit auf. In diesen Fällen ist die Decklage mit FINOX 
4820 AC zu schweißen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on heat-resistant 
chromium-nickel steel and cast steel of the same or similar alloy 
at working temperatures of up to 1,200 °C, for tough joints, inter-

steel. Further, it is suitable for joining unalloyed and low-alloyed 
steel and cast steel or stainless and heat-resistant chromium 
steel and cast steel with austenitic steel and cast steel at working 
temperatures of up to 300 °C. The weld metal does not have 

carburising gases. A cover layer with Finox 4820 AC should be 
applied in these cases.

FI N OX 48 4 2 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 25 20 R 1 2A W S A 5 . 4We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 48 4 2 | Ma t er ia ls1 .4 7 10 G X 3 0 Cr S i 7 1 .4 8 3 3 X 1 2 Cr N i 23 � 131 .4 7 1 3 X 10 Cr Al S i 7 1 .4 84 0 G X 15 Cr N i 25 � 201 .4 7 24 X 10 Cr Al S i 13 1 .4 84 1 X 15 Cr N i S i 25 � 2 11 .4 7 4 2 X 10 Cr Al S i 1 8 1 .4 84 5 X 8 Cr N i 25 � 2 11 .4 7 6 2 X 10 Cr Al S i 25 1 .4 84 6 X 4 0 Cr N i 25 � 2 11 .4 8 2 8 X 15 Cr N i S i 20 � 1 2 ß AI S I 3 10 , 3 10 S , 3 14

FIN OX 48 42 A C
7 8

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

7 9
H i tz e�b es tä n d i gH e a t�r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 1 2. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 1 2 1 8 , 90 0 .7 1 2. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 13 0 3 8 , 50 0 .7 1 2.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 89 5 6 , 2

G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 1 2 S i0 , 7 Mn 3 Cr25 N i20D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 70
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eB e i m Sc hw e i ß en h i t z e b e s tän d i g er Cr � S tä h l e in A b h än g i g k e i tW ä r m en a c h b e ha n d l un gn i c h t b z w . n u r in A b h än g i g k e i t v o mPr oc e s s in g in f or ma ti onW h en w eld in g h ea t� r e s i s ta n t Cr � s t e el s p r e h ea t in g a n d in t er p a s st em p er a tu r e o f 20 0 to 4 0 0 ° C i s r ec o m m en d ed , o t h er w i s ed ep en d en c e o n ba s e m a t er ia l .

FIN OX 48 42 A C
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungs- und Auftragschweißungen an 
artgleichen oder legierungsähnlichen, hitzebeständigen 
CrNi-Stählen und Stahlgusssorten für Betriebstemperaturen 
bis 1200 °C, für zähe Verbindungen, Zwischen- und Füll-La-
gen beim Schweißen von Cr-Stählen und Stahlgusssorten. 
Außerdem geeignet für Verbindungen von un- und niedrig-
legierten Stählen und Stahlgusssorten oder nichtrostenden 
und hitzebeständigen Cr-Stählen und Stahlgusssorten mit 
austenitischen Stählen und Stahlgusssorten für Betriebstem-
peraturen bis 300 °C. Gegenüber reduzierenden, schwefel-
haltigen und aufkohlenden Gasen weist das Schweißgut 
keine ausreichende Beständigkeit auf. In diesen Fällen ist die 
Decklage mit  FINOX 4820 AC zu schweißen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on heat-resistant 
chromium-nickel steel and cast steel of the same or similar 
alloy at working temperatures of up to 1200 °C, for tough joints, 

and cast steel. Further, this electrode is suitable for joining 
unalloyed and low-alloyed steel and cast steel or stainless and 
heat-resistant chromium steel and cast steel with austenitic 
steel and cast steel at working temperatures of up to 300 °C. 

reducing, sulphur-containing and carburising gases. A cover 
layer with Finox 4820 AC should be applied in these cases.

FI N OX 48 4 2 Bb as is c h u m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tb as ic "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 25 20 B 2 2A W S A 5 . 4E 310 "1 5We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 48 4 2 | Ma t er ia ls1 .4 7 10 G X 3 0 Cr S i 7 1 .4 8 3 3 X 1 2 Cr N i 23 � 131 .4 7 1 3 X 10 Cr Al S i 7 1 .4 84 0 G X 15 Cr N i 25 � 201 .4 7 24 X 10 Cr Al S i 13 1 .4 84 1 X 15 Cr N i S i 25 � 2 11 .4 7 4 2 X 10 Cr Al S i 1 8 1 .4 84 5 X 8 Cr N i 25 � 2 11 .4 7 6 2 X 10 Cr Al S i 25 1 .4 84 6 X 4 0 Cr N i 25 � 2 11 .4 8 2 8 X 15 Cr N i S i 20 � 1 2 ß AI S I 3 10 , 3 10 S , 3 14

FIN OX 48 42 B
80

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

8 1
H i tz e�b es tä n d i gH e a t�r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 1 3. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 6 6 15 , 00 0 .7 1 3. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 1 70 29 , 40 0 .7 1 3.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 1 13 4 4 , 2

G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 1 S i0 , 8 Mn 2 , 5 Cr25 N i20D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 80
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 h( be i Be d ar f| i fr eq u ir e dVe r a r be i tu n gs h in we i s eB e i m Sc hw e i ß en h i tz e b e s tän d i g er Cr � S tä h l e in A b h än g i g k e i ter fo r d er l i c h.Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h en w eld in g h ea t� r e s i s ta n t Cr � s t e el s p r e h ea t in g a n d in t er p a s st em p er a tu r e o f 20 0 to 4 0 0 ° C i s r ec o m m en d ed , o t h er w i s ed ep en d en c e o f ba s e m a t er ia l .

FIN OX 48 42 B
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Rutilumhüllte Stabelektrode zum Schweißen von artgleichen 
martensitisch, ferritischen Stählen, wenn austenitische CrNi 
 Typen nicht verwendet werden können; z.B. bei schwefel-
haltigen Gasen. Sie ist geeignet für Auftragungen an Dicht-

(bis 450 °C), zunderbeständig bis 850 °C.A p pl ic a t io n

Rutile-coated stick electrode for welding of identical martensitic 
ferrite steels if austenitic CrNi types cannot be used; e.g. in 
case of sulphurous gases; suited for surfacing on sealing 

(up to 450 °C), scale-resistant up to 850 °C.

FI N OX 40 0 9 ACr u t ilu m h ül l t ,h ül l e nl e g ie r tr u t il e "co a t e d,a l lo y "co a t i n gBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 3 R 5 2E N 1 4 70 0E Fe 7A W S A 5 . 4E 410 " 26We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 40 0 9
| Ma t er ia ls1 .4 0 0 0 X 6 Cr 13 1 .4 0 24 X 15 Cr 131 .4 0 0 2 X 6 Cr Al 13 1 .4 0 27 G X 20 Cr 141 .4 0 0 6 X 1 2 Cr 13 ß AI SI 4 10 , AI S I 4 201 .4 0 2 1 X 20 Cr 13

FIN OX 4 0 0 9A C
82

E L EKT R O D ENRo s tb e s tä n d i gE L E CT R O D ESCo r r o s i o n ör e s i s t a n t

8 3
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 9 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 9 0 � 1 60 5 , 0 9 9 5 0 , 50 0 .7 0 9 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 2 20 6 , 0 60 10 0 , 0
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m u n g i s tn u r in A b h än g i g k e i t v o n d en z u sc h w e i ß en d end u n g ha r t e r un d sp r ö d e r Ma r t en s i t ü b er ga n g s z o n en a u f e in enm ö g l i c h s t g er in g en W ä r m e e in tr a g z u a c h t en i s t, so n s t o hn eVo r w ä r m u n g sc hw e i ß en .Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e f er r i t ic ba s e m a �t er ia l . Lo w h ea t in p u t r eq u i r ed to a v o id ha r d a n d br i t tl e m a r t en s i t ew eld j un c t i on . O t h er w i s e w eld in g p o s s i bl e w i t ho u t p r e h ea t in g.G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t 75 0 ° C / 2 hGe f üg e | St r u c t ur e F er r i t / Ma r t en s i t | F er r i t e / Ma r t en s i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 6 S i0 , 5 Mn0 , 6 Cr13D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 4 20Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 0 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 1 7

FIN OX 4 0 0 9A C
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Basischumhüllte Hochleistungselektrode zum Schweißen 
von artgleichen weichmartensitischen Chrom- Stählen bzw. 
Stahlgusssorten. Sie ist sehr gut geeignet zum Plattieren 
beanspruchter Teile im Kraftwerks- und  Wasseranlagenbau – 
verschleiß- und kavitationsfest.A p pl ic a t io n

Basic-coated high-performance electrode for welding of 
identical soft-martensitic chromium steels or cast steel types; 
excellently suited for plating of highly stressed parts in power 
plant and water utilities construction – wear and cavitation- 
resistant.

FI N OX 43 51 Bb as is c h u m h ül l t ,h ül l e nl e g ie r tb as ic "co a t e d,a l lo y "co a t i n gBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 3 4 B 5 2A W S A 5 . 4E 410 N i Mo "1 5We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 35 1
| Ma t er ia ls1 .4 3 1 3 X 3 Cr N i M o 13 � 4 1 .4 4 1 3 X 3 Cr N i M o 13 � 41 .4 3 17 G X 4 Cr N i 13 � 4 1 .4 4 14 G X 4 Cr N i M o 13 � 4

FIN OX 435 1 B
8 4

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

8 5
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 4 7 . 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 5 , 3 9 3 5 7 , 00 0 .7 4 7 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 13 0 � 1 70 5 , 3 6 1 8 6 , 9
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t 60 0 ° C / 2 hGe f üg e | St r u c t ur e Ma r t en s i t | Ma r t en s i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 5 S i0 , 5 Mn0 , 8 Cr13 N i4 , 5 Mo0 , 4 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 60 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 80 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 15

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en : in A b h än g i g k e i t v o n d en z u sc h w e i ß en d en f er r i t i �Wa n d d ic k e g r ö ß er 1 0 m m : Vo r w ä r m t em p er a tu r 10 0 � 15 0 ° C ,so n s t o hn e Vo r w ä r m u n g sc hw e i ß en .Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e f er r i t ic ba s e m a t e�r ia l. Ma t er ia l t h i c kn e s s m o r e t ha n 10 m m : p r e h ea t in g 10 0 � 15 0 ° C ,o t h er w i s e w eld in g p o s s i bl e w i t ho u t p r e h ea t in gPo s t� w eld in g h ea t tr ea tm en t: a c c o r d in g to ba s e m a t er ia l
R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 h( be i Be d ar f| i fr eq u ir e d)

FIN OX 43 5 1 B
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Rutilumhüllte Hochleistungselektrode zum Schweißen von 
nichtrostenden, hitzebeständigen und kaltzähen Stählen und 
Stahlgusssorten, an artgleichen ferritischen und  artähnlichen 
vergütbaren Stählen/Stahlgusssorten. Sie eignet sich für 

Dampf- und Gasarmaturen aus un- und niedriglegierten Stählen/
Stahlguss. Die Elektrode ist optimal für das Auftragschweißen an 
verschleißbeanspruchten Schienenteilen und kann im Bereich 
Straßen-, Werks- und Kohlebahnen für die Aufarbeitung und 
Reparatur eingesetzt werden – für Betriebstemperaturen 
bis 475 °C, Schweißguthärte bei Auftragschweißungen: 
in der ersten Lage ca. 300 HB (ungeglüht).A p pl ic a t io n

Rutile-coated high-performance electrode for welding of 
stainless, heat-resistant and cold-tough steels and cast steel 
types, on identical ferrite and similar heat-treatable steels/cast 
steel types; suited for surfacing and plating on sealing surfaces 

lowalloyed steels/cast steel.

This electrode is ideally suited for surfacing on rails subject to 
wear and can be used for the refurbishment and repair of tram-
ways, industrial and coal railways - for working temperatures of 
up to 475 °C, weld metal hardness in case of surfacing: 

FI N OX 40 1 5 ACr u t ilu m h ül l t ,h ül l e nl e g ie r tr u t il e "co a t e d,a l lo y "co a t i n gBr a nc h e | F ie l d
No r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 7 R 5 2E N 1 4 70 0E Fe 7A W S A 5 . 4E 4 30 " 26We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 40 1 5 | Ma t er ia ls1 .4 0 57 X 1 7 Cr N i 1 6� 2 1 .4 5 10 X 3 CrT i 1 71 .4 0 5 9 G X 2 2 Cr N i 1 7 ß AI S I 4 3 0T i , AI S I 4 3 1

FIN OX 4 0 15 A C
8 6

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

87
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 7 0 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 6 6 75 , 70 0 .7 7 0 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 3 9 15 3 , 80 0 .7 7 0 . 60 4 6 , 0 0 /4 5 0 19 0 � 24 0 6 , 0 2 8 2 14 , 3
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h( be i Be d ar f| i fr eq u ir e d)Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en : in A b h än g i g k e i t v o n d en z u sc h w e i ß en d en f er r i t i �ha r t er u n d sp r ö d er a r t en s i t ü b er ga n g s z o n en a u f e in en m ö g l i c h s tg er in g en W ä r m e e in tr a g z u a c h t en i s t , so n s t o hn e Vo r w ä r m ensc h w e i ß en .Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e f er r i t ic ba s e m a �t er ia l . Lo w h ea t in p u t r eq u i r ed to a v o id ha r d a n d br i t tl e m a r t en s i t ew eld j un c t i on . O t h er w i s e w eld in g p o s s i bl e w i t ho u t p r e h ea t in g.G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H e a t Tr ea t m e n t 75 0 ° C / 2 hGe f üg e | St r u c t ur e F er r i t / Ma r t en s i t | F er r i t e / Ma r t en s i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m p o s it io n [ % ]C0 , 0 8 S i0 , 6 Mn0 , 5 Cr1 7D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn u ng | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 20

FIN OX 4 0 15 A C
Po l u ng | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an niedriggekohlten, 
nichtstabilisierten und stabilisierten austenitischen, chemisch 
beständigen CrNi-Stählen bei Betriebstemperaturen bis 
350 °C, für korrosionsbeständige Cr-Stähle, für kaltzähe auste-
nitische Stähle sowie für legierungsähnliche Plattierungen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on low-carbon, unstabilised and 
stabilised austenitic, chemically stable chromium- nickel steel 
at working temperatures of up to 350 °C, for corrosion-resis-
tant chromium steel, for cold-tough austenitic steel as well as 
claddings of similar alloys.

FI N OX 43 1 6 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 9 LR 1 2A W S A 5 . 4E 30 8 L "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 31 6Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 30 1 X 5 Cr N i 1 8� 10 1 .4 54 1 X 6 Cr N iT i 1 8� 101 .4 30 6 X 2 Cr N i 19 � 1 1 ß AI S I 3 0 4AI S I 3 0 4 LAI S I 3 0 4 LNAI S I 3 2 11 .4 3 1 1 X 2 Cr N i N 1 8� 10

FIN OX 43 16 A C
8 8

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

8 9
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 1 . 20 0 2 , 0 0 /3 0 0 60 � 80 4 , 0 3 4 8 1 1 , 50 0 .7 0 1 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 2 1 1 8 , 10 0 .7 0 1 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 9 3 6 , 00 0 .7 0 1 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 1 5 4 , 90 0 .7 0 1 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 5 5 10 9 , 1
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 8 Cr19 , 5 N i9 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 5Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 70

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erCr � S t ä h l e in A b h än g i g kZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n tCr � s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y . In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FIN OX 43 16 A C

Po l u ng | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an nichtstabilisierten 
und stabilisierten austenitischen, chemisch beständigen 
CrNi-Stählen bei Betriebstemperaturen bis 400 °C, für 
korrosionsbeständige Cr-Stähle sowie für legierungsähnliche 
Plattierungen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on unstabilised and stabilised 
austenitic, chemically stable chromium-nickel steel at working 
temperatures of up to 400 °C, for corrosion- resistant chromium 
steel as well as claddings of similar alloys.

FI N OX 4 5 51 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 9 Nb R 1 2A W S A 5 . 4E 3 4 7 "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 45 5 1Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 30 1 X 5 Cr N i 1 8� 10 1 .4 5 50 X 6 Cr N i N b 1 8� 101 .4 30 6 X 2 Cr N i 19 � 1 1 1 .4 5 5 2 G X 5 Cr N i N b 19 � 1 11 .4 3 1 1 X 2 Cr N i N 1 8� 10 ß AI S I 3 0 4AI S I 3 0 4 LAI S I 3 0 4 LNAI S I 3 2 1AI S I 3 4 71 .4 54 1 X 6 Cr N iT i 1 8� 10

FIN OX 45 5 1 A C
90

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

9 1
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 2. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 24 1 7 , 90 0 .7 0 2. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 9 3 6 , 00 0 .7 0 2.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 2 5 4 , 3
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 8 Cr19 , 0 N i9 , 5 N b0 , 3D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 25Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 5

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n t Cr �s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y .In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FIN OX 45 5 1 A C

Po l u ng | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an nichtstabilisierten 
und stabilisierten austenitischen, chemisch beständigen 
CrNi-Stählen bei Betriebstemperaturen bis 400 °C, für 
korrosionsbeständige Cr-Stähle sowie für legierungsähnliche 
Plattierungen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on unstabilised and stabilised 
austenitic, chemically stable chromium-nickel steel at working 
temperatures of up to 400 °C as well as for corrosion-resistant 
chromium steel and claddings of similar alloys.

FI N OX 4 5 51 Bb as is c h u m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tb as ic "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 9 Nb B 2 2A W S A 5 . 4E 3 4 7 "1 5We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 45 5 1
| Ma t er ia ls1 .4 30 1 X 5 Cr N i 1 8� 10 1 .4 5 50 X 6 Cr N i N b 1 8� 101 .4 30 6 X 2 Cr N i 19 � 1 1 1 .4 5 5 2 G X 5 Cr N i N b 19 � 1 11 .4 3 1 1 X 2 Cr N i N 1 8� 10 ß AI S I 3 0 4AI S I 3 0 4 LAI S I 3 0 4 LNAI S I 3 2 1AI S I 3 4 71 .4 54 1 X 6 Cr N iT i 1 8� 10

FIN OX 45 5 1 B
92

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

9 3
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 5 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 70 � 10 0 4 , 0 2 6 6 15 , 00 0 .7 0 5 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 1 70 29 , 5
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 4 S i0 , 5 Mn 1 , 2 Cr19 , 5 N i10 N b0 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 25Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 75

R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 h( be i Be d ar f| i fr eq u ir e d)Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n t Cr �s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y .In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FIN OX 45 5 1 B

Po l u ng | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an niedriggekohlten, 
nichtstabilisierten und stabilisierten, austenitischen, chemisch 
beständigen CrNiMo-Stählen bei Betriebstemperaturen bis 
400 °C, auch für legierungs ähnliche Plattierungen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on low-carbon, unstabilised and 
stabilised austenitic, chemically stable chromium- nickel-
molybdenum steel at working temperatures of up to 400 °C. 
This stainless steel electrode is also suitable for claddings of 
similar alloys.

FI N OX 4 43 0 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 1 2 3 LR 1 2A W S A 5 . 4E 31 6 L "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 4 30Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 4 0 1 X 5 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 4 35 X 2 Cr N i Mo1 8� 14 � 31 .4 4 0 4 X 2 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 4 36 X 3 Cr N i Mo1 7� 13 � 31 .4 4 0 6 X 2 Cr N i Mo N1 7� 1 1 � 2 1 .4 5 7 1 X 6 Cr N i MoT i1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 8 G X 5 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 1 .4 5 80 X 6 Cr N i Mo � N b1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 9 G X 2 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 1 .4 4 29 X 2 Cr N i Mo H1 7� 13 � 0 3ß AI S I 3 1 6AI S I 3 1 6 LAI S I 3 1 6 C bAI S I 3 1 6T i

FIN OX 4 43 0A C
9 4

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

9 5
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 3. 16 2 1 , 60 / 25 0 4 0 � 60 3 , 0 5 0 0 6 , 00 0 .7 0 3. 20 0 2 , 0 0 /3 0 0 60 � 80 4 , 0 3 4 8 1 1 , 50 0 .7 0 3. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 20 1 8 , 20 0 .7 0 3. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 9 3 6 , 00 0 .7 0 3.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 3 5 3 , 80 0 .7 0 3. 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 5 5 10 9 , 1
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 8 Cr19 N i1 2 , 5 N b2 , 7D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 60

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n t Cr �s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y .In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FIN OX 4 43 0A C

Po l u ng | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Diese Elektrode ist speziell für die Fallnahtschweißung 
entwickelt worden. Elektrode für Verbindungsschweißungen 
an niedriggekohlten, nichtstabilisierten und stabilisierten, 
austenitischen, chemisch beständigen CrNiMo-Stählen bei 
Betriebstemperaturen bis 400 °C, für korrosionsbeständige 
Cr-Stähle sowie für legierungsähnliche Plattierungen. A p pl ic a t io n

This stainless steel electrode was especially developed for 
welding in vertical down position. Electrode for joint  welding on 
low-carbon, unstabilised and stabilised,  austenitic, chemically 
stable chromium-nickel- molybdenum steel at working tempera-
tures of up to 400 °C. It is also suitable for corrosion-resistant 
chromium steel and claddings of similar alloy. 

FI N OX 4 43 0 Fr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 1 2 3 LR 1 1A W S A 5 . 4E 31 6 L "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 4 30 | Ma t er ia ls1 .4 4 0 1 X 5 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 4 35 X 2 Cr N i Mo1 8� 14 � 31 .4 4 0 4 X 2 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 4 36 X 3 Cr N i Mo1 7� 13 � 31 .4 4 0 6 X 2 Cr N i Mo N1 7� 1 1 � 2 1 .4 5 7 1 X 6 Cr N i MoT i1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 8 G X 5 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 1 .4 5 80 X 6 Cr N i Mo � N b1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 9 G X 2 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 ß AI S I 3 1 6AI S I 3 1 6 LAI S I 3 1 6 C bAI S I 3 1 6T i1 .4 4 29 X 2 Cr N i Mo H1 7� 13 � 3
FIN OX 4 43 0 F

9 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

97
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 6 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 23 6 1 6 , 90 0 .7 0 6 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 15 2 3 2 , 9
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 8 Cr19 , 0 N i1 2 , 5 N b2 , 7D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 60

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n t Cr �s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y .In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FI N O X 4 43 0 F

Po l u ng | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an nichtstabilisierten 
und stabilisierten, austenitischen, chemisch beständigen 
CrNiMo-Stählen bei Betriebstemperaturen bis 400 °C, für 
korrosionsbeständige Cr-Stähle sowie für legierungsähnliche 
Plattierungen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on unstabilised and stabilised aus-
tenitic, chemically stable chromium-nickel- molybdenum steel 
at working temperatures of up to 400 °C. This stainless steel 
electrode is also suitable for corrosion-resistant chromium steel 
and claddings of similar alloys.

FI N OX 4 57 6 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 1 9 1 2 3 Nb R 1 2A W S A 5 . 4E 318 "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 45 76Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 4 0 1 X 5 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 4 36 X 3 Cr N i Mo1 7� 13 � 31 .4 4 0 4 X 2 Cr N i Mo1 7� 1 2 � 2 1 .4 5 7 1 X 6 Cr N i MoT i1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 6 X 2 Cr N i Mo N1 7� 1 1 � 2 1 .4 5 80 X 6 Cr N i Mo � N b1 7� 1 2 � 21 .4 4 0 8 G X 5 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 1 .4 5 8 1 G X 5 Cr N i M o � N b19 � 1 1 � 21 .4 4 0 9 G X 2 Cr N i Mo19 � 1 1 � 2 1 .4 5 8 3 X 10 Cr N i Mo � N b1 8� 1 21 .4 4 29 X 2 Cr N i Mo H1 7� 13 � 3 ß AI S I 3 1 6AI S I 3 1 6 LAI S I 3 1 6 C bAI S I 3 1 6T i1 .4 4 35 X 2 Cr N i Mo1 8� 14 � 3

FIN OX 45 76 A C
9 8

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

9 9
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an t

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 4 . 20 0 2 , 0 0 /3 0 0 60 � 80 4 , 0 3 5 0 1 1 , 40 0 .7 0 4 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 20 1 8 , 20 0 .7 0 4 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 8 3 6 , 20 0 .7 0 4 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 3 5 3 , 80 0 .7 0 4 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 5 5 10 9 , 1
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg eSt r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 8 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 8 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 3 S i0 , 9 Mn0 , 8 Cr1 8 , 5 N i1 1 , 5 Mo2 , 7 N b0 , 3D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 80Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 5

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m en :n u r b e i m S c h w e i ß en ko r r o s i o n s b e s t än d i g erZw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 15 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onPr e h ea t in g : o n l y n ec e s sa r y fo r w eld in g o f c o r r o s io n � r e s i s ta n t Cr �s t e el s d ep en d in g o n t h e ba s e m a t er ia l , o t h er w i s en o tn ec e s sa r y .In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 15 0 ° C.
FIN OX 45 76 A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen an korrosionsbestän-
digen Duplex-Stählen. Das austenitische Schweißgut hat einen 
Ferritgehalt von ca. 40 bis 50 % und ist besonders beständig 
gegen Lochfraß und Spannungsrisskorrosion.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding on corrosion-resistant duplex steel. 
The austenitic weld metal has a ferrite content of approx. 40 to 
50 % and is especially resistant against pitting corrosion and 
stress corrosion cracking.

FI N OX 4 4 6 2 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 2 2 9 3 N LR 1 2A W S A 5 . 4E 2 20 9 "1 7We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 46 2Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 4 60 X 3 Cr N i Mo N 2 7� 5 � 21 .4 4 6 2 X 2 Cr N i Mo N 2 2 � 5 � 31 .4 4 6 3 G X 6 Cr N i Mo 24 � 8� 21 .4 5 8 2 X 4 Cr N i Mo N b 25 � 7

FIN OX 4 46 2 A C
10 0

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

10 1
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an tS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 0 8. 250 2 , 5 0 /3 0 0 70 � 10 0 4 , 0 2 15 1 8 , 60 0 .7 0 8. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 7 3 6 , 50 0 .7 0 8.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 0 5 5 , 6

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e |St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 4 5 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 4 5 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 3 S i0 , 9 Mn 1 Cr2 2 N i9 Mo3 N b0 , 1 2D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 5 0 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 70 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 25Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 0
FIN OX 4 46 2 A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen und Auf tragungen an 
artgleichen austenitischen  CrNiMoCu-  Stahl- und Gusssorten. 
Das Schweißgut weist eine erhöhte Korrosionsbeständigkeit 
gegen reduzierende Medien auf.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on austenitic 
chromium-nickelmolybdenum-copper steel and cast steel of the 
same alloy. The weld metal has a higher corrosion-resistance 
against reducing media.

FI N OX 4 51 9 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 20 25 5 Cu N LR 3 2A W S A 5 . 4E 38 5 "1 6We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 45 1 9Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
| Ma t er ia ls1 .4 50 0 G X 7 N i Cr Mo Cu N b 25 � 201 .4 50 5 X 4 N i Cr Mo Cu N b 20 � 1 8� 21 .4 50 6 X 5 N i Cr Mo CuT i 20 � 1 81 .4 5 3 1 G X 2 N i Cr Mo Cu N 20 � 1 81 .4 5 36 G X 2 N i Cr Mo Cu N 25 � 201 .4 5 3 8 G X 1 N i Cr Mo Cu N 25 � 20 � 51 .4 5 39 X 1 N i Cr Mo Cu 25 � 20 � 51 .4 5 85 G X 7 Cr N i Mo Cu N b 1 8� 1 81 .4 5 86 X 5 N i Cr Mo Cu N b 2 2� 1 8

FIN OX 45 1 9A C
10 2

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

10 3
Ro s t�b es tä n d i gCo r r o s io n �r es i s t an tS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 26 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 70 � 10 0 4 , 0 14 7 2 7 , 20 0 .7 26 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 9 2 5 4 , 30 0 .7 26 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 6 1 8 2 , 0

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eer fo r d er l i c h.Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s on t h e ba s e m a t er ia l ,u su a l l y n o tn ec e s sa r y .G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 3 S i0 , 9 Mn 1 , 5 Cr20 N i25 Mo4 , 5 Cu1 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 4 0 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 5Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 5
FIN OX 45 1 9A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen zwischen un- und 
niedriglegiertenStählen mit hochlegierten Stählen, Stahlguss-
sorten, für Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebstempera-
turen bis 300 °C, zum Schweißen hoch C-haltiger und schwer 
schweißbarer Stähle sowie austenitischer Hartmanganstähle, 
zum Schweißen von Pufferlagen und für verschleißfeste 
Auftragungen bei kaltverfestigender Schlag-, Druck- und 
Rollbeanspruchung. Das Schweißgut ist vollaustenitisch, 
korrosionsbeständig, zunderbeständig bis 850 °C sowie kalt-
verfestigungsfähig bis zu einer Härte von 350 HB.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding of unalloyed and low-alloyed steel 
with high-alloyed steel, cast steel and for austenite-ferrite-joints 
at working temperatures of up to 300 °C. This stick electrode 

content as well as  austenitic manganese steel, for buffering 
layers and for wear-resistant surfacing when exposed to 
work-hardening shock, pressure and rolling load. The weld 
metal is fully austenitic, corrosion-resistant, scale-resistant up 
to 850 °C as well as work- hardenable up to 350 HB.
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A n we n du n g

Basisch umhüllte Stabelektrode für Verbindungs- und 
Auftragschweißungen von artverschiedenen Stählen, von 
Vergütungs-, Panzer- und Manganhartstählen mit– und unterei-
nander, für Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebstempera-
turen bis 300 °C, zum Schweißen hoch C-haltiger und schwer 
schweißbarer Stähle.
Das Schweißgut ist vollaustenitisch, korrosionsbeständig, 
zunderbeständig bis 850 °C sowie kaltverfestigungsfähig bis 
zu einer Härte von ca. 350 HB.A p pl ic a t io n

Basic-coated stick electrode for joint and surface welding of 
dissimilar steels, heat-treatable, armour and high-manganese 
steels among each other and with one another, for austeni-
te-ferrite joints at working temperatures of up to 300 °C, for 
welding of steels with high carbon content and hard-to-weld 
steels. The weld metal is fully austenitic, corrosion-resistant, 
scale-resistant up to 850 °C and cold-hardenable up to a 
hardness of approx. 350 HB.
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A n we n du n g

Diese Elektrode wurde speziell für die Schienenauftragschwei-
ßung entwickelt (z.B. Straßen -, Werks- und Kohlebahnen). Sie 
eignet sich zudem für Verbindungsschweißungen zwischen un- 
und niedriglegierten Stählen mit hochlegierten Stählen, Stahl-
gusssorten, für  Austenit-Ferrit-Verbindungen, zum Schweißen 
hoch C-haltiger und schwer schweißbarer Stähle sowie auste-
nitischer Hartmanganstähle, zum Schweißen von Pufferlagen 
und für verschleißfeste Auftragungen bei kaltverfestigender 
Schlag-, Druck- und Rollbeanspruchung. Das Schweißgut ist 
vollaustenitisch, korrosionsbeständig, zunderbeständig sowie 
kaltverfestigungsfähig bis zu einer Härte von 350 HB.A p pl ic a t io n

This electrode was especially designed for surface welding on 
rails (e.g. tramways, industrial and coal railways). Further, it 
is suited for joint welding of unalloyed and low-alloyed steels 
with high-alloyed steels, cast steel types, for austenite-ferrite 
joints, for welding of steels with high carbon content and 

steels, for welding of buffering layers and for wear-resistant 
surfacing in case of cold- hardening impact, pressure and 
rolling load. The weld metal is fully austenitic, corrosion-resis-
tant, scale-resistant and cold-hardenable up to a hardness of 
350 HB.
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A n we n du n g

Sonderelektrode für Verbindungsschweißungen von Auste-
nit-Ferrit sowie für Verbindungen nichtrostender Cr-Stähle, 
Hartmanganstähle, CrNiMn-Stähle,  Panzerstähle untereinander.A p pl ic a t io n

Special electrode for joint welding of austenite-ferrite joints as 
well as for joining stainless chromium steel, high-manganese 
steel, chromium-nickel-manganese steel and armoured steel.
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A n we n du n g

Elektrode für Verbindungs- und Auftragschweißungen an 
artgleichen und ähnlichen Stählen und Stahlgusssorten, für 
Verbindungsschweißungen an höherfesten un- und niedrig-
legierten Baustählen, Vergütungs- und Werkzeugstählen, 
an Hartmanganstahl sowie für Verbindungsschweißungen 
zwischen artverschiedenen Stählen untereinander und mit 
hochlegierten, nichtrostenden Stählen. Die Elektrode ist 
weiterhin geeignet für rissfeste und zähharte Zwischenlagen 
bei Hartauftragungen sowie für verschleißfeste, kalt- und 
warmverfestigende Auftragungen. Das austenitisch-ferritische 
Schweißgut ist nichtrostend, korrosionsbeständig und geeignet 
für Betriebstemperaturen bis 300 °C. Durch den erhöhten Del-
taferritanteil im Schweißgut ergibt sich bei Schwarz-Weiß-Ver-
bindungen eine hohe Sicherheit gegen Heißrisse.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding and surfacing on steel and cast steel 
of the same or similar alloy, for joint welding on high-tensile 
unalloyed and low-alloyed construction steel, heat-treated 
steel, tool steel and high- manganese steel as well as for 
joint welding of dissimilar steels among each other and with 
high- alloyed, stainless steel. Furthermore, this stick electrode 
is ideal for crack-resistant and tough-hard intermediate layers 
when hard-surfacing as well as for wear-resistant, work-harde-
ned and warm-hardened surfacing. The  austenitic-ferritic weld 
metal is stainless, corrosion- resistant and suitable for working 
temperatures of up to 300 °C. Due to the higher delta-ferrite 
content of the weld metal black-and-white joints are very 
resistant against hot-cracking.
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A n we n du n g

FINOX 29/9 Gold ist eine Sonderelektrode für äußerst 
risssichere Verbindungs- und Auftragschweißungen an 
schwer schweißbaren Stählen, wie z.B. Manganhartstahl, 
Werkzeugstahl und Federstahl sowie Mischverbindungen, 
wie z.B. Schwarz-Weiß-Verbindungen. Aufgrund der guten 
mechanischen Gütewerte und Korrosionsbeständigkeit hat 
die Elektrode ein weites Anwendungsgebiet in Reparatur und 
Instandhaltung von Maschinen- und Anlagenteilen, wie z.B. 
Wellen und Zahnräder sowie für Werkzeuge. Die Elektrode eig-
net sich ebenso gut für Pufferlagen unter Hartlegierungen. Die 
Elektrode hat dank eines stabilen Lichtbogens hervorragende 
Schweißeigenschaften, bildet eine feinschuppige, gut model-
lierbare Naht, bei sehr guter Schlacken entfernbarkeit. Das 
abgesetzte Schweißgut ist rostfrei, warm- und kaltverfestigend.A p pl ic a t io n

FINOX 29/9 Gold is a special electrode for extremely crack- 

e.g. hard-manganese steel, tool steel and spring steel as well 
as mixed joints, e.g. black-and-white joints. Due to its good 
mechanical properties and corrosion-resistance the electrode 
can be used for a wide range of applications, i.e. repair and 
maintenance of machine parts and plant components like 
shafts and cog wheels as well as for tools. The electrode is 
just as well suited for buffering layers under hard alloys. Due 
to a stable arc the electrode has excellent welding properties, 

move slag. The weld metal is stainless, warm-hardenable and 
work-hardenable.
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E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 1 5
v er sc h i e d en eS tä h l eD i s s im i l arS t e e l sS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 3 2. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 1 10 4 , 0 23 8 1 6 , 80 0 .7 3 2. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 14 0 5 , 0 15 4 3 2 , 50 0 .7 3 2.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 9 9 5 0 , 5

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m u n g i s tn u r in A b h än g i g k e i t v o n d en z u sc h w e i ß en d ena u f e in en m ö g l i c h s tn i ed r i g en W ä r m e e in tr a g z u a c h t en i s t. S o n s to hn e Vo r w ä r m un g sc h w e i ß en . Zw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x .20 0 ° CPr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s on t h e ba s e m a t er ia l ,fo r l o w d i l u t ion l o w h ea t in p u t r eq u i r ed . O t h er w i s e p r e h ea t in gn o tn ec e s sa r y . In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 20 0 ° C.G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t /F er r i t | Au s t en i t e /F er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 1 S i0 , 7 Mn 1 Cr3 0 N i9 , 5D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 64 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 80 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 20
FI N O X 2 9 / 9 G OL D

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen zwischen un- und 
niedriglegierten Stählen mit hochlegierten Stählen, Stahl-
gusssorten, für Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebs-
temperaturen bis 300 °C, zum Schweißen von Pufferlagen 
und Plattierungen, die bereits in der ersten Lage korrosions-
beständig sind sowie zum Schweißen der Übergangszonen bei 
CrNi- plattierten Blechen.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding of unalloyed and low-alloyed steel 
with high-alloyed steel, cast steel and for austenite- ferrite 
joints at working temperatures of up to 300 °C. It is suitable for 

is already corrosion-resistant as well as for welding of transition 
zones on chromium- nickel-cladded plates.

FI N OX 43 3 2 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l d
No r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 2 3 1 2 LR 3 2A W S A 5 . 4We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 3 3 2Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls

FIN OX 43 3 2 A C
1 1 6

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 1 7
v er sc h i e d en eS tä h l eD i s s im i l arS t e e l sS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 2 2. 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 2 1 1 8 , 10 0 .7 2 2. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 9 3 6 , 00 0 .7 2 2.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 2 5 4 , 3

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m u n g i s tn u r in A b h än g i g k e i t v o n d en T r ä g e r w e r k�Zw i sc h en l a g en t em p er a tu r m a x . 20 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s on t h e ba s e m a t er ia l ,o t h er w i s en o tn ec e s sa r y . In t er p a s s t em p er a tu r e m a x . 20 0 ° C.G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 15 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 15 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 7 Cr23 N i13D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 80Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 5 5 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 5
FIN OX 43 3 2 A C

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Verbindungsschweißungen  zwischen un- und 
niedriglegierten Stählen mit- und untereinander sowie mit 
hochlegierten Cr-, CrNi- und CrNiMo-Stählen und Stahl-
gusssorten, für Austenit-Ferrit-Verbindungen für Betriebs-
temperaturen bis 300 °C, zum Schweißen von Pufferlagen 
und einlagigen Zwischenschichten bei chemisch beständigen 
Schweißplattierungen. Das Schweißgut ist bereits in der ersten 
Lage korrosionsbeständig und außerdem besonders rissfest, 
auch bei schwer schweißbaren Stählen. Oberhalb 500 °C 
besteht Versprödungsgefahr.A p pl ic a t io n

Electrode for joint welding of unalloyed and low- alloyed steel 
with each other and among each other and with high-alloyed 
chromium, chromium-nickel, and chromium- nickel-molybdenum 
steel and cast steel, for austenite- ferrite joints at working tem-
peratures of up to 300 °C. This stainless steel electrode is also 
suitable for welding of buffering single layers for chemically 
stable claddings. The weld metal is already corrosion-resistant 

temperatures of more than 500 °C there is the danger of 
embrittlement.

FI N OX 4 4 59 ACr u t ilu m h ül l t ,ke r ns t a b l e g ie r tr u t il e "co a t e d,co r e w ir e "a l lo ye dBr a nc h e | F ie l d
No r me n | S t a n d a r dsI S O 358 1 "AE 2 3 1 2 2 LR 3 2A W S A 5 . 4We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 45 9Zu l as s u n ge n | A p pr o v a ls

FIN OX 4 45 9A C
1 1 8

E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES
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v er sc h i e d en eS tä h l eD i s s im i l arS t e e l s

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 24 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 80 � 10 0 4 , 0 2 1 6 1 8 , 50 0 .7 24 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 13 6 3 6 , 80 0 .7 24 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 0 5 5 , 6
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s eVo r w ä r m u n g i s tn u r in A b h än g i g k e i t v o n d en z u sc h w e i ß en d ena u f e in en m ö g l i c h s tn i ed r i g en W ä r m e e in tr a g z u a c h t en i s t.So n s t o hn e Vo r w ä r m un g sc hw e i ß en . Zw i sc h en l a g en t em p er a tu rm a x . 20 0 ° C.Pr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s on t h e ba s e m a t er ia l.F o r l o w d i l u t ion l o w h ea t in p u tn ec e s sa r y . In t er p a s s t em p er a tu r em a x . 20 0 ° C. O t h er w i s e w eld in g w i t ho u t p r e h ea t in g.G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t m i t c a . 15 %F er r i tAu s t en i t e w i t h a p p r o x . 15 % f er r i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 7 Cr23 N i13 Mo2 , 6D e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 4 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 60 0D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 5 0

FIN OX 4 45 9A C
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Nickelbasiselektrode für hochwertige risssichere Verbindungs-
schweißungen und Plattierungen an artgleichen Nickel-Chrom 
und Nickel-Chrom- Eisen Legierungen, (hitzebeständigen) 
Cr und CrNi (Mo, N) Stählen und nickellegierte kaltzähe 
Druckbehälterstähle. Für Austenit-Ferrit-Verbindungen (z.B. 
1.4583 mit 16 Mo3) – Einsatz bei Betriebstemperaturen von 
-196 °C bis 800 °C (bei schwefelhaltiger Atmosphäre nur bis 
500 °C). Die Elektrode ist gut für die Zwangslagenschweißung 
geeignet. Das vollaustenitische Schweißgut ist chemisch 
beständig, kaltzäh, warmfest, zunderbeständig bis 1.000 °C A p pl ic a t io n

Nickel-base electrode for high-quality crack-resistant 
joint welding and plating on identical nickelchromium and 
nickel-chromium-ferrous alloys, (heat-resistant) Cr and CrNi 
(Mo, N) steels and nickel-alloyed cold-tough pressure tank 
steel. For austenite-ferrite joints (e.g. 1.4583 with 16Mo3) 
Usable at working temperatures between -196 °C and 800 °C 
(in case of sulphurous atmosphere only up to 500 °C). This 

fully austenitic weld metal is chemically stable, cold-tough, 
heat-resistant, scale-resistant up to 1,000 °C and resistant 
against embrittlement.

FI N OX 8 2b as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 1 41 7 2E N i 60 8 2( N i Cr 20 M n 3 Nb )A W S A 5 . 1 1We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .2. 46 48
FIN OX 82

12 0
E L EKT R O D ENN ic k e l l e g i er u n gE L E CT R O D ESN ic k e l ö A l l o y

12 1
N ic k e l�l eg i er u n gN ic k e l� A l lo yS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 6 5 . 250 2 , 5 0 /3 0 0 70 � 10 0 4 , 0 2 2 8 1 7 , 00 0 .7 6 5 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 10 0 � 13 0 5 , 0 15 3 3 2 , 50 0 .7 6 5 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 10 4 5 2 , 6

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 h| Ma t e r ia ls1 .4 87 6 X 10 N i Cr AlT i 3 2 � 2 1 ß Al l o y 60 02.4 6 3 1 N i Cr 20T i Al ß Al l o y 80 02.4 6 6 9 N i Cr 15 F e 7T i Al ß Al l o y 80 A2.4 8 16 N i Cr 15 F e ß Al l o y X 75 0G üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 3 S i0 , 4 Mn 5 Cr19 Mo1 , 5 N b2 , 2 F e3 N i BD e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 4 0 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 6 20D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 5Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 9 0

Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e ba s e m a t er ia l .
FIN O X 8 2

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Nickelbasiselektrode für hochwertige risssichere Ver-
bindungsschweißungen und Plattierungen an artgleichen 
Nickel-Chrom-Eisen Legierungen, (hitzebeständigen) Cr und 
CrNi (Mo, N) Stähle und nickellegierte kaltzähe Druckbehälter-
stähle. Für Austenit - Ferrit - Verbindungen (z.B. 1.4583 mit 
16Mo3).
Einsatz bei Betriebstemperaturen von -196 °C bis 800 °C. 
(bei schwefelhaltiger Atmosphäre nur bis 500 °C). Das voll-
austenitische Schweißgut ist chemisch beständig, kaltzäh, A p pl ic a t io n

Nickel-base electrode for high-quality crack-resistant joint wel-
ding and plating on the same nickelchromium-ferrous alloys, 
(heat-resistant) Cr and CrNi (Mo, N) steels and nickel-alloyed 
coldtough pressure tank steels. For austenite-ferrite joints (e.g. 
1.4583 with 16Mo3) Usable at working temperatures between 
-196 °C and 800 °C (in case of sulphurous atmosphere only 
up to 500 °C).
The fully austenitic weld metal is chemically stable, cold-tough, 
heat-resistant, scale-resistant up to 1,000 °C and resistant 
against embrittlement.

FI N OX 1 8 2b as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 1 41 7 2( N i Cr 1 5 Fe 6 M n )A W S A 5 . 1 1E N i Cr Fe " 3We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .2. 46 20 | Ma t er ia ls1 .4 87 6 X 10 N i Cr AlT i 3 2 � 2 1 ß Al l o y 60 02.4 8 16 N i Cr 15 F e ß Al l o y 80 0
FIN OX 1 82

12 2
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES
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N ic k e l�l eg i er u n gN ic k e l� A l lo yS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 60 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 1 7 7 2 8 , 20 0 .7 60 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 10 5 4 7 , 60 0 .7 60 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 5 , 0 70 7 1 , 4

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing15 0 � 20 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 5 S i0 , 5 Mn 6 Cr1 6 Mo 1 N b2 F e8 N i BD e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 3 5 0Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 6 20D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 5Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ] > 9 0

Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s o n t h e ba s e m a t er ia l .
FIN OX 1 8 2

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Nickelbasiselektrode für Verbindungsschweißun gen und 
Plattierungen an artgleichen Nickel- Chrom-Molybdän und 
artähnlichen Nickel-Chrom Stählen, (hitzebeständigen) Cr und 
CrNi (Mo, N) Stähle und nickellegierte kaltzähe Druckbehälter-
stähle.
Einsatz bei Betriebstemperaturen von -196 °C bis 1.000 °C 
(bei S-haltiger Atmosphäre nur bis 500 °C). Das vollausteniti-
sche Schweißgut ist chemisch beständig, kaltzäh, warmfest, A p pl ic a t io n

Nickel-base electrode for joint welding and plating on the 
same nickel-chromiummolybdenum and similar nickel-chro-
mium steels, (heat-resistant) Cr and CrNi (Mo, N) steels and 
nickel-alloyed cold-tough pressure tank steels. Usable at 
working temperatures between -196 °C and 1,000 °C (In case 
of sulphurous atmosphere only up to 500 °C).
The fully austenitic weld metal is chemically stable, cold-tough, 
heat-resistant, scale-resistant up to 1,000 °C and resistant 

FI N OX 6 2 5r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 1 41 7 2E N i 6 6 25( N i Cr 2 2 Mo 9 Nb )A W S A 5 . 1 1E N i Cr Mo " 3We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .2. 46 21 | Ma t er ia ls1 .4 5 29 X 1 N i Cr Mo Cu N25 � 20 � 7 ß Al l o y 60 01 .4 87 6 X 10 N i Cr AlT i 3 2 � 2 1 ß Al l o y 6 252.4 8 16 N i Cr 15 F e ß Al l o y 80 02.4 8 5 6 N i Cr 2 2 Mo 9 N b ß Al l o y 8 252.4 8 5 8 N i Cr 2 1 Mo
FIN OX 6 2 5

12 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

12 5
N ic k e l�l eg i er u n gN ic k e l� A l lo yS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 .7 6 1 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 20 5 , 0 14 8 3 3 , 80 0 .7 6 1 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 85 5 8 , 80 0 .7 6 1 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 15 0 � 19 0 5 , 0 5 6 89 , 3

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 hG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esW är m e be ha n d l u ng |H ea t Tr ea t m e n t U | A WGe f üg e | St r u c t ur e Au s t en i t | Au s t en i t eSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 4 S i0 , 25 Mn0 , 2 Cr2 2 Mo9 N b3 , 5 N i BD e hng r e nz e |Y i e l d St r e ng t h Rp 0, 2 [ M Pa ] > 4 20Zug f es t ig ke it | Te n s i le St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 7 60D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] > 3 0Ker bs c h lag a r be it | I m p a c t e n erg y I S O ß V [J / R T ][J / ß 1 9 6 ° C ] > 9 0> 4 0

Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onW h e t h er p r e h ea t in g i s r eq u i r ed d ep en d s on t h e ba s e m a t er ia l.
FIN OX 6 2 5

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Nickelelektrode zum Kalt-Schweißen von Grau-, Temper- und 
Stahlguss sowie für Schweißungen an ermüdeten Gussteilen 
geeignet. Zum Beseitigen von Lunkern sowie Bearbeitungs-
fehlern. Die FICAST NI hat ausgezeichnete Schweißeigen-
schaften auch bei geringen Stromstärken. Sie hat einen 
ruhigen, intensiven Fluss und geringe Spritzerverluste sowie 
leichte Schlackenentfernbarkeit. Die Schweißnaht ist feilen-
weich und einschließlich der Übergangszonen zum Grund-
material mechanisch bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Nickel electrode for cold-welding of grey cast iron,  malleable 
iron and cast steel as well as for welding on fatigued casted 
parts. It is also suitable for the removal of blowholes and the 
repair of processing defects. The electrode has excellent 
welding properties even with low amperages. It produces a 

removed. The seam surface is soft and machinable also at the 
transition zones.

FI C A ST N Ib as is c h " gr a ph i t is c hu m h ül l t ,R e i n n ic ke l ke r ns t a bb as ic " gr a ph i t ic "co a t e d,pu r e " n ic ke l co r e w ir eBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsI S O 10 71E C N i " Cl 3A W S A 5 . 1 5E N i " C IZu l as s u n ge n | A p pr o v a ls
FI CA ST N I
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A n we n du n g

Nickel-Eisenelektrode zum Kalt-Schweißen von Grauguss mit 
lamellarer und globularer Graphitstruktur und  Temperguss, 
auch geeignet für Verbindungen von Gusseisen (GGL- und 
GGG-Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Es wird eine 
höhere Festigkeit als beim Schweißen mit FICAST NI erreicht. 
Die Legierung des Schweißgutes ergibt sich im Wesentlichen 
aus dem Kerndraht 60 % Ni und 40 % Fe. Das Schweißgut 
ist mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich durch hohe 
Risssicherheit aus. Es ist dem Grundwerkstoff sehr farbähnlich 
und korrodiert auch später als dieser. Die weich schweißende 
Elektrode weist gute Benetzungseigenschaften auf.A p pl ic a t io n

Nickel-iron electrode for cold-welding of grey cast iron with 
lamellar and globular graphite structure and  malleable iron. 
It can also be used for joints of cast iron (GGL and GGG types) 
with unalloyed steel. The welding with this electrode produces 
a higher strength compared to Ficast Ni. The alloy of the weld 
metal is mainly produced by the core wire which contains 
60 % nickel and 40 % iron. The weld metal is easily 
 machinable and highly crack-resistant. It is very similar to the 
base metal in  colour and corrodes later than the base metal. 
This soft-welding electrode has good wetting abilities.
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A n we n du n g

Nickel-Eisenelektrode zum Kalt-Schweißen von Grauguß mit 
lamellarer und globularer Graphitstruktur und Temperguß, auch 
geeignet für Verbindungen von Gußeisen (GGL- und GGG- 
Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Hohe Strombelast-
barkeit, ruhiger Lichtbogen und gute Benetzungseigenschaften 
durch Bimetall-Kerndraht. Es wird eine höhere Festigkeit als 
beim Schweißen mit FICAST NI erreicht. Das Schweißgut ist 
mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich durch hohe Riss-
sicherheit aus.A p pl ic a t io n

Nickel-iron electrode for cold welding of grey cast iron with 
lamellar and globular graphite structure and malleable iron; 
also suited for joints of cast iron (GGL and GGG types) with 
unalloyed steel materials; high ampacity, stable arc and good 
wetting abilities due to bi-metallic core wire. 

A higher strength can be achieved compared to welding 
with FICAST NI. The weld metal is  machinable and highly 
crack-resistant.
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A n we n du n g

Spezialelektrode zum Kalt-Schweißen von Grauguß mit 
lamellarer und globularer Graphitstruktur und Temperguß, 
auch geeignet für Verbindungen von Gußeisen (GGL- und 
GGG-Sorten) mit unlegierten Stahlwerkstoffen. Der höhere 
Al-Gehalt bewirkt verbesserte Schweißeigenschaften bei 
 erhöhter Porensicherheit aber verminderter Zähigkeit gegen-
über FICAST NiFe und FICAST NiFe B. Der Bimetall-Kerndraht 
sichert einen ruhigen Lichtbogen, gute Benetzungseigen-
schaften und durch die hohe Strombelastbarkeit eine höhere 
Abschmelzleistung.
Das Schweißgut ist mechanisch bearbeitbar und zeichnet sich 
durch hohe Rißsicherheit aus.A p pl ic a t io n

Special electrode for cold-welding of grey cast iron with 
lamellar and globular graphite structure and malleable iron, 
also suited for compounds of cast iron (GGL and GGG types) 
with unalloyed steels. The higher Al content effects improved 
welding properties while achieving a higher resistance to 
porosity but reduced toughness compared to FICAST NiFe and 
FICAST NiFe B. The bimetal core wire ensures a stable arc, 
good wetting properties and a higher deposition rate due to the 
high ampacity.

The weld metal can be mechanically processed and is 
 characterized by a high cracking resistance.
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A n we n du n g

Stabelektrode die speziell für Pufferlagen und einlagige 
Auftragschweißungen an verzunderten und/oder korrodierten 
Gussstücken  verwendet wird. Für Fülllagen und Verbindungen 
nicht geeignet.
Fülllagen werden mit FICAST NI / FICAST NIFE ausgeführt.A p pl ic a t io n

Stick electrode which is especially used for  buffering layers and 
single-layer surfacing on scaled and/or corroded cast parts. 

produced with FICAST NI / FICAST NIFE.
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A n we n du n g

Elektrode für Auftragungen an verschleißbeanspruchten 
Maschinenteilen aus un- und niedriglegierten Werkstoffen, die 
Roll- und Wälzverschleiß mit schleifender oder quetschender 
Beanspruchung unterliegen, wie Schienen, Weichenteile, Lauf-
räder und -bahnen, Schnecken, Wellen, Getriebeteile usw. 
Das Schweißgut ist noch spanabhebend bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for surfacing on machine parts made from unalloyed 
and low-alloyed metals which are subject to roll and rolling 
 contact wear with dragged or crushing load, e.g. railways, 
switch parts, running wheels and runways, worms, shafts, 
gear parts, etc. The weld metal is still machinable.
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A n we n du n g

Elektrode für besonders harte und zähe Auftragungen an 
stark verschleißbeanspruchten Maschinenteilen aus un- oder 
niedriglegierten Werkstoffen. Besonders geeignet zur Instand-
setzung und Neufertigung von Kaltschnittwerkzeugen mit 
hoher Schneidhaltigkeit, wie Schnittplatten und -leisten. 
Die Auftragung ist nur schleifend bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for very hard and tough surfacings on heavily 
wear-loaded machine parts from unalloyed and low-alloyed 
metals. It is especially suitable for repairs and manufacture 
of cold cutting tools with high edge-holding properties, for 
example die plates and cutting bars. The surfacing is only 
machinable by grinding.

FI DU R 2/ 5 5b as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Z Fe 2D I N8 5 5 5E 2 " U M "5 5
FI DU R2 /5 5

1 3 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 3 9
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 64 1 . 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 20 � 1 60 6 , 0 13 0 4 6 , 20 0 . 64 1 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 15 0 � 19 0 6 , 0 85 70 , 60 0 . 64 1 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 24 0 6 , 0 5 6 10 7 , 1
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 25 S i0 , 65 Mn 1 Cr2 , 5 N i1 M o0 , 4H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 2 � 5 7

FI DU R2 /5 5
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode zur Ausbesserung von Warmarbeitswerkzeugen aus 
artgleichen Stählen wie Gesenke, Pressmatrizen, Press- und 
Walzdorne, Warmziehringe, Warmschnitt- und Warmstauch-
werkzeuge aus un- oder niedriglegierten Stählen höherer 
Festigkeit.A p pl ic a t io n

Electrode for the repair of hot-working tools from similar steels, 
for example forging dies, press jacks, hotdraw rings, hot-cutting 
and hot-upsetting tools from unalloyed and low-alloyed steel of 
higher strength.

FI DU R 3/ 50r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 3D I N8 5 5 5E 3 " U M "50 T
FI DU R 3 /5 0

1 40
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 4 1
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 1 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 1 24 4 0 , 30 0 . 6 1 1 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 14 0 � 1 80 5 , 0 79 63 , 3

R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sVe r a r be i tun gs h in we i s e | Pr o c e s s in g in f or ma ti on
W e ic h g l ü h en | So f t An n ea l in g : F u rn a c e c o o l in gH ä r t en |An l a s s en |T em p er in gAr b e i t s h ä r t e | | A i r c o o l in g| A i r c o o l in g| A i r c o o l in gG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 25 S i0 , 3 Mn0 , 5 Cr2 , 5 W4 V0 , 6H är t e | H a r dn es s [H R C ]|n a c h V er g ü tun g | a f t er t em p er in g

FI DU R 3 /5 0
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für harte, verschleißfeste Auftragungen bei gleich-
zeitig hoher Zähigkeit. Sie wird eingesetzt für Aufpanzerungen 
von Schneidkanten an Werkzeugen aus niedriglegiertem Stahl, 
sowie zur Ausbesserung von Schnellarbeitswerkzeugen. Das 
Schweißgut ist besonders beständig gegen starke Abrasion, 

haltigkeit.A p pl ic a t io n

Electrode for hard, wear-resistant surfacings with high toughn-
ess. It is used for armouring of cutting edges on tools from 
low-alloyed steel and for the repair of high-speed tools. The 
weld metal is very resistant against abrasion, impact and shock 
and has good edge-holding properties.

FI DU R 4/ 60r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 4D I N8 5 5 5E 4 " U M "60 S T
FI DU R 4 /6 0

1 42
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 4 3
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 2. 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 1 70 29 , 40 0 . 6 1 2. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 10 1 4 9 , 50 0 . 6 1 2.4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 6 6 75 , 8

Ve r a r be i tu n gs h in we i s e | Pr oc e s s in g in f or ma ti onW e ic h g l ü h en | So f t An n ea l in g : F u rn a c e c o o l in gH ä r t en |An l a s s en |T em p er in g : 5 3 0 ° C , 2 h , Lu f ta b k ü h l un g | A i r c o o l in gG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 9 S i0 , 3 Mn0 , 5 Cr4 , 5 Mo 8 W2 V1 , 5H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 9 � 6 2n a c h V er g ü tun g | a f t er t em p er in g 63 � 65| 60 � 63
R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n s

FI DU R 4 /6 0
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für zähharte, schlagzähe und abriebfeste Auftragun-
gen an un- und niedriglegierten Werkstoffen höherer Festigkeit. 
Geeignet für Auftragungen an Baggerzähnen, Schlagleisten, 
Abstreifern, Förderschnecken, Mühlenschlägern, Mischer-

nur schleifend bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for tough-hard, impact-resistant and abrasion- 
resistant surfacings on unalloyed and low-alloyed metals of 
higher strength. It is suitable for surfacings on digging teeth, 
blow bars, scrapers, screw conveyors, mill hammers, mixer 
arms, crusher jaws, cone crushers etc. The surfacings are 
machinable by grinding only.

FI DU R 6/ 5 5b as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 6D I N8 5 5 5E 6 " U M "5 5
FI DU R 6 /5 5

1 4 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 4 5
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 5 1 . 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 6 , 0 13 4 4 4 , 80 0 . 6 5 1 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 8 8 6 8 , 20 0 . 6 5 1 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 20 6 , 0 5 7 10 5 , 3
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 ; 6 S i0 , 3 Mn 1 Cr5H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 2 � 5 5

FI DU R 6 /5 5
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für zähharte, schlagzähe und abriebfeste Auftragun-
gen an un- und niedriglegierten Werkstoffen höherer Festigkeit. 
Besonders geeignet für Auftragungen an Maschinenteilen, 
Baggerzähnen, Schlagleisten, Abstreifern, Förderschnecken, 

kegeln usw. Das Schweißgut ist nur durch Schleifen bearbeit-
bar, es kann weichgeglüht und gehärtet werden.A p pl ic a t io n

Electrode for tough-hard, impact-resistant and 
 abrasion-resistant surfacings on unalloyed and low- alloyed 
 metals of higher toughness. It is especially suitable for 
 surfacings on machine parts, digging teeth, blow bars, 
 scrapers, conveyor screws, mill hammers, mixer arms, 
 crushing jaws and cones. The weld metal is workable by 
grinding only and can be soft-annealed and hardened.

FI DU R 6/ 60b as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Z Fe 6D I N8 5 5 5E 6 " U M "60 P
FI DU R 6 /6 0

1 4 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 4 7
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 3. 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 2 29 2 1 , 80 0 . 6 1 3. 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 6 , 0 1 2 7 4 7 , 20 0 . 6 1 3.4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 84 7 1 , 40 0 . 6 1 3. 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 20 6 , 0 5 4 1 1 1 , 1

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s e | Pr o c e s s in g in f or ma ti onn ec e s sa r y ( s in gl e l a y er ) w i t hW e ic h g l ü h en | So f t An n ea l in g : | F u rn a c e c o o l in gH ä r t en | Qu en c h in g in o i lG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 5 S i1 Mn0 , 5 Cr9 Mo 1 V1 , 5H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 8 � 6 2
FI DU R 6 /6 0

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für zähharte, schlagzähe und abriebfeste Auftragun-
gen an un- und niedriglegierten Werkstoffen höherer Festigkeit. 
Besonders geeignet für Auftragungen an Maschinen teilen, 
Baggerzähnen, Schlagleisten, Abstreifern, Förderschnecken, 

kegel usw. Das Schweißgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar, 
es kann weichgeglüht und gehärtet werden.A p pl ic a t io n

Electrode for tough-hard, impact-resistant and 
 abrasion-resistant surfacings on unalloyed and low- alloyed 
metals of higher strength. This stick electrode is especially 
suitable for surfacings on machine parts, digging teeth, blow 
bars, scrapers, conveyor screws, mill hammers, mixer arms, 
crushing jaws and cones, etc. The weld metal is workable by 
grinding only and can be soft-annealed and hardened.

FI DU R 6/ 60 Rr u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Z Fe 6D I N8 5 5 5E 6 " U M "60 P
FI DU R 6 /6 0 R

1 4 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 4 9
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 2 3. 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 80 � 1 10 5 , 0 23 9 20 , 90 0 . 6 2 3. 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 10 � 14 0 6 , 0 1 2 8 4 6 , 90 0 . 6 2 3.4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 13 0 � 1 70 6 , 0 8 6 69 , 80 0 . 6 2 3. 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 70 � 2 10 6 , 0 5 6 10 7 , 1

R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sVe r a r be i tu n gs h in we i s e | Pr o c e s s in g in f or ma ti onn ec e s sa r y ( s in gl e l a y er ) w i t hW e ic h g l ü h en | So f t An n ea l in g : | F u rn a c e c o o l in gH ä r t en : 10 0 0 � 10 5 0 ° C ,| Qu en c h in g in o i lG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 5 S i1 Mn0 , 5 Cr7 , 5 Mo0 , 5 V0 , 5H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 7 � 60
FI DU R 6 /6 0 R

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Austenitische Hartmanganstahl-Elektrode für verschleißfeste 
Auftragungen an Werkstücken und Maschinenteilen aus Man-
ganhartstahl wie Baggerzähne, Schlagleisten, Brecherbacken, 
Herz- und Kreuzungsstücken, die vorwiegend Schlag- und 
Stoßbeanspruchung ausgesetzt sind. Die im Schweißzustand 
erreichte Härte von 200 HB kann durch Kaltverfestigung unter 
mechanischer Beanspruchung auf bis zu 500 HB erhöht 
werden.A p pl ic a t io n

The austenitic hard-manganese steel electrode is suitable for 
wear-resistant surfacings on materials and machine parts from 
hard-manganese steel, for example digging teeth, blow bars, 
crushing jaws, rail frogs and cross-pieces which are mainly 
 impact and shock-loaded. The hardness in as-welded- condition 
is 200 HB and can be increased up to 500 HB by work 
 hardening under mechanical strain.

FI D U R 7/ 20 0r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 9D I N8 5 5 5E 7 " U M " 20 0 "50 0 K P
FI DU R 7 /2 0 0

1 50
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 5 1
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 26 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 5 , 0 9 4 5 3 , 20 0 . 6 26 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 5 7 10 5 , 30 0 . 6 26 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 2 20 6 , 0 4 0 15 0 , 0

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 8 S i0 , 5 Mn 1 6 Cr14H är t e | H a r dn es s [H B ]|ka l tv er f e s t i g t |
FI DU R 7 /2 0 0

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für Auftragungen an verschleißbeanspruchten 
Bauteilen, die einem starkem Stoß- und Gleitverschleiß 
unterliegen. Zum Beispiel: Verschleißteile in der Gesteinsauf-
bereitung, Baggerzähne, Schlagleisten, Brecherbacken aber 
auch für Schienen, Weichen, Herzstücke. Insbesondere für 
Grundwerkstoffe aus Manganhartstählen aber auch für un- und 
niedriglegierte Stähle geeignet. Das Schweißgut ist kaltverfes-
tigungsfähig. Nach dem  Schweißen ist es noch spanabhebend 
bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for surfacing on parts which are subject to heavy 
impact wear and sliding wear. For example: consumables in 
minerals processing, digging teeth, blow bars, crusher jaws 
but also railways, switches, frogs. Particularly suited for base 
materials from high-manganese steels, but also for unalloyed 
and low-alloyed steels. The weld metal is work-hardenable. It is 
still machinable after welding.

FI DU R 7 20 0 M Nb as is c h u m h ül l tb as ic "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Z Fe 9D I N8 5 5 5E 7 " U M " 250 K P
FI DU R 72 0 0M N

1 52
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 5 3
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 64 7 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 15 0 5 , 0 13 4 3 7 , 30 0 . 64 7 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 83 7 2 , 30 0 . 64 7 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 2 20 6 , 0 5 3 1 13 , 2

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 7 Mn 13 Cr4 , 5 N i4H är t e | H a r dn es s [H B ]| 20 0 � 25 0ka l tv e r f e s t i g t | 4 0 0 � 4 5 0
FI DU R 72 0 0M N

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für verschleißfeste Auftragungen an Maschinen-
teilen, die starkem Roll- und Quetschverschleiß unterliegen 
(Rollreibung) wie Weichen, Herz- und Kreuzstücke. Weiterhin 
geeignet für Zwischenplattierungen zum Spannungsaus-
gleich bei Hartauftragungen und für rissfeste Auftragungen 
an schwer schweißbaren, höher gekohlten Werkstoffen und 
Hartmanganstahl sowie hitzebeständigen und nichtrostenden 
Stählen und Stahlgusssorten für einen Einsatz bei Betriebs-
temperaturen bis 300 °C. Das austenitische Schweißgut ist 
nichtrostend, hitzebeständig und bis 850 °C zunderbeständig 
und gegenüber schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bis max. 
500 °C resistent, thermoschockbeständig, antimagnetisch und 
kaltverfestigungsfähig.A p pl ic a t io n

This electrode is used for wear-resistant surfacings on machine 
parts which are exposed to heavy rolling and squeezing load 
(rolling friction), for example track switches, rail frogs and cross 
pieces. Furthermore, it is suitable for intermediate claddings for 
stress equalisation on hard-surfacings and for crack-resistant 

content and high-manganese steel as well as heat-resistant 
and stainless steel and cast steel at working temperatures of 
up to 300°C. The austenitic weld metal is stainless, heat and 
scale-resistant up to 850°C and resistant against sulphur-con-
taining combustion gases up to max. 500 °C, thermal shock- 
resistant, non-magnetic and work- hardenable.

FI D U R 8/ 20 0r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 10D I N8 5 5 5E8 " U M " 20 0 C K N ZWe r ks to f f nr .M a t e r i a l no .1 . 4 3 70
FI DU R 8 /2 0 0

1 5 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 5 5
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 14 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 10 5 , 0 15 7 3 1 , 80 0 . 6 14 . 3 24 3 , 25 /4 5 0 1 10 � 15 0 6 , 0 8 7 69 , 00 0 . 6 14 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 14 0 � 1 80 6 , 0 5 7 10 5 , 30 0 . 6 14 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 2 20 6 , 0 3 6 1 6 6 , 7

R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 1 S i0 , 9 Mn 6 Cr19 N i9H är t e | H a r dn es s [H B ]|ka l tv er f e s t i g t |
FI DU R 8 /2 0 0

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für hochverschleißfeste Auftragungen an un- und 
niedriglegierten Werkstoffen höherer Festigkeit, insbesondere 
bei hohem abrasivem Verschleiß, auch bei Feuchtigkeit. 

Rührarmen, Mahlanlagen, Förderschnecken, Führungen, 
Rutschen und Schlitten. Auftragungen nur in max. 2 Lagen vor-
nehmen, größere Auftragshöhen vorher mit FIDUR 8/200 bzw. 
FINOX 4370 AC/B auffüllen. Das nichtrostende ledeburitische 
Schweißgut ist nur durch Schleifen bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for highly wear-resistant surfacings on unalloyed 
and low-alloyed materials of higher strength, especially when 
 exposed to heavy abrasive wear and moisture. This stick 
 electrode is especially suitable for surfacings on mixer and 
 agitator arms, crushing mills, conveyor screws, guideways, 
 slides and skids. Surfacings should be applied in two layers 

up with Fidur 8/200 or FINOX 4370 AC/B beforehand. The 
 stainless ledeburitic weld metal is workable by grinding only. 

FI D U R 1 0/ 60r u t ilu m h ül l t ,1 60 % A u s b r i n gu n gr u t il e "co a t e d,1 60 %r e co v e r yBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 1 4D I N8 5 5 5E 10 " U M "60 GR
FI DU R 1 0 /6 0

1 5 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 57
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 5 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 20 5 , 0 15 4 3 2 , 50 0 . 6 1 5 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 4 5 3 , 20 0 . 6 1 5 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 15 0 � 19 0 6 , 0 5 7 10 5 , 30 0 . 6 1 5 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 24 0 6 , 0 3 7 1 6 2 , 2
Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 h )Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr o c e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C3 , 8 S i0 , 9 Mn0 , 4 Cr3 3 So n t i g e | o t h erH är t e | H a r dn es s [H R C ]| 5 7 � 60

FI DU R 1 0 /6 0
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Hochleistungselektrode für hochverschleißfeste Auftragungen 
an Maschinenteilen, die starkem, schmirgelndem Verschleiß 
ausgesetzt sind. Durch den erhöhten C- und Cr-Gehalt wird 
eine hohe Härte und Verschleißfestigkeit erreicht.A p pl ic a t io n

High-performance electrode for highly wear-resistant 
 surfacings on machine parts which are exposed to strong 
grinding load. Through higher carbon and chromium content a 
high hardness and good wear-resistance can be achieved.

FI D U R 1 0/ 6 5r u t ilu m h ül l t ,1 90 % A u s b r i n gu n gr u t il e "co a t e d,1 90 %r e co v e r yBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 1 5D I N8 5 5 5E 10 " U M "6 5 GR
FI DU R 1 0 /6 5

1 5 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 5 9
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 8. 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 9 0 � 1 20 5 , 0 15 2 3 2 , 90 0 . 6 1 8. 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 9 0 5 5 , 60 0 . 6 1 8.4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 15 0 � 19 0 6 , 0 5 5 10 9 , 10 0 . 6 1 8. 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 1 80 � 24 0 6 , 0 3 5 1 7 1 , 4
R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing10 0 � 15 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C4 , 5 S i0 , 7 Mn0 , 5 Cr3 4H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 6 2 � 64

FI DU R 1 0 /6 5
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Hochleistungselektrode mit 240 % Ausbring ung für hochver-
schleißfeste Auftragungen an Werkzeugen und Maschinen-
teilen, die stark schmirgelndem und stoßendem Verschleiß 
unterliegen. Für Auftragungen und Reparaturen, z.B. an 
Baggern und Brechern in Bergwerken und Steinbrüchen, in der 
Zementindustrie. Sonder karbide (Cr-Nb-Mo-W-V) sorgen für 
eine sehr gute Verschleißbeständigkeit bei erhöhten Tempera-
turen bis 500 °C.A p pl ic a t io n

High-performance electrode with 240 % recovery for highly 
wear-resistant surfacing on tools and machine parts which are 
subject to heavy abrasive and impact wear, for surface and 
repair welding, e.g. on excavators and  crushers in mines and 
stone quarries, in the cement industry. Special carbides 
(Cr-Nb-Mo-W-V) ensure an excellent wear-resistance at 
 increased temperatures of up to 500 ° C.

FI DU R 1 0/ 6 5 Wr u t ilu m h ül l t ,2 40 % A u s b r i n gu n gr u t il e "co a t e d,2 40 %r e co v e r yBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 1 6D I N8 5 5 5E 10 " U M "6 5 GR Z
FI DU R 1 0 /6 5 W

1 60
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 6 1
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 35 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 8 1 6 1 , 70 0 . 6 35 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 20 0 6 , 0 5 0 1 20 , 00 0 . 6 35 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 20 0 � 25 0 6 , 0 3 2 1 8 7 , 5

Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C5 Cr2 2 M o 7 N b7 W2 V1H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 63 � 65
R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing15 0 � 20 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n s

FI DU R 1 0 /6 5 W
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Hochleistungselektrode für Auftragungen an Werkzeugen und 
Maschinenteilen, die extremer Abrasion bei zusätzlich hohen 
Temperaturen  unterliegen. Für Auftragungen und Reparaturen 
im Kohlebergbau, in der Mineralien- und Zementverarbeitung 
und in Stahlwerken.A p pl ic a t io n

High-performance electrode for surfacings on tools and 
 machine parts which are exposed to extreme abrasion 
under high temperatures. This stick electrode is suitable for 
 surfacings and repairs in the coal mining industry, in mineral 
and cement processing and in the steel industry.

FI D U R 1 0/ 7 0r u t ilu m h ül l t ,2 40 % A u s b r i n gu n gr u t il e "co a t e d,2 40 %r e co v e r yBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Fe 1 6D I N8 5 5 5E 10 " U M " 70 GR C
FI DU R 1 0 / 7 0

1 62
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 6 3
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in g

S tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 27 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 20 � 1 60 5 , 0 8 6 5 8 , 10 0 . 6 27 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 15 0 � 19 0 6 , 0 5 4 1 1 1 , 10 0 . 6 27 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 20 0 � 25 0 6 , 0 3 4 1 7 6 , 5

Ve r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C4 , 8 S i0 , 7 Mn0 , 5 Cr3 8 B3H är t e | H a r dn es s [H R C ]| 6 8 � 70
R üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing20 0 � 25 0 ° C / 2 h )Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n s

FI DU R 1 0 / 7 0
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode für hochwarmfeste, korrosionsbeständige Auftra-
gungen, die eine gute Thermoschock beständigkeit aufweisen. 
Besonders geeignet zur Ausbesserung und Neufertigung von 
Warmarbeitswerkzeugen wie Gesenke, Matrizen, Schmiede-
sättel, Press- und Lochdorne, Abgratschnitten usw. Auch 
geeignet für Auftragungen an un- und niedriglegierten Stählen 
höherer Festigkeit. Das Schweißgut ist unter oxidierenden und 
reduzierenden Bedingungen korrosionsbeständig, besonders 
zäh und rissfest, warmfest und bei etwa 780 °C aushärtbar. Es 
ist kaltverfestigend bei Schlagbeanspruchung und mechanisch 
bearbeitbar.A p pl ic a t io n

Electrode for highly heat-resistant, corrosion-resistant 
surfacings with good thermal shock resistance. It is especially 
suitable for the repair and fabrication of hot working tools, 
for example forging dies, die blocks, press jacks, piercers, 
 trimming cutters etc. This stick electrode is also ideal for 
 surfacings on unalloyed and low-alloyed high-tensile steel. 
The weld metal is corrosion-resistant under oxidising and 
reducing conditions, especially tough and crack-resistant, 
high-temperature and hardenable at approx. 780 °C. It is 
work-hardenable under shock load and mechanically workable.

FI DU R 2 3/ 2 50r u t ilu m h ül l t ,18 0 % A u s b r i n gu n gr u t il e "co a t e d,18 0 %r e co v e r yBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Z N i 2D I N8 5 5 5E 2 3 " U M " 250 C N K P T ZI S O 1 41 7 2N I 6 2 75 /N i Cr 1 5 Mo 1 6 Fe 5W 3A W S A 5 . 1 1E N i Cr Mo "5We r ks to f f nr .M a t e r i a l no .
FI DU R2 3 /2 5 0

1 6 4
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 6 5
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 17 . 25 3 2 , 5 0 /3 5 0 70 � 10 0 5 , 0 14 5 3 4 , 50 0 . 6 17 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 20 � 14 0 5 , 0 8 8 5 6 , 80 0 . 6 17 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 1 60 � 19 0 5 , 0 5 7 8 7 , 7

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing25 0 � 3 0 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 6 Cr1 6 M o1 7 W4 , 5 F e5 Co2 , 5 N i BD e hng r e nz e | Y i e l d St r e ng t h Rp 0 , 2 Rp 0, 2 [ M Pa ] > 390Z ug f es t ig ke i t | Te n s i l e St r e ng t h Rm [ M Pa ] > 680D e hn ung | E lo ng a t io n A 5 [ % ] 40H är t e | H a r dn es s [H B ]|Ka ltv er f es t ig t |
FI DU R2 3 /2 5 0

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode auf Kobaltbasis für Auftragungen gegen starke 
Korrosion, Erosion und Kavitation bei starker Schlag- und 
Stoßbeanspruchung und hohen Temperaturen (800 – 
1.000 °C je nach Anwendung). Gute Thermoschockbe-

Wasser- und Säurearmaturen, Ventilsitze bei Verbrennungs-
motoren, Warmextruderdüsen, Warmblockscheren.A p pl ic a t io n

Cobalt-based electrode for surfacings against corrosion, 
erosion and cavitation under heavy impact and shock load 
and high temperatures (800–1,000 °C depending on the 
 application). It is also characterised by good thermal shock 
resistance. It is ideal for sealing surfaces at gas, damp, water 
and acid armatures, valve seats on combustion engines, hot 
extruder nozzles and hot log shears.

FI L I T 6r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Co 2D I N8 5 5 5E 20 " U M " 40 C T ZA W S A 5 . 1 3E Co Cr "A
FI L I T 6

1 6 6
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 67
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 16 . 3 2 3 3 , 25 /3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 14 1 3 5 , 50 0 . 6 16 .4 0 3 4 , 0 0 /3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 9 6 5 2 , 1

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 0 2 S i0 , 9 Mn0 , 7 Cr23 N i13H är t e | H a r dn es s [H R C ]b e i RT | a t RTb e i 3 0 0 ° C | a t 3 0 0 ° Cb e i 60 0 ° C | a t 60 0 ° C
FI L I T 6

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



A n we n du n g

Elektrode auf Kobaltbasis für Auftragungen  gegen Korrosion, 
Oxidation, mäßige  Abrasion, starke Kavitation und Erosion bei 
hohen Tempera turen. Das Schweißgut weist hervorragende 
Thermoschockbeständigkeit auf. Sehr guter Widerstand 
gegen Metall-Gleitverschleiß. Einsatz bei Schmiedegesenken, 
Hochtemperatur- Rührwerken, Gasturbinen und Auslaßventilen 
von Verbrennungsmotoren. Das Schweißgut ist kaltverfesti-
gend.A p pl ic a t io n

Cobalt-based electrode for surfacing against corrosion, 
 oxidation, moderate abrasion, heavy cavitation and erosion 
at high temperatures. The weld metal has very high thermal 
shock resistance. Excellent resistance against metal sliding 
abrasion. Usable for forging dies, high-temperature mixers, 
gas turbines and starting valves of combustion engines. 
The weld metal is work-hardenable.

FI L I T 2 1r u t ilu m h ül l tr u t il e "co a t e dBr a nc h e | F ie l dNo r me n | S t a n d a r dsD I N E N 1 4 70 0E Co 1D I N8 5 5 5E 20 " U M " 35 C T Z
FI L I T 2 1

1 6 8
E L EKT R O D ENE L E CT R O D ES

1 6 9
Au f tr ag �sc hw e iß u n gSu r f ac in gS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n gA r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 6 1 9 . 3 2 3 3 , 25 / 3 5 0 1 10 � 14 0 5 , 0 14 0 3 5 , 70 0 . 6 1 9 .4 0 3 4 , 0 0 / 3 5 0 13 0 � 1 70 5 , 0 9 4 5 3 , 2

Sc hw e i ßpo s it io n e nWe l ding p o s it io n sR üc kt ro c kn ungRe ß dr y ing3 0 0 � 3 5 0 ° C / 2 hVe r a r be i tu n gs h in we i s ePr oc e s s in g in f or ma ti onG üt ew er t e Sc hw e i ßg u t | We l d m e t a lp ro p er t i esSc hw e i ßg u t r ic ht a n a lys e | We l d Me t a l Co m po s it io n [ % ]C0 , 3 Mn 1 Cr3 0 M o5 , 5 N i3 , 5 Co BH är t e | H a r dn es s [H R C ]b e i RT | a t RTb e i 3 0 0 ° C | a t 3 0 0 ° Cb e i 60 0 ° C | a t 60 0 ° C
FI L I T 2 1

Po l ung | Po la r it y
E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



Br a nc h e | F ie l dE i ns a tz | Us eSc h ne i de l e ktr o deEl e c tr o de fo r Cu t t i n g
M E Tµ OX A n we n du n g

Elektrode zum Trennen aller unlegierten und legierten Stahl-
sorten sowie von Buntmetallen, Stahlguss und Gusseisen.A p pl ic a t io n

Electrode for cutting all unalloyed and alloyed steel grades as 
well as nonferrous metal, cast steel and cast iron.

M E T¶ OXE L EKT R O D EN
1 7 0

So n d er öa nw e n d u n gE L E CT R O D ES S p ec i a la p p l ic a t i o n s

1 7 1
So n d er �an w en d u n gS p ec i a la p p l ic a t io n sS tr o ms t är ke /V e r pa c ku n gs e i n h e i t( V E)We l d i n g Cu r r e n t , Pa c ka g i n g

Ve r a r be i tu n gs h in we i s eS to ßa r t i g e B ew e g u n g en d e r E l e k tr o d e un t er s t ü tz en d a sAu s tr e i b en d e s g e sc h m o l z en en M e ta l l s a u s d er S c hn e id fu g e.G ün s t i g i s t b e i w a a g e r ec h t en W e r k s t ü c k en e in An s t el l w in k e l v o nc a . 4 5 ° in Sc hn e id r i c h tun g un d b e i s en kr ec h t en W er k s t ü c k ene in An s t el l w in k e l v o n c a . 60 °n a c h un t en g en e i g t. E v en tu e l lf e u c h t g ew o r d en e E l e k tr o d en s in d b e i 70 ° C c a . 3 0 M in u t en l a n gz u tr o c kn en .In g e sc h l o s s en en R ä u m en i s t e in e A b sa u g u n g d er S c hw e i ß�r a u c h en o tw en d i g.Pr oc e s s in g in f or ma ti onI m p u l s i v e m o v em en t s o f t h e el ec tr o d e su p p o r t t h e m o l t en m e ta l tob e d r i v en o u t o f t h e k er f. W h en p r o c e s s in g ho r i z on ta l w o r kp i ec e s ,i t i s b e s t to u s e a n a n gl e o f a p p r o x . 4 5 ° in c u t t in g d i r ec t io n . Inc a s e o f v er t ic a l w o r kp i ec e s i t i s r ec o m m en d ed to u s e a n a n g l e o fa p p r o x . 60 ° in c l in ed d o w n w a r d s. Mo i s t el ec tr o d e s s ho u ld b e d r i edfo r a p p r o x . 3 0 m in u t e s a t 70 ° C.In en c l o s ed r o o m s i t i sn ec e s sa r y to su c t io n t h e w eld in g fu m e s.

A r t i ke l ßN r .It e m no . D m . / LD ia . / L[m m ] A m p er eA m p . [A ] kg /V Ekg / Pa c k St k /V EPc s / Pa c k kg / 10 0 0kg / 10 0 00 0 . 9 90 .4 0 4 4 , 0 0 /4 5 0 1 60 � 2 10 6 , 0 9 3 64 , 50 0 . 9 90 . 50 4 5 , 0 0 /4 5 0 20 0 � 25 0 6 , 0 5 8 10 3 , 40 0 . 9 90 . 60 4 6 , 0 0 /4 5 0 25 0 � 3 20 6 , 0 4 1 14 6 , 3
| Ma t e r ia lsm e ta l l i sc h e W er k s to f f e | M e ta l l i c Ma t er ia l s

M E T¶ OX
Po l ung | Po la r it y

E L E KT R O D ENE L E CT R O D E S



Br a nc h e | F ie l dE i ns a tz | Us eSc h ne i de l e ktr o deEl e c tr o de fo r Cu t t i n g
KJ E L C U T A n we n du n g

Umhüllte Stabelektrode zum Trennen aller unlegierten und 
legierten Stahlsorten sowie von Buntmetallen, Stahlguss und 
Gusseisen. Die Elektrode entwickelt bei der Verarbeitung durch 
Oxidation von Umhüllungsrohstoffen einen hohen Gasdruck, 

Dabei entstehen glatte, saubere Schnitte. Abgeschmolzenes 
und anhaftendes Grundmaterial lässt sich leicht mit einem 
Schlackenhammer entfernen. Die Elektrode ist für die kosten-
günstige Herstellung von Trennschnitten und zum Stechen von 
Löchern geeignet. Durch den geringen Geräteaufwand und die 
Verarbeitung ohne Hilfsstoffe eignet sich die Elektrode hervor-
ragend für den Einsatz auf Montageplätzen, Baustellen, in der 
Schrottaufbereitung, etc. Zum Fugen und Nuten empfehlen wir 
unsere Stabelektrode KJELGOUGE.A p pl ic a t io n

Coated stick electrode for cutting all unalloyed and alloyed 
steel grades as well as non-ferrous metal, cast steel and 
cast iron. During the processing, the oxidation of the coating 
material creates a high gas pressure thus causing the liquid 
base material to be driven out of the kerf. The result is a 
smooth and clean cut. The molten and adherent base material 
can be easily removed with a chipping hammer. The electrode 

the small demand of technical equipment and the processing 
without auxiliary materials the electrode is excellently suited for 
the use at assembly workplaces, construction sites, in scrap 
processing, etc. For gouging and notching we recommend our 
stick electrode KJELGOUGE.
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KJ E L G OU G E A n we n du n g

Elektrode mit spezieller Umhüllung zum Aus fugen von metal-
lischen Werkstoffen wie rostfreien und unlegierten Stählen, 
Kupfer, Bronze und Aluminium. Die Elektrode zündet leicht und 
erzeugt einen stabilen Lichtbogen mit großer Blaswirkung. Die 
Nuten sind sauber und glatt.A p pl ic a t io n

Electrode with a special coating for gouging of metallic 
materials like stainless and unalloyed steel, copper, bronze und 
aluminium. This electrode ignites easily and produces a stable 
arc with strong blowing action. The slots are clean and smooth.
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Rutilbasisch-umhüllte Spezialelektrode mit einer elektrisch 
nicht leitenden und Wasser abweisenden Schutzbeschichtung 
für das nasse Lichtbogenhandschweißen unter Wasser. 
Geeignet für Montage- und Reparaturschweißungen bis 20 m 
Wassertiefe im Offshore-, Hafen-, Schiff- sowie Stahlwasserbau.A p pl ic a t io n

Rutile-basic coated special-purpose electrode with an 
 electrically non-conductive, water-repellent protective coating 
for manual wet underwater welding. Suitable for assembly and 
repair welding in up to 20 m water depth for offshore and har-
bour construction, shipbuilding and hydroelectric engineering.
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Umhüllte Spezialelektrode mit einer elektrisch nicht leitenden 
und Wasser abweisenden Schutzbeschichtung zum Trennen 
aller Stahlsorten unter Wasser. Geeignet für Arbeiten unter 
Wasser im Offshore-, Hafen-, Schiff- sowie Stahlwasserbau. 
Die Elektrode entwickelt bei der Verarbeitung durch Oxidation 
von Umhüllungsrohstoffen einen hohen Gasdruck, der ein 

entstehen glatte, saubere Schnitte. Abgeschmolzenes und 
anhaftendes Grundmaterial lässt sich leicht mit einem Schla-
ckenhammer entfernen. 
Die Elektrode ist für die kostengünstige Herstellung kurzer 
Trennschnitte und zum Stechen von Löchern geeignet.A p pl ic a t io n

Coated special-purpose electrode with an electrically non-con-
ductive and water-repellent protective coating for underwater 
cutting of all steel grades. Suited for working underwater in 
the offshore industry, in harbor construction, shipbuilding and 
hydroelectric engineering. During processing the oxidation of 
the coating material creates a high gas pressure thus causing 
the molten base material to be driven out. This guarantees 
smooth and clean cuts. Molten and adhering base material can 
be removed easily with a chipping hammer. The electrode is 
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WI S S EN Sc h w e iß e nv o n Gr a u g u s s Als Grauguss werden Eisen-Kohlenstoff-Gusslegierungen mit 

Lamellengraphit bezeichnet, die im Hochofen als Roheisen 
erschmolzen, anschließend im Kupolofen umgeschmolzen und 
in Formen vergossen werden. Der Kohlenstoff liegt lamellar vor, 
wobei Silizium die Ausscheidung des Kohlenstoffs als Graphit 
in lamellarer Form fördert. Mangan wirkt festigkeitssteigernd, 

vergießbar, erhöht aber andererseits die Sprödigkeit. Die Festigkeit 
von Grauguss wird neben seiner chemischen Zusammensetzung 
durch die Abkühlungsgeschwindigkeit während und nach der 

Gusseisen mit Kugelgraphit oder Sphäroguss GGG ist ebenfalls 
ein Eisen- Kohlenstoff-Gusswerkstoff, bei dem das Graphit 
statt lamellar in Kugelform vorliegt. Die kugelige oder globulare 
Ausbildung des Graphits wird durch Sonderzusätze in der 
Schmelze, wie z.B. Magnesium, und durch Glühbehandlungen 
erreicht. Dadurch wird ein perlitisches bis ferritisches Grundgefüge 
erzielt, was in seinen Festigkeits- und Zähigkeitseigenschaften 
dem normaler Stahlwerkstoff angenähert ist. 

 oder 
sind auch Eisen- Kohlenstoff-Gusswerkstoffe, die legierungsseitig 
so eingestellt sind, dass nach dem Vergießen ein graphitfreies, 
hartes Zementitgefüge entsteht. Durch eine anschließende 
Glühbehandlung wird das Material dann in Temperguss überführt.

K N O W L ED G E
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Grey cast iron is an iron-carbon cast alloy with lamellar graphite 
which is molten in a blast furnace and then re-molten in a Kupol 
furnace and casted into moulds. The carbon has a lamellar 
structure, whereby the silicon supports the carbon separation in 
the form of lamellar graphite. Manganese increases the strength. 

to cast, but it also increases the brittleness. The strength of the 
grey cast iron depends on the chemical composition and on the 

Grey cast iron with nodular graphite or spheroidal cast iron GGG 
is also an iron-carbon cast material where the graphite is spherical 
instead of lamellar. The spheroidal or nodular formation of the 
graphite is achieved by special additives in the molten material, 
i.e. magnesium, and by annealing treatment. By these means a 
pearlitic to ferritic basic structure is formed having approximately 
the same strength and toughness properties like standard steel 
materials.

 or 
 are also iron-carbon cast materials with alloys that 

produce a graphite-free, hard cementite structure during casting. 
By subsequent annealing treatment the material becomes 
malleable cast iron.



WI S S EN Bas is w is s e n des Pr o z es s es

Nach der Art der Glühbehandlung wird unterschieden in:

■  
Geglüht in entkohlender Atmosphäre, Entkohlungstiefe etwa 
4 mm. In diesem entkohlten Bereich mit hellem weißen Bruch-
gefüge ist normale Schweißeignung vorhanden. Werkstücke 
mit Wanddicken bis 8 mm können deshalb mit unlegierten 
Stabelektroden einwandfrei geschweißt werden. Durch eine 
vorangegangene Bearbeitung wird dagegen bei größeren Wand-
dicken die Schweißarbeit durch Anschneiden zementithaltiger 
Bereiche mehr oder weniger eingeschränkt.

■  
Bei ihm wird durch eine Glühbehandlung der Kohlenstoff in 
Temperkohle überführt. Er ist fein verteilt über den gesamten 
Querschnitt. Das Bruchgefüge ist schwarz.

Als austenitisches Gusseisen werden hochlegierte Eisen-Kohlen-
stoff-Gusswerkstoffe bezeichnet, deren Grundgefüge, bedingt 
durch die hohen Legierungsanteile, austenitisch ist. In diesem 
Gefüge ist der Kohlenstoff in Form von Graphit eingelagert.

Man unterscheidet:

■  Austenitisches Gusseisen mit Lamellengraphit und

■  Austenitisches Gusseisen mit Kugelgraphit

Bei letzterem wird die Ausbildung des Kugelgraphits ebenfalls 
durch legierungs- und gießtechnische Maßnahmen erreicht.

Darüber hinaus gibt es noch eine Vielzahl von Sondergusssorten, 
bei denen es sich fast ausnahmslos um legierte Qualitäten für 
besondere Verwendungszwecke handelt.

Sc h w e iß e nv o n Gr a u g u s sK N O W L ED G E WI S S ENK N O W L ED G EBas ic k no wl e d ge o f t h e pr o c es s
The following distinction can be made based on the type of 
annealing treatment:

■

Annealed in a decarburising atmosphere, the depth of the 
decarburising is about 4 mm. In the decarburised zone, having a 
bright white fracture area, a good weldability is given. Therefore, 
workpieces with a material thickness of up to 8 mm can be 
welded properly with unalloyed stick electrodes. However, due 
to previous processing, the weldability of the cementite structure 
on thicker materials is more or less restricted.

■  
Through heat treatment the carbon is transformed into temper 

The fracture area is black.

Austenitic cast irons are high-alloyed iron-carbon cast materials, 
having an austenitic structure due to the high alloy contents. Here 
the carbon is embedded in the structure in the form of graphite.

There are two different types:

■  Austenitic cast iron with lamellar graphite and

■  Austenitic cast iron with spheroidal graphite

Regarding the latter the formation of spheroidal graphite is 
obtained through alloying and casting measures.

Furthermore numerous special cast iron qualities are known, 
mainly alloyed types for special applications.

W e l d i ng o fGr ey C a s t Ir o n



1 9 4
WI S S EN V e r fa h r e nv o n Gr a u gu s s Sc h we iß e n

Das Schweißen von Gusseisen kann mittels:

■

■  

■

vorgenommen werden.

Bei der Warmschweißung von Grauguss werden artgleiche 
Zusatzwerkstoffe eingesetzt, wobei in der Praxis folgende 
Schweißverfahren üblich sind:

■  Gasschmelzschweißen

■  Lichtbogenhandschweißen

Die zu schweißenden Werkstücke werden langsam und gleich-
mäßig im Glühofen oder in einer Schweißgrube auf 600 bis 700 °C 
vorgewärmt. Während des gesamten Schweißvorganges muss die 
Vorwärmtemperatur gehalten werden. Die Schweißstelle ist wegen 

platten, feuerfesten Steinplatten oder Formkohle einzuformen. Zur 
Vermeidung von Spannungen in der Schweiße und im Gusskörper 
ist nach dem Schweißen langsam und vollständig abzukühlen. 

Eine Variante der Warmschweißung von Grauguss ist die 
Grauguss-Halbwarmschweißung. Sie wird beim Schweißen 
einfacher und großer Gusskörper angewandt. Hierbei wird nur 
die Schweißstelle örtlich gleichmäßig und vorsichtig auf 350 bis 
500 °C erwärmt. 

Sc h w e iß e nv o n Gr a u g u s sWa r ms c h we iß u n g

Mit der Grauguss-
Warmschweißung werden 

artgleiche und dichte 
Schweißverbindungen erzielt, 

die leicht mechanisch zu 
bearbeiten sind. 

Geschweißt wird wie bei der 
Grauguss-Warmschweißung.

H a l b wa r ms c h we iß u n g
K N O W L ED G E WI S S EN

H o t we l d i n g
With the hot welding of 
grey cast iron tight joints 
can be produced, having 
similar properties as the 
base material. The weld 
metal is easy to machine.

The welding technique is the 
same as with hot welding of 
grey cast iron.

Se m i "ho t we l d i n g
K N O W L ED G EMe t ho do f gr e y c as t ir o n we l d i n g

Welding of grey cast iron is possible by:

■

■  

■  .

Manual arc welding as well as oxyacetylene welding are the 
standard practice.

The workpieces to be welded are placed in a furnace or pit for slow 
and even preheating to 600 - 700 °C. The preheating temperature 
must be kept constant during the entire welding process. The large 

heat-restistant stone plates or carbon moulds. In order to minimize 
postweld stresses in the weld metal and in the base material slow 
and complete cooling is required. 

Semi-hot welding, as a variant of hot welding, is used for large-
sized and simple cast bodies. Only the welding area is preheated 
evenly and carefully to 350 - 500 °C. 

W e l d i ng o fGr ey C a s t Ir o n
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Bei der Grauguss-Kaltschweißung wird mit artfremden 
Zusatzwerkstoffen mittels Lichtbogenhandschweißung geschweißt. 
Dabei haben sich als Zusatzwerkstoffe Nickelbasislegierungen 
wie Nickel-Eisen oder Reinnickel bewährt. Die mit diesen 
Werkstoffen ausgeführten Schweißungen sowie die Übergangs-
zonen sind feilenweich und mechanisch bearbeitbar. Sofern eine 
spanabhebende Bearbeitung nicht gefordert wird, können auch 
unlegierte, basisch umhüllte Stabelektroden verwendet werden. 

■  Geschweißt wird ohne Vorwärmung, die Zwischenlagen-
temperatur sollte 100 °C nicht überschreiten.

■  Besonders sorgfältige Vorbereitung des Werkstückes

■  Schweißstelle und ihre Umgebung von 
Verunreinigungen wie Fetten, Ölen, Farbresten, Sandeinschlüs-
sen, Resten der Gusshaut usw. säubern - für Schweißarbeiten, 
die während der Herstellung eines Gussstückes durchgeführt 
werden müssen (Beseitigung von Lunkern, Blasen usw.) wie 
auch für Instandsetzungsarbeiten an verschlissenen oder 
gebrochenen Gussteilen! 

■  Die Schweißstelle muss metallisch blank sein. 

■  Risse sind fachgerecht an den Enden abzubohren.

■  Die Öffnungen der Schweißfugen sind aus Spannungsgründen 
klein zu halten. 

■  Bei großen Wanddicken haben sich Tulpen- oder 
Doppeltulpennähte bewährt. 

■  Kanten und Ecken sind gut ab- bzw. auszurunden um 
die Aufschmelzung klein zu halten. V e r s o t t e t e r Gu s s

Nicht jeder Grauguss läßt sich schweißen. Insbesondere 
Gussteile, die über längere Zeit Dampf, Hitze oder Chemikalien 
ausgesetzt waren, wie z. B. Teile von Heizungsanlagen, sog. 
Brandguss, oder Teile, die sich mit Ölen, Fetten, Schmierstoffen 
und Verbrennungsprodukten vollgesogen haben, sog. versotteter 
Guss, bereiten beim Schweißen große Schwierigkeiten, da der 
Schweißzusatzwerkstoff mit dem Grauguss keine Bindung eingeht. 
Das Schweißgut perlt und bildet kleine Kügelchen, die ohne 
Verbindung zum Grundwerkstoff bleiben. Derartige Erscheinungen 
treten bevorzugt beim Kaltschweißen von Grauguss auf. 

Sc h w e iß e nv o n Gr a u g u s sKa l ts c h we iß u n g

von Grauguss ist auf eine 
möglichst geringe Wärme-

zufuhr zu achten, um 
auftretende Spannungen 

möglichst niedrig zu halten 
und die Bildung von Rissen zu 

vermeiden.

T I P P

Erfahrungen haben 
gezeigt, dass u. U. in 
solchen Fällen nach 

mehrmaligem Schweißen 
und Ausschleifen des ein-
gebrachten Schweißgutes 

eine Bindung mit dem 
Grundwerkstoff erreicht 

werden kann.

K N O W L ED G E WI S S EN
T I P

Experience has shown 
that in such cases 
 clean-grinding and 
repeated welding may 
bring about a good 
bonding with the 
weld metal.

Co l d We l d i n g
of grey cast iron requires 
low heat input in order to 
avoid cracks and mini nize 
the occurring stress. 

K N O W L ED G EMe t ho do f Gr e y Cas t Ir o n We l d i n g
For the cold welding of grey cast iron by manual electrode welding 

The weld metal as well as the transition zone is soft and easy 
to machine. If machining after welding is not required unalloyed 
basic-coated electrodes can be used for welding. 

■ Welding is performed without preheating, the interpass 
temperature should not exceed 100 °C.

■ Particularly careful preparation of the workpiece

■ Very important: clean the welding area and its surroundings of 
grease, oil, paint residues, sand inclusions, cast skin residues 
etc.– especially when welding has to be done during the casting 
operation (removal of cavities, air pockets, etc.) as well as for 
the repair of worn and broken castings! 

■ The welding area has to be metallic clean. 

■ Cracks have to be removed by drilling at the ends.

■ To avoid stresses, the weld gaps should be kept small. 

■ For thick walls U or double-U-preparation is recommended.

■ Corners and edges should be well rounded in order to minimize 
the melting. 

W e l d i ng o fGr ey C a s t Ir o n

So o t e d Cas t i n gs
Not all types of grey cast iron are weldable. Especially if parts 
were exposed to damp, heat or chemicals, i.e. parts of heating 
installations, so-called burnt castings, or parts having adsorbed 
oil, grease, lubricants and combustion residues, so-called sooted 

not bond with the base material. The weld metal bubbles and forms 
small spherical balls without bonding with the base material. This 
specially happens during cold welding of grey 
cast iron. 
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■  Stabelektroden mit maximalem Strom verschweißen
■  Langsames und gleichmäßiges Vorwärmen und Abkühlen der 

Gussteile
■  Während des Schweißens nur die Schweißstellen aufdecken
■  Den Schweißvorgang nach Möglichkeit nicht unterbrechen
■  Während des Schweißvorganges ein möglichst großes Schmelz-

bad halten
■

nicht ausbricht und abläuft
■  Geschweißt wird ausschließlich in PA(w)-Position
■  Beim Gasschweißen von Grauguss ist mit geringem Gasüber-

schuss zu arbeiten (reduzierende Flamme). In einigen Fällen, 
z. B. beim Auftreten von Gasblasen hat sich allerdings ein 
geringer Überschuss an Sauerstoff bewährt.

■  Zur Desoxidation des Schweißbades wird ein spezielles 
Schweißpulver verwendet, welches Oxide löst und einen 
klaren Fluss des Schmelzbades bewirkt. Dadurch kann der 
aufgeschmolzene Grundwerkstoff entgasen und man erhält ein 
dichtes und porenfreies Schweißgut.A nl e i tu n gv o n Gr a u gu s s " Ka l ts c h we iß u n g

■  Geschweißt wird mit möglichst geringem Wärmeeintrag ohne 
Vorwärmung, Zwischenlagentemperatur max. 100 °C. An 
der Schweißstelle sollte die Temperatur Handwärme nicht 
übersteigen, ansonsten Abkühlungspausen einlegen.

■  Zum Schweißen sollten möglichst dünne Elektroden verwendet 
werden, die mit minimalem Strom zu verschweißen sind.

■  Geschweißt wird zweckmäßigerweise ohne zu pendeln, in 
kurzen Abständen und in Strichraupen von 30 bis 50 mm Länge. 
Es muss vermieden werden, längere Zeit an der gleichen Stelle 
zu schweißen.

■  Die Aufschmelzung des Grundwerkstoffes ist so gering wie 
möglich zu halten, was neben niedriger Stromstärke beim 
Schweißen durch eine starke Überlappung der einzelnen 
Raupen erreicht wird.

■

wird empfohlen.
■  Zum Abbau von Schrumpfspannungen ist das noch warme 

Schweißgut bzw. sind die einzelnen Schweißraupen sofort durch 
Hämmern zu strecken, auch bei Verwendung unlegierter basisch 
umhüllter Elektroden.

■  Alle Positionsschweißungen sind möglich, es sollte jedoch eine 

Sc h w e iß e nv o n Gr a u g u s sD ie Ka l ts c h we iß u n gv o n Gr a u gu s s is t f ürD ic h ts c h we iß u n ge nn ic h t ge e i g ne t .
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■  Stick electrodes have to be welded with high current
■  Slow and uniform preheating and cooling of the cast material
■  During welding only the welding area should be uncovered
■  Welding should take place without interruption
■  Weld pool should be kept as large as possible
■  The welding area should be moulded carefully to prevent the 

liquid weld pool from running off
■  
■  

excessive oxygen can overcome the problem
■  

allowing the molten base material to degas and achieving a tight 
and non-porous weld metal.Co l d We l d i n go f Gr e y Cas t Ir o n

■  Heat input during welding must be as low as possible, 
without preheating, interpass temperature max. 100 °C. 
The temperature of the welding area should not be more 
than lukewarm, otherwise cooling periods are required.

■  Use small diameter electrodes at low amperages
■  Avoid electrode weaving; keep weld bead small, with 

interruptions after 30 to 50 mm. Keep the arc not too long in the 
same place

■  Keep penetration of base material as small as possible by using 
low amperages and overlapping of the individual weld beads

■  
■  For the reduction of stresses the hot weld metal or the individual 

weld beads, respectively, should be hammered, also when using 
unalloyed, basic-coated electrodes

■

movement should be preferred.

W e l d i n g o fGr ey C a s t Ir o nTh e co l d we l d i n go fgr e y c as t ir o n is no ts u i t a b l efo r s e a l we l d i n gs .
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k e i t s d a t e n Zur Bestimmung der vorliegenden Wirtschaftlichkeitsdaten wurden 
Abschmelzzeiten und Schweißgutgewichte unter folgenden 
Bedingungen ermittelt: Es wurden Elektroden der Durchmesser 
3,25, 4,0 und 5,0 mm, dem jeweiligen Typ entsprechend, bei 
 mittlerer Stromstärke in PA(w)-Position abgeschmolzen. Die 
Restlänge betrug konstant 50 mm. Bei der Ermittlung der 
Abschmelzleistung wurden nur reine Abschmelzzeiten ohne 
Berücksichtigung der Nebenzeiten (Schlackenentfernen, 
Elektrodenwechsel, Heften) einbezogen. 

Die so gefundenen Abschmelzzahlen beziehen sich auf das 
Gewicht des tatsächlich abgeschmolzenen Schweißgutes. 
Verluste durch Abbrand, Spritzer usw. sind inbegriffen.

melting-off times and the weld metal weights were taken under the 
following conditions: Electrodes with the diameters 3.25, 4.0 and 
5.0 mm of each type were molten down at medium welding current 

deposition rate only the effective melting off time was taken without 
regard to additional operating (slag removal, electrode changing, 
tack welding).

The deposition rate refers to the weight of the actually molten weld 
metal; melting losses, are included.
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a u s sc h l u s sUnsere Erzeugnisse zeichnen sich durch hohe Qualität und 
Zuverlässigkeit aus. Ebenso wurde das Handbuch mit größter 

Sorgfalt erstellt. Dennoch können keine Ansprüche, gleich welcher 
Art, abgeleitet werden. Aus technischen Gründen bedingte 

Änderungen in der Serienfertigung oder Weiterentwicklung des 
Sortiments behalten wir uns vor. 

Our products represent a high level of quality and reliability. 
We have taken every reasonable precaution and care in 

compiling this manual. Claims of any kind can not be derived from 
this manual. We reserve the right to change the design 

or to change our portfolio.
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