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Stabelektroden

I. Stabelektroden zum Schweiflen hochlegierter Stahle

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A,

CARBO 4316 AC

CARBO 4316 MPR
—

CARBO 4551 AC

=4/~

CARBO 4430 AC

CARBO 4430 MPR

CARBO 4430 FALL
=4/~

CARBO 4576 AC
CARBO 4576 MPR
—

CARBO 4576 B

=+

AWS: / EN:

E 308L-17
E199LR12

E199LR53

E 347-17
E199NbR 12

E 316L-17
E19123LR12

E19123LR53
E19123LR 11

E 318-17
E19123NbR 12

E 318-15
E 19123 Nb B 22

typ. Analyse [%]

C:<0,03 Si:0,8
Mn: 0,7 Cr: 19
Ni: 10

C: 0,06 Si: 0,9
Mn: 0,7 Cr: 20

Ni: 10 Nb: 8 x %C

C:<0,03 Si:0,8

Mn: 0,6 Cr: 19

Ni: 12 Mo: 2,8
C:<0,07 Si:0,8

Mn: 0,6 Cr: 19

Ni: 11 Mo: 2,6
Nb: 8 x %C

S = Streckgrenze N/mm? K = Kerbschlagarbeit J

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweif3en nichtrostender austenitischer
Stahle, mit besonders niedrigem C-Gehalt fir Betriebstemperaturen bis
350°C, kaltzah bis -120°C. TUV, DB, CE-zugelassen
4316 MPR ist eine Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung

Z=560 S=380 D=>35 K=>32 bei-120°C

Rutilumhillte Stabelektrode zum Schweif3en nichtrostender austenitischer
Stahle. Schweiflgut aus stabilisiertem austenitischen Cr-Ni-Stahl fiir Betriebs-
temperaturen bis 400°C, kaltzah bis -60°C.

Z=600 S=400 D=40 K=53 bei -60°C. TOV, DB, CE-zugelassen

Schweifigut aus Cr-Ni-Mo-Stahl mit besonders niedrigem C-Gehalt fiir Be-
triebstemperaturen bis 400°C, kaltzah bis -120°C.

4430 MPR hat eine Ausbringung von 160%.
4430 Fall ist speziell fur die Fallnahtschweif3ung entwickelt.
7=580 S=400 D=>32 K=37 bei-120°C TUV, DB, CE-zugelassen

Schweifgut aus stabilisiertem Cr-Ni-Mo-Stahl fiir Betriebstemperaturen bis
400°C, kaltzah bis -60°C.

7=590 S=400 D=36 K=57 bei -60°C TUV, DB, CE-zugelassen

Il. Stabelektroden zum SchweiBlen hitze- und zunderbestandiger Stahle

CARBO 4332 AC
—

CARBO 4842 AC
=4/~
CARBO 4842 B

=+

CARBO 4820 AC
CARBO 4820 MPR

=4/~

E 309L-17
E2312LR12

E 310-16
E2520R 12
E 310-15
E 25 20B 22

E254R 12
E254R 52

C:<0,06 Si: 0,9
Cr: 24 Ni: 13
Mn: 0,7

C:0,10 Mn: 3
Cr:25 Ni: 21
C: 0,06 Mn: 0,7
Cr: 25 Ni: 4,7

Rutilumhdillte Stabelektrode zum Schweif3en korrosionsbestandiger Plattierun-
gen und Verbindungen artverschiedener Stahle. Ferrit/Austenit-Verbindungen.
7=590 S=400 D=32 K=>32 bei -60°C TUV-zugelassen. Zunderbestandig bis 1000°C

Rutilumhdillte Stabelektrode zum Schweif3en hitzebestandiger Stahle.
Schweifigut zunderbestandig bis 1200°C.

4842 B ist die basische Type.
Z=600 S=350 D=30 K=80 bei Rt.

Hochleistungselektrode deren Schweiflgut hitze- und zunderbestandig bis
1100°C ist. Resistent gegen oxidierende und schwefelhaltige Gase.
Z=700 S=500 D=20

I1l. Stabelektroden fiir schwer schweiflibare Stahle insbesondere in der Reparaturtechnik

und zum SchweiBlen unterschiedlicher Stahle miteinander

CARBO 29/9 AC

CARBO 29/9 MPR
=4/~

CARBOTRODE 92
=4/~

CARBO 4370 AC
=i/~

CARBO 4370 MPR
= +/~

CARBO 4370 B

=+

CARBO 4431 AC

CARBO 4431 MPR
—

CARBO 4459 AC

=4/~

E 312-17
E299R12

E299R53

E 312-17
E299R12

E188MnR 12

E 188 MnR 53

E 18 8 Mn B 22

E 308MoL-17

E20103 LR 12
E20103 LR 53

E 309MoL-17
E23122LR12

C:<0,10 Mn: 0,7
Cr: 29 Ni: 9,5
C:<0,10 Mn: 0,65
Cr: 29 Ni: 9
C:0,10 Mn: 6
Cr:18 Ni: 8,5
C:<0,06 Cr:19
Ni: 10 Mo: 3
C:<0,06 Cr:23
Ni: 13 Mo:2,6

Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweif3en artverschiedener Stahle, Man-
ganhartstahle, Federstdhle und zum Auftragsschweif3en.

Werkst.Nr.:1.4337 Zunderbestandig bis 1000°C. 29/9 MPR= 160% Ausbringung
Z=800 S=580 D=20 K=30 bei Rt. DB, CE-zugelassen

Rutilumhillte Stabelektrode zum Schweif3en artverschiedener Stahle und zum
Auftragsschweiflen. Werkst. Nr.: 1.4337 Zunderbestandig bis 1000°C
Fir hohere Strombelastbarkeit. Z=800 S=580 D=20 K=30 bei Rt.

Elektroden fiir Verbindungsschweiflungen an schwer schweif3baren, stark
aufhartenden Stahlen und Manganhartstahlen (X120 Mn12) 1.3401

Das vollaustenitische Schweif3gut besitzt ein hohes Verformungsvermadgen und
wirkt plastisch ausgleichend. Das ist besonders fiir den Abbau von Schrumpf-
spannungen bei stoBbeanspruchten Verbindungen wichtig. Dehnfdhige
Zwischenlagen bei Hartpanzerungen, sowie verschlei3beanspruchten Auftra-
gungen, da sich die Oberflache bei Schlag kaltverfestigt, z.B. StraBenbahn-
schienen, Leitschienen usw. (4370 B ist DB-zugelassen). Das Schweifgut ist
bis 850°C hitze-, rost- und korrosionsbestandig.

7=600 S=>400 D=>32 K=70 4370 AC ist TUV, DB, CE-zugelassen

Rutilumhiillte Stabelektrode fiir Verbindungen an Austenit/Ferrit-Werkstoffen.
Z=700 S=540 D=30 K=50 bei-60°C TUV-zugelassen
4431 MPR=Hochleistungstype mit 160% Ausbringung.

Rutilumhdillte Stabelektrode zum Schweif3en von artverschiedenen Legierun-
gen und korrosionsbest. Plattierungen fir Betriebstemperaturen bis 300°C
7=650 S=450 D=28 K=48 bei - 20°C TUV, DB, CE-zugelassen




Stabelektroden

IV. Stabelektroden fiir rostfreie Sonderlegierungen

Z = Zugfestigkeit N/mm?
S = Streckgrenze N/mm?

D = Dehnung [%] A,

AWS: / EN: K = Kerbschlagarbeit J

typ. Analyse [%]

CARBO 4009 MPR E 410-17 C: 0,05 Mn: 0,6 Rutilumhiillte Hochleistungselektrode zum Schweif3en an artgleichen /
E 13 R 52 Cr: 13 artahnlichen 13%igen Chromstahlen.
=4/~ HB: 190 Z=680 S=420 D=18
CARBO 4015 MPR E 430-16 C:0,11 Mn: 0,7 Rutilumhiillte Hochleistungselektrode fiir korrosions- und verschleif3-
E 17 R52 Cr: 17 bestandige Auftragungen an Dichtflachen fiir Gas-, Wasser- und
=+/~ Dampfarmaturen.
CARBO 4115 MPR EZ 17Mo R 52 C:0,2 Mn: 0,5 Rutilumhiillte Hochleistungselektrode fiir korrosions- und verschleif3-
Cr: 16 Mo: 1,2 bestandige Auftragungen an Dichtflachen fir Gas-, Wasser- und Dampfar-
maturen. Harte: unbehandelt HB: 200 vergtet: ca.38 HRC
=+/~ Z=700 S=500 D=15
CARBO 4120 MPR EZ131R52 C:0,2 Cr: 14 Hochleistungselektrode mit Schweif3gut fiir Betriebstemperaturen bis
Mo: 1,2 Ni: 1,0 500°C. Zunderbestandig bis 800°C. Anwendungen an Armaturen.
=+/~ Harte: unbehandelt HB: 200 verglitet: ca. 38 HRC Z=730 S=540 D=12
CARBO 4351 MPR E 410NiMo-16 C:0,06 Si: 0,7 Hochleistungselektrode mit kavitationsbestandigem Schweif3gut.
E134R53 Mn: 0,6 Cr: 13 Einsatzbereich: Wasserturbinen
=+/~ Ni: 4,5 Mo: 0,5 Z=1100 S=700 D=15 K= >43 bei Rt.
CARBO 4462 AC E 2209-17 C <0,03 Cr: 22,5 Rutilumhiillte Stabelektrode zum Schweif3en von Duplex-Stahlen.
E2293NLR12 Ni: 9,0 Mo: 3,0 Schweifigut aus stickstoffhaltigem, austenitischen Cr-Ni-Mo-Stahl mit
N: 0,10 erhohtem Ferritgehalt und besonders niedrigem C-Gehalt fr
Betriebstemperaturen bis 250°C. TUV-zugelassen
=+/~ Z=780 S=610 D=26 K=44 bei-40°C
CARBO 4462 CuB E2593CuNLB22 C:0,03 Si: 0,8 Kernstablegierte Stabelektrode fiir Schweiungen an artgleichen und art-
Mn: 0,7 Cr: 25 ahnlichen CrNiMo-Duplexstahlen oder -Stahlgu3sorten mit Cu-Zusatzen.
DIN 8555: Ni: 9 Mo: 4,0 Das Schweif3gut ist bestandig gegen Lochfraf3-, Spannungsriss- und
E 9-UM-300-CKR N:0,2 Cu: 2,5 interkristalline Korrosion. Unterschiedliche Werkstoffe konnen mit hoher
Heifrisssicherheit verschweiflt werden.
S 7=850 S=700 D=30 K=>32 bei Rt.
CARBO 4440 AC E 317L-17 C: <0,03 Si: 0,8 Kernstablegierte, wechselstromgeeignete Elektrode, deren Schwei3gut
E18165NLR12 Mn:1,0 Cr:18 sehr guten Korrosionsschutz bietet in nichtoxidierenden, chloridhaltigen
Ni: 17,5 Mo: 4,5 Medien. Der hohe Mo-Gehalt gibt der Legierung Bestandigkeit gegen
N:0,12 LochfraB und interkristalline Korrosion (Nasskorr. bis 400°C).
=+/~ Z=580 S=400 D=25 K=b5 bei-120°C
CARBO 4519 HE E 385-17 C:0,02 Cr:20 Rutilumhiillte Stabelektrode mit erhohter Korrosionsbestandigkeit gegen
E20255CuNLR53  Ni: 25 Mo: 4,5 reduzierende Medien. Schwei3gut aus Cu-haltigem, vollaustenitischem
Cu: 1,5 Cr-Ni-Mo-Stahl mit besonders niedrigem C-Gehalt. Grundwerkst. 1.4539
=+/~ Betriebstemperaturen bis 350°C.  Z=580 S=380 D=40 K=80 bei -40°C
CARBO 4850 B EZ 22 33 Nb B 22 C:0,15 Si: 0,6 Basische Stabelektrode zum Verbindungsschweiflen korrosions- und
(Alloy 800) Mn: 1,6 Cr: 21 hitzebestandiger, hochlegierter Grundwerkstoffe. Das Schwei3gut
Ni: 33 Nb: 1,2 ist zunderbestandig bis +1050°C und hat hervorragende Bestandigkeit
in aufkohlenden Atmospharen und oxidierenden oder reduzierenden
=4 Ofengasen. Z=600 S=380 D=25 K=45 bei Rt.
CARBO 4853 B EZ 25 35 Nb B 22 C:0,40 Si:1,0 Basische Stabelektrode zum Schweif3en hitzebestandiger Stahle und
Mn: 2,0 Cr:24,5 Gusslegierungen. Die Legierung findet besondere Anwendung bei Schleu-
Nb: 1,3 Ni:35 dergussrohren, Reformer- und Industrieofenteilen, wo hochste Warme-
festigkeit und Zunderbestandigkeit bei mechanischer, thermischer und
S korrosiver Beanspruchung gefordert sind. Zunderbestandig bis +1050°C.
CARBO 4948 B E 308H-15 C:0,05 Si: 0,5 Basische Stabelektrode zum Schweiflen hochwarmfester Gusslegierungen
EZ199B 22 Mn: 1,5 Cr: 18,5 an Druckbehaltern, Kesseln, Uberhitzern, etc. Die Elektrode ist ferner
Ni: 9,5 geeignet zum Schweif3en austenitischer CrNi-Stahle mit C-Gehalten tiber
0,04% und ACI-Grundwerkstoffen. Die Legierung ist hochwarmfest bis
=qF +700°C und zunderbestandig bis 875°C. Z=500 S=320 D=35 K=70 (RT)
CARBO 4846 B E 310H-15 C:0,40 Mn: 2,4 Geeignet zur Schweiflung an Schleudergussrohren aus dem Grundmaterial
E 2520 H B 22 Cr: 25,5 Ni: 21,5 HK-40, das in der petrochem. Industrie eingesetzt wird. HeiBbestandig bis
1100°C und sehr resistent gegen schwefelhaltige, oxidierende und
=+ reduzierende Gase. Z=600 S=400 D=10




V. Stabelektroden

AWS: / EN:

Stabelektroden

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A,

CARBO Ni 2

=4/~

CARBO NiFe 31

=4/~
CARBO NiFe 55
=4/~

CARBO NiFe 60/40
=4/~

CARBO NiFe 60/40K
=4/~

CARBO GG

=4/~

E Ni Cl

E Ni-BG 11

E NiFe-Cl

E NiFe-1-BG 11

E NiFe-Cl

E NiFe-1-BG 11

E NiFe-ClL

E NiFe-1-BG 11

E NiFe-Cl

E NiFe-1-BG 11

Est

E Fe C-2-BG 11

typ. Analyse [%]

C:0,7
Fe: 2,5
Ni: Rest

©= 9,1
Fe: 44
Ni: 54

C:1,0
Si: 1,0
Fe: Rest

C: 1.1
Fe: 43
Ni: 54

©a 1.1
Fe: 43

C:1,7
Mn: 0,9

Mn: 1,0

Cu: 0,6

Mn:1,0
Ni: 54

Ni: 54
Cu: 0,6

Si: 1,2
Ti: +

S = Streckgrenze N/mm? K = Kerbschlagarbeit J

Basisch-grafitisch umhiillte Stabelektrode mit hochnickelhaltigem Kern-
stab fiir GuBeisenkaltschweiflung bei niedriger Stromstarke. Harte ca.160
HB. Vorbereitung mit CARBO NUT. Auch fiir ermideten und verélten Guf.
In allen Positionen schweif3bar. Gut fiir Verbindungen von Guf3 mit Stahl.

Sehr weich schweiflende Spezialelektrode mit Bimetallkernstab fiir ho-
here Strombelastbarkeit. NiFe 31 gewahrleistet eine hohe Risssicherheit
und ist besonders geeignet fiir GuB- und Spharoguf3 untereinander, sowie
in Verbindung mit Stahl. Harte: ca.190 HB

Basisch-grafitische Sonderumhillung besonders fir grof3flachige Auftra-
gungen und die Lunkerfillung. Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete
Risssicherheit.

Basisch-grafitisch umhiillte Stabelektrode mit Nickel-Eisen-Kernstab fiir
artfremde GuBeisenschweiffung
Harte: ca.170 HB

Anwendung und Eigenschaft wie ,CARBO NiFe 31" jedoch mit kupfer-
plattiertem Kerndraht. Die Elektrode hat hervorragende Flankenbindung
und beste Benetzungseigenschaften. Harte: ca.190 HB

Stabelektrode mit basisch-grafitischer Sonderumhiillung fir die GuBei-
senwarmschweiBung. Auch fir verschleif3feste Auftragungen an Guf3teilen
erreicht das Schweif3gut in den ersten beiden Lagen eine

Harte von ca. 340 HB.

VI. Auftragselektroden auf Kobaltbasis

CARBOS 1

i

CARBO SK 6
CARBO S 6

=4/~

CARBO S 12

=4/~

CARBO SK 21
CARBO S 21

=4/~

CARBO TS 1

CARBO TS 6

CARBO TS 12

CARBO TS 21

E CoCr-C

E Co 2-55-CSTZ

HRc: ca. 55

E CoCr-A

E Co 2-40-CTZ

HRc: ca. 42

E CoCr-B

E Co 2-50-CTZ
HRc: ca. 48

E Co 2-300-CKTZ

HRc: ca.30

R CoCr-C
S Co 2-55-CSTZ
HRc: ca. 55

R CoCr-A
S Co 2-40-CTZ
HRc: ca. 42

R CoCr-B
S Co 2-50-CTZ
HRc: ca. 48

S Co 2-300-CKTZ
HRc: ca. 30

C:2,2
Mn: 1,0
W:12,5
Co: Basis

Cc:1,0
Mn: 1,0
W: 4,5
Co: Basis

C:1,4
Mn: 1,0
W: 8,5
Co: Basis

C:0,3
Mn: 1,0
Mo: 5,5
Fe: 3

Co: Basis

Si: 1,2
Cr: 30
Fe: 3

Si: 0,9
Cr: 28
Fe: 3

Si: 0,9
Cr: 28
Fe: 3

Si: 0,9
Cr: 28
Ni: 3

Kernstablegierte, wechselstromverschweiflbare Hochleistungselektrode
mit 160% Ausbringung. Das abgesetzte Schweifigut bildet die harteste und
abriebbestandigste der gangigen Kobalthartlegierungen.

Anwendung: Auftragung an Mahl-, und Kollergangen, Verschleif3ringen
und Greiferzahnen in der chem. Industrie.

Kernstablegierte, wechselstromverschweif3bare Kobaltbasislegierung.
S 6 = Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung. Das abgesetzte
Schweiflgut bildet eine Legierung, die neben hohem Abrieb und korrosi-
vem Angriff auch harten Schlagen und extremen Temperaturwechseln
widersteht. Anwendung: Dampfventile, Warmschermesser.

Kernstablegierte, wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode
mit 160% Ausbringung. Das abgesetzte Schwei3gut widersteht neben
hohem Abrieb and korrosivem Angriff auch extremen Temperaturwechseln.
Anwendungen: Werkzeuge der Hartholz-, Papier- und Kunststoffindustrie.

Kernstablegierte, wechselstromverschweif3bare Kobaltbasislegierung.

S 21 = Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung.

Sie setzt das zaheste, korrosionshestandigste und warmfesteste
Schweifigut der gangigen Kobalthartlegierungen ab. Desweiteren ist

es von beachtlicher Stobestandigkeit und kaltverfestigend bis auf 45 HRc.
Anwendung: da, wo Korrosion, Schlagbeanspruchung sowie hohe
Temperaturen oder extreme Temperaturwechsel zu erwarten sind.

Autogen- und WIG-Stab / Anwendung und Legierung wie CARBO S1

Autogen- und WIG-Stab / Anwendung und Legierung wie CARBO Sé

Autogen- und WIG-Stab / Anwendung und Legierung wie CARBO 512

Autogen- und WIG-Stab / Anwendung und Legierung wie CARBO S21




Stabelektroden

VIl. Umhiillte Stabelektroden fiir AuftragsschweiBungen

AWS: / EN:

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A,

CARBODUR Mn
=4/~
CARBODUR MnCr
e

CARBODUR 300

=4/~

CARBODUR 600 AC

=4/~

CARBODUR 600 B

CARBODUR 42

=4/~
CARBODUR 59

=4/~

CARBODUR 61

—

CARBODUR 63

—

CARBODUR 65

o]

CARBODUR 67

=4/~
CARBODUR 68

=4/~

CARBODUR 68 T

=4/~

CARBODUR 405 T

=4/~

E FeMn-A
E Fe 9-250-KNP

E FeMn-B
E Fe 9-250-KNP
(55 HRc kaltverfestigt)

E Fe 1-300-P
HB: 275-325

E Fe 8-60-P

HRc: 57-60

E Fe 8-60-P

HRc: 58-60

E Fe 14-45-CGR

HRc: 42-44

E FeCr-A1
E Fe 14-60-GR
HRc: 57-60

E Fe 15-65-GTRZ

HRc: 63-65

E Fe 15-65-GTR

HRc: 62-63

E Fe 16-65-GTZ

HRc: 63-65
HRc: 45 bei 400°C

E Fe 16-65-GTRZ

HRc: 63-66

E FeCr-A1
E Fe 15-70-GTZ
HRc: 68-70

E Fe 14-70-GTRZ

HRc: 68-70

E/T Fe 15-65-GTZ

HRc: 62-65

typ. Analyse [%]

C:0,8 Si: 0,5
Mn: 14 Ni: 3

C:0,6 Si: 0,5
Mn: 17 Cr: 14
C:0,1 Mn: 1
Cr:1,2

C:0,6 Si: 1,7
Mn: 1,2 Cr:9

C:0,6 Cr:9

Mo: 0,5 V: 1,4
C:1,8 Cr: 29
Ni: 3 Mo: 1

C:3,8 Cr: 33

Sonstige: ca. 2%

€52 Cr: 29
Si: 2,2 Nb: 6,8
Sonstige: ca 3,5%

C:5,0 Cr: 34
Sonstige: ca. 2%

C:4,5 Cr: 24
Mo: 6 Nb: 6,2
W: 2 V:1
35 (Cirg 28
Si: 1,5 V:10
€55 Cre 5

Sonstige: 4-5%

C:4 Cr: 28
Sonstige: 4%

C: 5,5 Cr: 40
Mn: 1,5

Sonstige: 2%

S = Streckgrenze N/mm? K = Kerbschlagarbeit J

Austenitische Manganhartstahl-Elektrode fiir Reparatur und Auftragun-
gen an artahnlichen Grundwerkstoffen. Hohe Schlag- und Stof3belastbar-
keit. Harte nach Kaltverfestigung 450-550 HB.

Sonderelektrode fiir extreme StoB3- und Druckbeanspruchung sowie auch
flr Zwischenlagen. Universell verwendbar im Schienen- und Weichenbau
und auf Manganhartstahlen. Ausbringung 140%. Sonderlegierung 250 HB

Wechselstromverschweif3bare Stabelektrode mit einer bearbeitbaren
Legierung fiir Druck- und Stof3beanspruchung bei geringem Verschleif.
z.B. Zwischenlagen, Kranlaufrader, Wellen, Radkranze, Schienen.

Wechselstromverschwei3bare Stabelektrode mit 120% Ausbringung zum
Aufschweiflen zahharter und abriebfester Schichten. Das Schweif3gut lasst
sich nur noch schleifend bearbeiten. Anwendungsbeispiele: Raupenketten,
Laufrader, Schlaghammer, Walzenbrecher, Kollergange, etc.

Kalkbasisch umhiillte Hochleistungselektrode mit 130% Ausbringung zum
Aufschweiflen zahharter und abriebfester Schichten zum Beispiel an
Maschinenteilen aus Baustahl, Stahlguf3 und Manganhartstahl.

Sehr gute Schweif3eigenschaften in Zwangslagen.

Wechselstromverschweif3bare Sonderelektrode mit 160% Ausbringung
zum Aufschweif3en korrosions- und abrasionsbestandiger Panzerungen.
Die Elektrode wird da eingesetzt, wo beide Verschleifformen in kombinier-
ter Form zu erwarten sind. CARBODUR 42 lasst sich rissfrei auftragen und
ist mit Hartmetallwerkzeugen noch spangebend bearbeitbar.
Anwendungsfalle: Panzerungen von Werkzeugen in der Fleischverarbei-
tungs-, Lebensmittel-oder Futtermittelindustrie.

Wechselstromverschweiflbare Hochleistungselektrode mit 160% Ausbringung fiir
hochverschleififeste, nichtrostende Hartpanzerungen. Sie wird da eingesetzt, wo
hoher abrasiver Verschleif3 auch bei Feuchtigkeit oder Nasse zu erwarten ist.

Wechselstromverschwei3bare Hochleistungselektrode mit 240% Aus-
bringung zum Aufschweiflen hochverschleif(fester Hartpanzerungen bei
schmirgelndem Verschleif3.

GleichmaBiger, ruhiger Schweiffluss.

Wechselstromverschwei3bare Hochleistungselektrode mit 170% Ausbrin-
gung fir hochverschleififeste, nichtrostende Hartpanzerungen. Einsatzge-
biet: hoher abrasiver Verschleif3 bei Nasse, z.B. Betonpumpen.

Wechselstromverschweifbare Hartpanzerungselektrode mit 240% Aus-
bringung zum Einsatz bei hohem schmirgelnden und stoBendem Ver-
schleif3, bei Temperaturen bis 600°C:

Feuerroste, Erzaufbereitungen, Klinkerbrecher, Hochofenglocken.

Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode mit 170% Aus-
bringung fiir hochverschleiffeste Hartpanzerungen in verschiedenen
Temperaturbereichen. Das feinkdrnige Gefiige verhindert ein Auswaschen
der Matrix und bedingt die hohe Ritzharte des Schwei3gutes.

Wechselstromverschwei3bare Hochleistungselektrode mit 240% Ausbrin-
gung. Einsatzgebiet: hoher schmirgelnder Verschlei3 und Abrieb selbst bei
hohen Temperaturen. Harte bei 800°C= ca. 58 HRc.

Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode mit 210% Aus-
bringung. Das Schweif3gut bildet eine Legierung, in welche verschiedene
Hartphasen eingelagert sind. Einsatzgebiet ist hoher schmirgelnder
Verschleif3. Bei Auftragungen auf alte Hartpanzerungen empfiehlt es sich,
eine Pufferlage mit CARBO 4370 MPR vorzunehmen.

Wechselstromverschweif3bare rohrférmige Sonderelektrode fiir Hartpanzerungen
an Teilen, die besonders abrasivem, aber auch schlagendem Verschleif3 ausgesetzt
sind. Die Elektrode ist mit vergleichsweise niedrigem Strom zu verschweif3en
und bringt in der ersten Lage bereits eine Harte von ca. 60 HRc.




AUFTRAGUNGSSCHWEISSEN
Verschlissene Teile werden
durch Auftragsschweiflen

CARBO 4370 MPR
CARBO 4431 MPR

VORBEUGEN

auf die urspriingliche Form CARBOMn B
gebracht
|
PANZERN
Schutz der Oberflache
gegen Abnutzung
\
Auswahl der Stabelektroden
nach Beanspruchung
und VerschleiBart
\
\ \ \ \ \ \

REIBUNG WERKZEUG- ABRASION SCHLAG ABRIEB + SCHLAG + ABRIEB +
Metall-Metall STAHLE MINERALISCH SCHLAG TEMPERATUR TEMPERATUR
4370 AC
Kobalt-Basis- siehe detaillierte CARBODUR 59 4370 MPR CARBODUR 300 CARBOLOY Co CARBODUR 65
Legierungen Katalog- CARBODUR 68T Mn Cr CARBODUR 600 AC ~ CARBOLOY 520 CARBODUR 67

informationen DURIT-Produkte CARBODUR 600 B WZ 61 AC CARBODUR 68
(Seite 5) (Seite 8) (Seite 6+7) (Seite 3+6) (Seite 6) (Seite 9, 6+8) (Seite 6)

VIIl. Wolframkarbidlegierungen

CARBODURITA T Fe20-55-GZ Fe: ca. 40%
CARBO DURIT E E Fe 20-55-GZ WSC: ca. 60%
Harte des

=4/~

CARBO DURIT Ni A
CARBO DURIT Ni E

=4/~

CARBO DURFLEX Ni

CARBO DURIT CS 60

WSC: >2300 HV

T Ni 20-55-CGTZ
E Ni 20-55-CGTZ

Matrixharte:
ca. 50 HRc
Harte des WSC:
>2300 HV

T Ni 20-50-CGTZ

Matrixharte:
ca. 50 HRc
Harte des WSC:
>2300 HV

NiCrSiB-Leg.
ca. 37%
WSC: ca. 63%

NiCrSiB-Leg.
ca. 37%
WSC: ca. 63%

Hartmetallanteil:

ca. 60 %

Durit A = mit Wolframschmelzkarbid gefiilltes Réhrchen auf Eisenbasis.
Durit E = Durit A, welches mit einer Mantelmasse umhiillt ist, die die Elek-
trode elektrisch verschweif3bar macht. Das Schwei3gut besteht aus einer
Stahlmatrix, in welche Wolframkarbide eingebettet sind.

Anwendung: Werkzeuge im Bergbau, Strassenbau, Brunnenbau,
Bohrtechnik.

(DURIT A = Autogen/WIG)

Durit Ni A Legierung besteht aus einer Ni-Cr-B-Si-Matrix mit eingelager-
ten Wolframschmelzkarbiden. Diese zeichnen sich besonders durch sehr
gute Bestandigkeit gegen Sauren, Laugen u. andere korrosive Medien aus.
Durch einen sehr niedrigen Schmelzpunkt bei Durit Ni A bekommt man
hervorragende FlieBeigenschaften.

Durit Ni E ist die Stabelektrode der gleichen Legierung.

Anwendungen: Mischerschaufeln, Forderschnecken, korrosionsbestandi-
ge Auftragungen gegen starken schmirgelnden Verschleif3 in der chem.-
und Lebensmittelindustrie, Stabilisatoren, Tiefbauwerkzeuge.

DURFLEX Ni ist eine autogenschweif3bare Sonderlegierung aus Ni-Cr-B-
Si-Matrix mit einem sehr hohen Anteil an Wolframschmelzkarbid (WSC).
Lieferbar als flexibler, biegsamer Stab oder in Spulenform.

Das Schweif3gut hat sehr gute Bestandigkeit gegen Abrasion, Sauren,
Laugen und andere korrosive Medien. Da der Schmelzpunkt bei ca.1050°C
liegt, hat das Schweif3gut ein hervorragendes FlieBverhalten.

Die autogenschweif3bare DURIT CS 60 enthalt grobe, massive Hartmetall-
korner, die in einer spez. Cu-Ni-Zn-Matrix eingebettet sind.

Die Einsatzgebiete fiir die DURIT CS 60 sind besonders in der Tiefbohr-
technik z.B. zum Aufpanzern von Uberbohrkronen, Stirnfrasern,
Sechsfliigelmeisseln usw. Folgende Kérnungen sind standardmafig
lieferbar: 1,6-3,2 / 3,2-4,8 / 4,8-6,4 / 6,4-8,0 / 8,0-10,0 / 10,0-12,0 mm

Stablange: ca. 450mm.




Stabelektroden

IX. Umhiillte Stabelektroden zum Nuten und Schneiden

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A,

CARBO NUT

AWS: / EN:

typ. Analyse [%]

S = Streckgrenze N/mm? K = Kerbschlagarbeit J

Universelle Nut- und Schneidelektrode fiir die Reparaturvorbereitung von
Rissen. Geeignet fir ferritische und austenitische Stahlgiiten, Gusswerk-
stoffe, Kupfer- und Aluminiumwerkstoffe. Einsatz mit hoher Stromstarke.

X: Werkzeugstdhle

CARBODUR
WZ11B

=+

CARBODUR
WZ 49 AC

=4/~

CARBODUR

WZ 50 AC
(Werkst. Nr.: 1.2567)
—
CARBODUR

WZ 54 AC

— e

CARBODUR
WZ 59 AC

—

CARBODUR

WZ 60 AC
(Werkst. Nr.: 1.3346)
=4/~
CARBODUR

WZ 61 AC
(Werkst. Nr.: 1.3255)

—

CARBODUR
WZ 6356 B
(Werkst. Nr.: 1.6356)

E Fe 3-60-ST

HRc: 57-59

E Fe 3-55-T

HRc: 56-60

E Fe 3-50-T

HRc: ca.47

E Fe 3-55-T

HRc: 52-57

E Fe 4-60-ST

HRc: 58-60

E Fe 4-60-ST

HRc: 59-62

E Fe 4-65-ST

HRc: 60-63

E Fe 5-350-CKPSTZ

HB: ca. 350
(warmausgelagert
4h 450°C ca. 55 HRc)

C:0,3
Mn: 0,9
Mo: 1,5

C: 0,25
Mo: 1

C:0,3
W: 4,2

C:0,4
Mn: 1,4
Mo: 2,5

C:0,4
Mo: 3,7

C:0,9
Mo: 8,5
V:1,5

Cc:0,8
Co: 5
V:1,5

C: 0,03
Ni: 18
Co: 12

Si: 0,5
Cr:9
W:9

Cre &9
V:0,2

Cr:2,2
V:0,6

Si: 0,45
Cr:7,5

Cr: 4,8
W: 3,5

Cr: 4,5
W: 2

Cr: 4,5
W: 18
Mo: 1

Si: 0,3
Mo: 4
Ti: +

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir sehr widerstandsfahige Hartauftragungen
an Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen. Das Schweif3gut bildet eine rissfreie,
martensitische Struktur aus. Um ein rissfreies Schweiflgut zu bekommen,
empfehlen wir eine Vorwarmung des Grundmaterials auf ca. 250- 300°C.

CARBODUR WZ 49 AC ist speziell fur die Reparatur von hochkohlenstoff-
haltigen Werkzeugstahlen. Das Schwei3gut ist bestandig gegen Schlag
und Abrasion sowie extrem risssicher. Die Harte des Schweif3gutes richtet
sich nach dem C- Gehalt des Grundwerkstoffes. 56-60 HRc kann in der
ersten Lage erreicht werden. Eine weitere Aufhartung kann tber eine
Warmebehandlung erzielt werden.

Wechselstromverschweif3bare Stabelektrode mit 120% Ausbringung zur
Ausbesserung von artgleichen Warmarbeitswerkzeugen und zur Auftra-
gung warmharter Kanten oder Flachen auf Werkzeugen aus niedriglegier-
tem Stahl mit hoherer Festigkeit.

Hochleistungselektrode fiir warmfeste Panzerungen von Werkzeugen, die
gegen Abrieb und Druck bestandig sein sollen, bei geringer Schlagbelastung.
Die Legierung ist bei Betriebstemperaturen bis ca. +500°C noch warmfest.
Vorwarmung des Grundmaterials auf 250-300°C ist zu empfehlen.

Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode mit ca. 150% Ausbrin-
gung zum Ausbessern artgleicher und artahnlicher Warmarbeitswerkzeuge.
Besonders bestandig gegen starke Abrasion, sowie gegen Schlag und Stofe.
Das Geflige kann durch Warmebehandlung noch verbessert werden.
Anwendung: Stempel, Matrizen, Schermesser, Gesenke, Preffdorne

Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode mit ca. 150% Aus-
bringung fiir harte, verschleififeste und zahe Auftragung auf Schnellarbeits-
stahlen. Das Schweiflgut ist anlassbestandig und lasst Warmebehandlungen
wie artahnliche Schnellarbeitsstahle zu. Anwendung: StoBmesser

Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode mit ca. 140%
Ausbringung zum Bewehren von Schneidkanten sowie zum Hartpanzern
niedriglegierter Werkzeuge. Das Schweifigut ist anla3bestandig und lasst
Warmebehandlungen wie artahniche Schnellarbeitsstahle zu. Hohere
Schneidhaltigkeit als WZ 60 AC.

Anwendungsbeispiele: StoBmesser, Gewindeschneidwerkzeuge, Spiralbohrer

Kernstablegierte Elektrode mit basischer Umhillung fir die Hartpanze-
rung von grofvolumigen Werkzeugen, die noch spangebend bearbeitet
werden sollen, sowie fiir die Verbindung hochfester Stahle. Das abgesetzte
Schweif3gut besteht aus einem martensitaushartendem, hochfesten Stahl,
welcher sich im Schweifizustand noch bohren, drehen, frasen und feilen
laBt. Durch Warmauslagern ist eine deutliche Hartesteigerung maglich,
eine weitere durch Nitrierung.

Anwendung: Panzerung von Stanz-, Prage, und Ziehwerkzeugen, Druck-
gussformen und Gesenken, die fiir die Verformung dickere Bleche einge-
setzt werden. Abkantwerkzeuge und Kaltscheren, wenn hartes Material
geschnitten werden soll. Haufiges Einsatzgebiet: Automobilindustrie




Stabelektroden

XI. Nickelbasislegierungen

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A
AWS: / EN: typ. Analyse [%] S = Streckgrenze N/mm? K= Kerbschlagarb:it J
CARBOWELD 135 EL-NiCr 28 Mo C:0,02 Cr: 28 Stabelektrode mit rutilbasischer Sonderumhiillung zum Schweif3en von
(2.4653) Mo: 3,7 Cu: 1,8 Nickellegierungen und hochlegierten Stahlen mit hochster Korrosionsbe-
Ni: 36 standigkeit, besonders gegen reduzierende Medien.

Werkstoff Nr.: 2.4653. Ni-Cr-Mo-Cu- Legierung fir Betriebstemperaturen
bis 350°C, kaltzah bis -196°C.

=+/~ Z=550 S=350 D=30 K=50 bei -196°C
CARBOWELD 190 E NiCu-7 C: <0,03 Si: 0,4 Basische Sonderelektrode fiir Verbindungsschweiungen von NiCu- Le-
(2.4366) Mn: 2 Cu: 31 gierungen sowie NiCu- plattierten Stahlen und Pufferlagen. Ferner sind
EL-NiCu 30 Mn Fe:<2,5  Al: <0,1 Verbindungen zwischen: NiCu- Legierungen mit Cu- Legierungen oder
Ti: <0,5 Stahlen, Cu- Legierungen mit Stahlen. Das Schweif3gut ist seewasser-
Ni: Basis bestandig und bestandig fiir Betriebstemperaturen von -196°C bis +425°C.
=+/~ Z=500 S=300 D=>35 K=90 (RT) K=50 bei -196°C
CARBOWELD A E NiCrFe-3 C: 0,04 Cr:16 Nickelbasiselektrode mit basischer Sonderumhiillung fiir Verbindungen
(2.4807) Mn: 7 Fe: 8 und Plattierungen. Zunderbestandig bis ca. +1300°C. Einsetzbar fir
EL-NiCr 15 FeMn Nb: 1,8 Ni: Rest Betriebstemperaturen von -196°C bis +550°C. Werkstoff Nr. 2.4807
=4/~ Z=650 S=370 D=35 K=82 bei -196°C
CARBOWELD 82 B E NiCrFe-2/mod. C:<0,04 Cr:19 Basische kernstablegierte, hochnickelhaltige Elektrode fiir Verbindungen
(2.4648) Mn: 3,5 Fe: <4 zwischen unlegierten bis hochstlegierten Werkstoffen, Nickel- und
EL-NiCr 19 Nb Nb: 2 Mo: 1 Nickellegierungen, Kupfer - und Kupferlegierungen.
Ni: Rest TUV- zugelassen
=+ Z=700 S=420 D=42 K=96 bei -196°C
CARBOWELD 182 E NiCrFe-2/ mod. C:0,04 Cr: 16 Wechselstromverschweiflbare Hochleistungselektrode fiir zahe Verbin-
(2.4620) Mn: 4 Mo: 1 dungen und Auftragungen an nichtrostenden hitzebestandigen Stahlen,
EL-NiCr 16 Fe Mn  Fe: <6 Nb: 2 kaltzahen Werkstoffen sowie Mischverbindungen: niedriglegierter Stahle
Ni: Rest mit Austeniten; Stahl mit Cu- Legierungen, Stahl mit Ni-Legierungen.
Werkstoff Nr.: 2.4620; kaltzah bis -269°C.
=+/~ Z=650 S=380 D=35 K=80 bei -120°C
CARBOLOY Co E NiCrMo-5 C:0,06 Cr: 16 Wechselstromverschweif3bare Hochleistungselektrode auf Ni- Basis.
(2.4883) Mo: 16 Co: 2 Korrosionsbestandiges Schweif3gut gegen oxidierende und reduzierende
E 23-250-CKNPTZ W: 4 Fe: 5 Medien. Panzerungen mit ,,CARBOLOY Co” verfestigen sich durch Schlag
Ni: Rest bei hohen Temperaturen auf 400 HB, ohne Deformation des Schwei3gutes.
=+/~ Z=680 S=500 D=>10
CARBOLOYC276B E NiCrMo-4 C: <0,02 Cr:16 Basisch umhiillte Stabelektrode fiir Verbindungsschweifungen im hoch-
(2.4887) EL-NiMo 15Cr15W  Mo: 16 W: 4,2 korrosiven Bereich. Panzerungen mit ,,CARBOLQY C 276 B” verfestigen
E 23-250-CKNPTZ V:0,2 Fe: 5 sich durch Schlag bei hohen Temperaturen auf 400 HB, ohne Deformation
Ni: Rest des Schweifgutes.
=+ Z=>720 S=>450 D=>30
CARBOWELD 625 E NiCrMo-3 C: 0,04 Cr: 22 Wechselstromverschwei3bare Hochleistungselektrode mit ca. 140% Aus-
(2.4621) Mo: 9 Fe: <6 bringung. Geeignet fir Mischverbindungen an Nickellegierungen mit hoch-
EL-NiCr20Mo9Nb  Nb: 3,5 und unlegierten Stahlen. Das Schweifigut ist warmfest bis 1000°C;
Ni: Rest zunderbestandig bis ca. 1100°C; kaltzah bis -196°C.
=+/~ Z=750 S=500 D=35 K=40 bei -196°C
CARBOWELD 625B E NiCrMo-3 C:<0,03 Cr:22 Basisch umhiillte Stabelektrode, geeignet fiir Mischverbindungen an Nickel-
(2.4621) Mo: 9 Fe: <5 legierungen mit hoch- und unlegierten Stahlen. Die Legierung ist warmfest
EL-NiCr20Mo9Nb  Nb: 2,7 bis 1000° C; zunderbestandig bis ca. 1100°C; kaltzah bis -196°C.

=+ Ni: Rest Z=750 S=500 D=35 K=40 bei -196°C




Stabelektroden

XIl. Stabelektroden

AWS: / EN:

Nichteisenmetalle

typ. Analyse [%]

ugfestigkeit N/mm?
S = Streckgrenze N/mm?

ehnung [%] A,
K = Kerbschlagarbeit J

CARBO ALBRO AC
(2.0926)
=4/~

CARBOTRODE MnS
(2.1368)

CARBO ZIBRO 6 AC
(2.1025)

=4/~

CARBO AlSi 5
(3.2245)

CARBO ALSi 12

E CuAl-A2
E Cu 1-150 CN
EL-CuAl9

HB: ca.140-160
E CuMnNiAl

E Cu 1-200-CN
EL-CuMn14Al

HB 10: ca.200-230

E CuSn-C
EL-CuSn7

E 4043
EL-ALSi5

EL-ALSi12

Al: 8

Mn: 0,5
Fe: <0,5
Cu: Basis

Mn: 13,5
Ni: 2,2
Fe: 2,5
Al: 7,0
Cu: Basis

Sn: 7
Cu: Basis

Si: 5
Mn: 0,2
Al: Basis

Si: 12
Mn: 0,3
Al: Basis

Basisch- grafitisch umhiillte Stabelektrode fiir Verbindungsschweiungen
an Aluminiumbronzen mit einem Al- Gehalt von max. 10%, sowie fir ver-
schleiBfeste und korrosionsbestandige Auftragungen auf Stahl, Stahlguss
und Gusseisen, speziell bei Beanspruchung durch Erosion.

Anwendung: Gleitlager, Fihrungsbahnen, Formstiicke, und Verschleif3teile

Kalkbasisch umhiillte Stabelektrode fiir SchweiBungen an Aluminium- und
Mehrstoffaluminiumbronzen sowie fiir Auftragungen an Stahlen, Kupfer
und Kupferlegierungen. Das Schweifigut ist bestandig gegen Korrosion,
Friktion, Erosion, und Kavitation sowie gegen Angriff durch Seewasser.
Anwendung: Schiffsschrauben, Schieber, Wellen, Turbinen

Zinnbronze-Elektrode mit basisch- grafitischer Umhillung fiir Schwei-
Bungen an Kupfer und Kupferlegierungen, Phosphor- und Zinnbronzen
sowie kupferhaltigen Blechen. Ebenso fiir Plattierungen von niedriglegier-
tem Stahl und Stahlguss.

Zum Verschweif3en von Aluminium-Knet- und GuB3legierungen. Der Si- Ge-
halt von 5% ist fir alle Gusslegierungen ausreichend, da das Schwei3gut bei
héher silizierten Legierungen beim Schweif3vorgang durch den Grundwerk-
stoff auflegiert wird. Grundwerkstoffe: G-AlMgSi, G-AlCuMg, G-ALSi,
G-AlSi (Cu), G-AlSiMg, G-AlSiMg (Cu), G-AlSi5Cu1

Z=120 S=90 D=20

Stabelektrode mit Sonderhiille fiir Schweilungen von AlSi- Gusslegirungen.
Grundwerkstoffe: 3.2381 G-AlSi 10 Mg, 3.2383 G-AlSi 10 Mg (Cu),

3.2581 G-AlSi 12, 3.2583 G-AlSi 12 (Cu)

Z=200 S=80 D=14




Stabelektroden

Xlll. Stabelektroden fiir niedrig- und mittellegierte Stahle

Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A
AWS: / EN: typ. Analyse [%] S = Streckgrenze N/mm? K= Kerbschlagarbiit J
CARBORC3 E 6013 C: 0,07 Si: 0,3 Mitteldick rutilzelluloseumhdillte Stabelektrode, besonders geeignet fiir
E420RC 11 Mn: 0,5 Fallnahtschweiung. Universelle Einsatzmdglichkeiten im Stahl-, Maschi-
nen-, Schiff- und Fahrzeugbau.
=-/~ 7=510 S=> 420 D=> 22 K=> 47 bei-10°C TUV, DB, CE- zugelassen
CARBO RC3BLAU E 6013 C:0,07 Si: 0,3 Mitteldick rutilzelluloseumhiillte Stabelektrode fiir die Zwangslagen-
E380RC 11 Mn: 0,5 schweifung. Universelle Einsatzmdglichkeiten im Stahl-, Maschinen-,
Schiff- und Fahrzeugbau.
==/~ Z=500 S=> 380 D=>22 K=> 47 bei-10°C TUV, DB, CE- zugelassen
CARBO RRC5H E 6013 C:0,08 Si: 0,4 Dick rutilzelluloseumbhiillte Stabelektrode fiir die Zwangslagenschwei-
E420RC 11 Mn: 0,5 Bung. Universelle Einsatzmdoglichkeiten im Stahl-, Maschinen-, Schiff- und
Fahrzeugbau.
=== Z=510 S=> 420 D=> 22 K=> 47 bei-10°C TUV, DB, CE- zugelassen
CARBORR 6 E 6013 C:0,06 Si: 0,4 Rutilhaltige, dick umhiillte Stabelektrode fiir besonders glatte Nahte bei
E420RR 12 Mn: 0,5 sehr guter Schlackenentfernbarkeit. Universelle Anwendung. Leichtes
Wiederziinden, stabiler Lichtbogen.
=== 7=520 S=> 420 D=> 22 K=> 47 bei -10°C TOV, DB, CE-zugelassen
CARBORRB 7 E 6013 C:0,08 Si: 0,3 SchnellflieBende, rutilbasische Stabelektrode fir dynamisch beanspruchte
E 382 RB 12 Mn: 0,6 SchweifBungen an Stahlen bis L 385 N. Das Schweifigut hat hervorragende
mechanische Giitewerte und eine hohe Rif3sicherheit. Auch in Zwangslagen
/ eine gute Verschweif3barkeit.
=US Z=490 S=>380 D=>22 K=> 47 bei -20°C  TUV, DB, CE-zugelassen
CARBOB 10 E 7018 C:0,06 Si: 0,4 Basisch umbhiillte Stabelektrode fiir hochwertige und rissfeste Ver-
E426B42H5 Mn: 1,2 bindungsschweifBungen mit hoher Kerbschlagzahigkeit. Das schnell

erstarrende Schweif3gut laBt PositionsschweiBungen bei relativ hoher
Stromeinstellung zu.

=dr 7=530 S=> 420 D=>22 K=> 47 bei -40°C  TUV, DB, CE-zugelassen
CARBOBR 10D E 7016 C:0,07 Si: 0,4 Spezialelektrode mit dicker basischer Doppelummantelung fiir Schwei-
E423B32H10 Mn: 0,7 Bungen an Gleich- und Wechselstrom, selbst mit kleineren Schweif3-

transformatoren. Die Elektrode zeigt ein glattes Nahtaussehen ohne
Einbrandkerben. Durch den basischen Charakter der Hiille, hat das reine
Schweifligut hohe mechanische Giitewerte.

=+/~ Z=530 S=> 420 D=>22 K=> 47 bei -40°C  TUV, DB, CE-zugelassen
CARBORR 11 E 7024 C:0,07 Si: 0,4 Dick rutilumhiillte Stabelektrode mit 160 % Ausbringung, hoher Ab-
E420RR73 Mn: 0,7 schmelzgeschwindigkeit und groBer Ausziehldnge. Sie ist geeignet fiir

Verbindungen im Stahl-, Maschinen-, Behalter-, Kessel-, Fahrzeug- und
Schiffbau. Bevorzugte Schweifungen in Kehl- und Wannenlage.

=+/~ Z=510 S=> 420 D=> 22 K=> 47 bei 0°C
CARBO Mn B E 7018-1 C:0,06 Si: 0,4 Basische Stabelektrode fiir hochste Anforderungen. Fir Stahle mit
E 42 6 B 42 H5 Mn: 1,4 hdheren Kohlenstoffgehalten ( bis St 70, C 45 ) und héherfeste Feinkorn-

baustahle im Stahl-, Maschinen- und Apparatebau, geeignet fiir den Werk-
statt-, Montage- und Reparaturbetrieb.

=+ Z=600 S=> 460 D=> 22 K=> 47 bei -40°C TOV, DB-zugelassen

CARBO NiMoCr90 E11018-M C: 0,05 Si: 0,3 Basische Stabelektrode fiir niedriglegierte, hochfeste Verglitungsbaustah-
E694Mn2NiCrMo Mn: 1,7 Ni: 2 le wie z.B. S 500- S 690 ( StE 500- StE 690 V ] sowie N-X-TRA 55-70,
BT 42 H5 Cr:0,4 Mo: 0,4 Vorwarmung, Zwischenlagentemperatur entsprechend den Angaben

S der Stahlhersteller. 7=830 S=> 730 D=> 18 K=> 47 bei -40°C

CARBO CORTEN E 8018-G C:0,6 Si: 0,4 Basische Stabelektrode fiir wetterfeste Baustahle. Schweifigut ist bestan-
E 465 7B 32 Mn: 1,0 Cu: 0,4 dig gegen Witterungs- und Seewassereinfliisse. Stahl- und Briickenbau

Ni: 0,6 mit hohen Anforderungen an die Witterungsbestandigkeit.

=+/~ 7=580 S=> 460 D=>22 K=> 47 bei -50°C




Stabelektroden/ Lote

Xlll. Stabelektroden fiir niedrig- und mittellegierte Stahle

AWS: / EN:

typ. Analyse [%]

Z = Zugfestigkeit N/mm?
S = Streckgrenze N/mm?

D = Dehnung [%] A,
K = Kerbschlagarbeit J

CARBO Mo B

=+

CROMOWELD Mo AC

=4/~
CARBO CrMo 1B

CARBO CrMo 2B

=+

CARBO CrMo 5B

=+

CARBO CrMo 9 B

=+

CARBO CrMo 91 B

=+

E 7018-A1
E Mo B 42 H5

E 7013-G
EMoR 12

E 8018-B2
E CrMo1 B12 H5

E 9018-B3
E CrMo 2B12 H5

E 8018-B6
E CrMo 5 B42 H5

E 8018-B8
E CrMo9 B42 H5

E 9015-B9
E CrMo91 B42 H5

C: 0,07
Mn: 0,9

C: 0,07
Mn: 0,9

C: 0,07
Mn: 0,9
Mo: 0,5

C: 0,05
Mn: 1,0
Mo: 1,0

C: 0,06
Mn: 1,0
Mo: 0,5

C: 0,07
Mn: 0,7
Mo: 1,0

C: 0,1
Mn: 0,8
Mo: 1,0
V:0,2
N: 0,04

Si: 0,6
Mo: 0,5

Si: 0,8
Mo: 0,5

Si: 0,7
Cr:1,1

Si: 0,6
Cr:2,3

Si: 0,5
Cr: 5,1

Si: 0,3
Cr:9,0
Ni: 0,2

Si: 0,35
Cr:9,0
Ni: 0,7
Nb: 0,05

Basisch umhiillte, Mo- legierte Stabelektrode fiir die Schweilung von Rohr-,
Kessel- und Feinkornbaustahlen. Das Schweif3gut ist alterungsbestandig
und auch im Niedrigtemperaturbereich zah. Es ist warmrifibestandig und
geeignet flir Betriebstemperaturen bis 550°C. Grundwerkstoff: 15Mo3
Z=600 S=490 D=25 K=> 47 bei-10°C K=> 120 bei Rt. TUV,DB,CE-zugelassen

Rutilumhiillte Sonderelektrode fiir niedrig- und mittellegierte Stahle.
Problemlos einsetzbar bei verschmutzten Oberflachen. Hervorragende
Spaltiiberbriickung, selbst in Zwangslagen. Gute Schlackenentfernbarkeit.
Geeignet fir Betriebstemperaturen bis 550°C. Grundwerkstoffe bis 15Mo3
Anwendung: Kessel-, Behalter- und Rohrleitungsbau.

Z=600 S=490 D=25 K=> 47 TUV- zugelassen

Basisch umhiillte CrMo- legierte Stabelektrode fiir die Schweilung hoch-
wertiger Verbindungen an Vergltungsstahlen bis 90 kp/m Vergiitungsfes-
tigkeit. Besonders geeignet fiir das Schweif3en kriechfester CrMo-Stahle im
Kessel- und Rohrleitungsbau bei Temperaturen bis 570°C.

Das Schweif3gut ist alterungs- und laugenrissbestandig sowie vergltbar
und einsatzhartbar. Grundwerkstoff: 13 CrMo 4-5

7=640 S=500 D=24 K=90 TUV, DB, CE-zugelassen

Basisch umhiillte Elektrode zum Schweiflen druckwasserstoffbestandiger
und warmfester Stahle. Schweigut aus Cr Mo-haltigem Stahl fiir Betriebs-
temperaturen bis 600°C.

Grundwerkstoff: 10 CrMo 910 Z=650 S=510 D=22 K=80

Basisch umbhiillte Elektrode zum Schweiflen druckwasserstoffbestandiger
und warmfester Stihle wie 12CrMo 19 5 ( X12CrMo5 ). Zunderbestandig bis
650°C, warmfest bis 600°C.

Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur 250°C - 350°C, danach Anlassen
oder Vergiiten. Z=620 S=490 D=> 17 K=>70

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir die SchweiBung hochwertiger Verbin-
dungen an Verglitungsstahlen. Zunderbestandig bis 650°C und geeignet fir
SchweiBungen kriechfester Cr Mo- Stahle im Kessel- und Rohrleitungsbau.
Das Schweif3gut ist druckwasserstoff- und laugenrissbestandig sowie
vergit- und einsatzhartbar. Z=730 S=610D=> 19 K=>70

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir modifizierte 9Cr1Mo-Stahle wie P91/T91.
Das abgesetzte Schweifigut hat sehr geringe Wasserstoffgehalte und ist fiir
Einsatztemperaturen bis max. 650°C geeignet.

Schweiflen am kurzem Lichtbogen in allen Positionen, aufer fallend.

Z=760 S=650 D=> 17 K=>70

XIV. Spezial- und Hartlote

CARBOLOT 1
CARBOLOT 1F

CARBOLOT 2
CARBOLOT 2 F

CARBO L-99 F

RB CuZn-A
B-Cué0Zn(Si)(Mn)-
870/900

HB: 110
RB CuZn-D

B-Cu48ZnNi(Si)-
890/920

HB: 160 - 200

Cu: ca. 60%
Zn: ca. 38%

Cu: ca. 50%
Ni: ca. 10%
Zn: ca. 40%

Al: Basis

1 = Blankes Messinghartlot

1 F = Flussmittelumhdilltes Messinghartlot

Carbolote 1+ 1 F sind besonders desoxidierende und entgasende
Allzweckhartlote fiir die Herstellung von hochwertigen Lotungen im
Automobilbau, Fahrrad- und Motorradindustrie, Armaturen- und Geratebau
Reparaturen an: Rotguss,Temperguss, Stahl- und Kupferlegierungen.
Bindetemperatur : 890°C - 900°C

2 = Blankes Neusilberhartlot

2 F = FluBmittelumhiilltes Neusilberhartlot

Fir hochwertige Lotungen im Armaturen-, Gerate- und Maschinenbau.
Ebenso einsetzbar fiir Reparaturen an Stahl, Grauguss, Temperguss,
Nickel-, Kupfer- und Bronzelegierungen.

Bindetemperatur: ca. 910°C ~ Schmelzbereich : 890°C - 920°C

Flussmittelgefiillter Aluminiumlotstab fiir Aluminium und Aluminium-
legierungen. Arbeitstemperatur : ca. 600°C




Drahtelektroden

Drahtelektroden und Stabe zum Schweif3en von korrosionsbestdndigen Stahlen

S = MAG Drahtelektrode Z = Zugfestigkeit N/mm? D = Dehnung [%] A,

T = WIG Schweifistab? AWS /EN/DIN typ. Analyse [%] Gase [EN 439] S = Streckgrenze N/mm? K = Kerbschlagarbeit J
CARBO S-4316 Si ER 308L Si C:0,02 Si: 0,9 M11 Hochlegierte Drahtelektrode fiir korrosionsbestandige CrNi-

=+ G199LSi Mn: 1,7 Cr: 20 M12 Stahle mit extra niedrigem C-Gehalt, bei Betriebstemperaturen
CARBO T-4316 SG-X2CrNi199 Ni: 10,0 M13 bis 350°C, kaltzah bis -196°C.

=- W19 9 LSi 11 Z=550 S=320 D=35 K=70 TUV, DB, CE-zugelassen
CARBO S-4430 Si ER 316L Si C:0,02 Si: 0,8 M11 Schweifigut aus Cr-Ni-Mo-Stahl mit besonders niedrigem

=+ G19123LSi Mn: 1,7 Cr: 18,8 M12 C-Gehalt fur Betriebstemperaturen bis 400°C, kaltzah bis -120°C.
CARBO T-4430 SG-X2CrNiMo 1912  Ni: 12,5 Mo: 2,8 11

=- W19123LSi /=550 S=320 D=35 K=70 TUV, DB, CE-zugelassen
CARBO S-4576 Si ~ER 318 Si C:0,05 Si: 0,8 M11 Schweifigut aus stabilisiertem Cr-Ni-Mo-Stahl fir Betriebs-

=+ G 19123 Nb Si Mn: 1,5 Cr:19 M12 temperaturen bis 400°C, kaltzah bis -60°C

CARBO T-4576 SG-X5CrNiMoNb1912  Ni: 12,0 Mo: 2,8: 11

=- W 19 123 Nb Si Nb: 12x%C /=550 S=380 D=30 K=70 TUV, DB, CE-zugelassen
CARBO S-4519 ER 385 C:<0,025 Si:0,2 M13 Erhohte Korrosionsbestandigkeit gegen reduzierende Medien.
=+ G20255CulL Mn: 2,5 Cr: 20,5 SchweiBgut aus kupferhaltigem, vollaustenitischem Cr-Ni-Mo-
CARBO T-4519 SG-X2CrNiMoCu2025 Ni: 25,0 Mo: 4,8 11 Stahl mit besonders niedrigem C-Gehalt. Betriebstemperaturen
=- W20255CulL Cu: 1,5 bis 350°C Z=550 S=350 D=35 K=b5

Drahtelektroden und Stabe zum Schweifien von Austenit-Ferrit-Verbindungen

CARBO S-4332 ER 309L Si C:0,03 Si: 0,9 M12 Fir korrosionsbestandige Plattierungen und Verbindungen

=+ G2312LSi Mn: 2,0 Cr: 24,0 M13 artverschiedener Stahle. Ferrit/Austenit-Verbindungen bis
CARBO T-4332 SG-X2CrNi2412 Ni: 13,0 I 300°C. Zunderbestandig bis 1000°C

=- W2312LSi Z=550 S=400 D=30 K=55 TUV-zugelassen
CARBO S-4370 Si ~ER 307 C: 0,08 Si: 0,8 M12 Vollaustenitische Drahtelektrode fiir artgleiche Stahle, Mangan-
=+ G 18 8 Mn Mn: 7,0 Cr: 19 M13 hartstahl, Austenit/Ferrit-Verbindungen bis 300°C.

CARBO T-4370 SG-X15CrNiMn 188 Ni: 9 M21 kaltzah bis -110° C, zunderbestandig bis 850°C

=- W 18 8 Mn I 7=600 S=320 D=40 K=100 TUV, DB, CE-zugelassen

Drahtelektroden und Stdabe zum Schweilen von hitze- und zunderbestdandigen Stdhlen

CARBO S-4842 ~ER 310 C:0,13 Si: 1,0 M13 Auftragungen und Verbindungen an artgleichen/ artédhnlichen
=+ G 2520 Mn: 3,2 Cr: 25,0 hitzebestédndigen Stahlen/Stahlgusssorten.

CARBO T-4842 SG-X12CrNi2520  Ni: 20,5 1 Zunderbestandig bis 1150°C

=- W 25 20 Z=550 S=320 D=25 K=80

Drahtelektroden und Stabe zum Schweifien von Duplex-Stahlen

CARBO S-4462 ER 2209 C: 0,025 Si: 0,5 M12 Schweif3gut aus stickstoffhaltigem, Cr-Ni-Mo-Stahl mit erhoh-
=+ G2293NL Mn: 1,6 Cr: 23,0 M13 tem Ferritgehalt und besonders niedrigem C-Gehalt fur Duplex-
CARBO T-4462 SG-X2CrNiMo2293 Ni: 9,0 Mo: 3,0 11 Stahle. Betriebstemperatur bis 250°C, kaltzah bis -40°C.

=- W2293NL N: 0,14 7=680 S=480 D=22 K=50 TUV-zugelassen
Drahtelektroden und Stabe zum Schweif3en von Nickelbasislegierungen

CARBO S-2.4806 ER NiCr-3 C: 0,02 Si: 0,2 11 Fir Verbindungen zwischen unlegierten und hochstlegierten
=+ Mn: 2,8 Cr:19,5 Werkstoffen, Nickel-und Nickellegierungen. Zunderbestandig
CARBO T-2.4806 SG-NiCr 20 Nb Ni: >67 Nb: 2,5 11 bis 1000°C. Betriebstemperaturen bis 550°C, kaltzah bis-196°C
=- Fe: <2,0 TUV-zugelassen; Wig-Stab zusatzlich DB und CE-zugelassen

7=620 S=380 D=35 K=90

CARBO S-2.4831 ER NiCrMo-3 C:0,03 Si: 0,25 I Das vollaustenitische Schweif3gut ist bestandig gegen

=+ Mn: 0,20 Cr: 22,0 korrosive Medien, Lochfral3, Spanungsriss- und Spaltkorrosion.
CARBO T-2.4831 SG-NiCr21Mo9Nb  Mo: 9,0 Ni: Rest 11 Zunderbestandig bis 1100° C. Betriebstemperaturen bis 550°C
=- Nb: 3,6 Fe: <1,5 kaltzah bis -196°C

7=760 S=420 D=30 K=60 TUV-zugelassen




Fulldraht

Fiilldraht fiir kaltverfestigende austenitische Auftragungen

0 = selbstschiitzend DIN
G = Schutzgasdraht

Harte Schweigut  typ. Analyse [%] Anwendungsgebiete

S = Unterpulverdraht

CARBO F-200 T Fe 10-200-CKNPZ C: 0,1 Si: 0,4 Das SchweifBgut ist rostbestandig, hitze- und thermoschockbestandig
Mn: 6 Cr:19 bis 850°C.
180-200 HB Ni: 8,5 Verbindungsschweilung an Manganhartstahl, Schlagleisten, Pufferlagen,
0, G, S verfestigt 400 HB Walzen, Schienen, Brecher.
CARBO F-240 T Fe 9-200-KNP C:1 Si: 0,4 Auftragungen an Manganhartstahl, die hohem Schlag und Stof3 ausgesetzt
Mn: 14 Cr:4 sind. Das Schweif3gut ist kaltverfestigend bei hoher Zahigkeit und
200-230 HB Ni: 0,6 Risssicherheit.
0, G,S verfestigt 450 HB Brecherbacken, Kegel- und Schlagleisten.
CARBO F-250 T Fe 9-250-KNP C:0,4 Si: 0,4 Das Schweifgut ist rostbestandig und hat eine hohe Zahigkeit.
Mn: 16 Cr: 14 Schlagleisten, Pufferlagen, Walzen, Schienen, Brecher.
220-250 HB Ni: 1,2 Mo: 0,6
0,G,S verfestigt 500 HB  V: 0,2

Fiilldraht fiir schlagfeste Auftragungen

CARBO F-300 T Fe 1-300-P C: 0,1 Si: 0,5 Das Schweif3gut ist zah und rissfrei. AuBerdem ist die Legierung fir
Mn: 2 Cr:1,5 Aufbaulagen geeignet.
0,G,5 280-325 HB Seilrollen, Réder, Wellen.
CARBO F-450 T Fe 2-45-PT C:0,2 Cr: 4,5 Das SchweifBgut lasst sich noch spangebend bearbeiten. Bei Werkstoffen
Mo: 0,3 V:0,2 mit héherem C- Gehalt muss eine Pufferlage oder entsprechende Vorwar-
mungvorgesehen werden.
0, G, S 42-45 HRc Radkrinze, Kettenglieder, Eimerketten, Kranlaufrader.
CARBO F-600 T Fe 8-60-RP C:0,5 Si: 2,7 RiBfreie, abrieb- und schlagfeste Hartauftragungen.
Cr: 9,5 Bei schweilempfindlichen Grundwerkstoffen empfielt sich eine Pufferlage
@, ®, 56-57 HRc mit CARBO F-200 oder F-250.
Schlusspanzerung an Manganhartstahl.
CARBO F-602 T Fe 8-55-PT C:0,5 Si: 1 Baggerzahne, Baggerschneiden, Kiespumpen, Forderschnecken,
Mn: 3 Cr: 6,5 Schlagleisten, Brecherwalzen, Schredderanlagen, Gesteinsaufbereitung.
0.6, S 54-56 HRc Mo:0,8  V:0,4
CARBO F-601 T Fe 8-60-PT C:0,5 Si: 1 Fulldraht fur zahharte, abriebfeste Auftragungen.
Mn: 3 Cr: 6 Das Schweifgut ist bis ca. 550°C warmfest.
Mo: 1,6 V:0,4 Baggerschneiden, Brecherbacken, Prallplatten, Kohlenhobler und
0, G,S 55-58 HRc W: 1 Bohrgestinge.
CARBO F-700 T-Fe 8-60-GP C:1,8 Mn: 1,4 Fur rissunempfindliche Hartauftragungen an Teilen, die hohem abrasivem
Cr:7 Mo: 1,4 Verschleif3 in Kombination mit Schlag- und Sto3beanspruchungen ausge-
0 56-58 HRc Ti: 5 setzt sind. Zementwalzen, Zerkleinerungsmaschinen.

Fiilldraht fiir korrosions- und abrasionsbestdndige Auftragungen

CARBO F-42 T Fe 14-45-CGT C:1,8 Si: 0,9 Einsatz bei schmirgelndem Verschleif3 und mittlerer Schlagbeanspruchung.
Mn: 1,2 Cr: 28 Das SchweifBgut ist korrosionsbestandig und lasst sich rissfrei auftragen.
G, S 41-44 HRc Ni: 3 Mo: 0,8 Pre3schnecken, Kneter, Lebensmittelindustrie.
CARBO F-53 T Fe 15-60-GR C:3,7 Si: 1,2 Einsatz bei schmirgelndem Verschleif3.
Cr: 32 Die Matrix ist hoch korrosionsbestandig.
0, G, S 56-59 HRc Preschnecken, Kneter, Lebensmittelindustrie, Papierindustrie.

CARBO F-DURIT Ni

0, G

T Ni 20-55-CGTZ
Matrix: 47-52 HRc
Karbide: >2300 HV

Ni,Si,Cr,B-Matrix
mit eingelagertem
WSC (62 %)

Hoch Wolfram-Karbid haltig.
Fir hochste Abrasions-und Korrosionsbestandigkeit.




Fulldraht

Fiilldraht fiir abrasionsbestandige Auftragungen

0 = selbstschiitzend DIN
G = Schutzgasdraht
S = Unterpulverdraht

Harte Schweigut  typ. Analyse [%] Anwendungsgebiete

CARBO F-50 TZ Fe 16-50-G C:3 Si: 1,8 Die Legierung ist abrasions-, stof3-, und schlagbestandig.
Mn: 1,8 Cr: 15 Miillzerkleinerungsanlagen.
0 50-54 HRc
CARBO F-55 T Fe 14-60-GR C: 4,8 Cr: 28 Auftragungen gegen stark schmirgelnden Verschleif3 durch mineralische
B: + Stoffe.
0, S 55-59 HRc Pumpen, Mischerfliigel, Forderschnecken.
CARBO F-56 T Fe 14-60-G C:5 Si: 1,7 Einsatz wie CARBO F-55 jedoch temperaturbestandig bis 450°C.
Cr: 27 Mo: 1,3 Zerkleinerungswalzen, Mahlschiissel, Forderschnecken, Mischerfliigel.
0 57-60 HRc
CARBO F-59 T Fe 14-60-G C:5 Si: 1,5 Die rostbestandige Legierung laft den Einsatz im NaBbereich zu.
Cr:32 Landwirtschaft, Kiesbagger, Koksofenschlitten, Mischerfliigel.
0 59-61 HRc
CARBO F-60 T Fe 15-60-G C:5,4 Si: 1,1 Einsatz bei sehr starkem, schmirgelndem Verschleif3. Die Schlag- und
Cr: 22 Nb: 7 StoBbelastung sollte gering sein.
0 61-63 HRc Mischerfliigel, Zement- und Betonpumpen, Mahlwalzen, Verschleif3platten,
CARBO F-61 T Fe 15-65-G C:5,4 Cr: 22 Durch die eingelagerten Spezialkarbide ist ein hochwirksamer Schutz
Nb: 7 B: + gegen hohen schmirgelnden Verschlei3 gegeben.
Bergbau, Baggerzahne, Schaufelkanten, Ziegelei-, Zement- und Beton-
0 62-65 HRc industrie.
CARBO F-DURIT T Fe 20-65-GZ Fe-Matrix Hoch WSC- haltiger Filldraht fiir Auftragungen von hochster

Matrix: 55-60 HRc

mit eingelagerten
Wolfram-Schmelz-

Karbide:>2300 HV  Karbiden (62%)

Abrasionsbestandigkeit.

Fiilldraht fiir abrasionsbestandige- und hitzebestandige Auftragungen

CARBO F-64 T Fe 16-65-GZ C:3,8 Cr: 22 Das Schweifgut bietet Widerstand gegen starken mineralischen
V:1 W: 2 Abrieb auch bei hdheren Temperaturen.
B: 1 400°C ca. 54 HRc. 600°C ca. 47 HRc
0 62-64 HRc Ziegelei-Industrie oder Schaufelrader.
CARBO F-65 T Fe 16-65-GZ C:5,2 Cr: 21 Einsatz bei extrem starkem Mineralverschleif3. Der hohe VerschleiBwider-
63-64 HRc / 20° Mo: 7 Nb: 7 stand bleibt bis ca. 650°C erhalten.
0 40 HRc / 600° V:1 W: 2 HeiBbereich, Stachelbrecher, Schurren, Hochofenglocken, Feuerroste.
CARBO F-68 T Fe 15-70-GCZ C:5 Si: 0,8 Fir extrem harte und rostbestandige Panzerungen bei duflerst starkem
Cr: 38 B: 2 Mineralverschleif3, auch bei hohen Temperaturen.
400°C ca. 64 HRc. 600°C ca. 60 HRc
0 66-68 HRc Hochofenglocken, Sinteranlagen, Riihrwerke, Klinkerbrecher.
CARBO F-70 T Fe 16-65-G C: 5,3 Si: 1 Fir extrem harte Panzerungen an Teilen, die duflerst starkem schmirgeln-
Cr:245 V:55 dem Mineralverschleif3 unterliegen. Durch die Legierungszusammenset-
zung bleibt der VerschleiBwiderstand auch bei erhohten Arbeitstempera-
0 62-64 HRc turen erhalten. Mahlkérper, Mahlbahnen.




Fiilldraht

Fiilldraht fir Werkzeugstahle

0 = selbstschiitzend
G = Schutzgasdraht

DIN
Harte Schweiigut

typ. Analyse [%]

Anwendungsgebiete

S = Unterpulverdraht

CARBO F-WZ 50

0,G,S

CARBO F-WZ 55

0, G, S

CARBO F-WZ 59

0,G,S

CARBO F-WZ 6356

T Fe 3-50-ST

1.2567
48-50 HRc

T Fe 3-55-ST

=1.2567
53-56 HRc

T Fe 4-55-ST

57-59 HRc

T Fe 5-350-ST
1.6356

ca. 35 HRc
warmausgelagert
4h 450°C ca.51 HRc

C:0,3 Cr:2,5
V:0,6 W: 4,5
C:0,3 Cr:2,5
Co: 2 V: 0,3
W:7

C:0,6 Cr: 4
Mo: 3,5 W: 3,5
C: 0,03 Ni: 18
Mo: 4 Co: 12
Ti: +

Fiilldraht fiir Kobaltbasislegierungen

Das SchweifBgut ist noch mechanisch bearbeitbar, ldsst sich warmebehan-
deln und ist anlaBbestandig bis 550°C.
Schlaggesenke, Stempel, Dorne, Warmschnitt- und Warmpresswerkzeuge

Fur Werkzeuge aus artgleichem Warmarbeitsstahl oder zum Panzern der
Arbeitsflache von Warmarbeitswerkzeugen aus niedriglegierten Stahlen.
Das SchweiBgut ist lufthartend, form- und druckbestandig.

Die Legierung ldsst sich noch spangebend bearbeiten.

Instandsetzung und Neufertigung von Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen,
Stempeln Matritzen.

Das Schweif3gut lasst sich warmebehandeln und ist anla3bestandig bis
550°C

Fir Hartpanzerungen von Werkzeugen, die spangebend bearbeitet werden
sollen. Durch Warmauslagern ist eine deutliche Hartesteigerung maoglich.
Prage- und Ziehwerkzeuge, Pressmatritzen und -formen fiir Aluminium-
und Kunststoffindustrie, DruckgieBwerkzeuge und Al-Schmiedegesenke.

CARBOF-S 1

G, S

CARBO F-S 6
F-S6L
G,S F-S6H

CARBO F-S 12

G, S

CARBO F-S 21

G, S

T Co 2-55-CGTZ

52-55HRc

T Co 2-45-CTZ
40-43 HRc
36-39 HRc
43-46 HRc

T Co 2-50-CTZ

45-48 HRc

T Co 1-350-CKTZ
275-325 HB
verfestigt:

ca. 45 HRc

C: 2,4 Si: 0,7
Mn: 0,1 Cr:29
Co: Rest  W: 11
Fe <2,5

c:1,1 (0,8) (1,3)

Si: 1 Mn: 0,6
Cr: 28 W: 4,5
Co:Rest Fe<25
C: 1,4 Si: 0,8
Mn: 0,1 Cr:29
Co: Rest W:8

Fe <25

C: 0,25 Si: 0,8
Mn: 0,3 Cr: 27
Ni: 2,5 Mo: 5,5
Co:Rest Fe<2)5

Das Schweifgut ist sehr abriebbestandig, warmfest und hitzebestandig.
Die Legierung ist resistent speziell gegen reduzierende Sauren und
zunderbestandig bis ca. 1000°C.

Mahl- und Kollergange, Verschleifiringe, chemische Industrie.

Harteste der gangigen Kobaltbasislegierungen.

Abrasion, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hoher Temperatur, Pumpen,
Extruderschnecken, Ventile.

Diese Legierung widersteht neben hohem Abrieb und starker Korrosion
auch besonders harten Schlagen sowie extremen Temperaturwechseln.

Abrasion, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hoher Temperatur, Pumpen,
Extruderschnecken, Ventile.

Diese Legierung ist besonders geeignet flir Bearbeitungswerkzeuge fiir
Hartholz-, Papier- und Kunststoff- Industrie.

Zaheste, korrosionsbestandigste und warmfesteste aller gangigen
Kobaltbasislegierungen.
Warmstanzwerkzeuge, Auslassventile, Dampf- und Saurearmaturen.




Fiilldraht

Fiilldraht fiir Nickelbasislegierungen

0 = selbstschiitzend DIN
G = Schutzgasdraht

S = Unterpulverdraht Harte Schweigut  typ. Analyse [%] Anwendungsgebiete
CARBO F-Ni Co T Ni2-250-CKNPTZ C: 0,08 Cr:16 Diese Legierung ist auBBerordendlich zah, hoch temperaturbestandig und
Ni: Rest  Mo: 16 verfestigt sich durch Schlagbeanspruchung, ohne dass dies mit einer
220-260 HB Co: 2,5 V: 0,35 Deformierung des Schweiflgutes verbunden ist.
verfestigt: W: 4,5 Fe: <5 Hammer-und Schmiedesattel, Gesenke, Pilgerdorne, Schmiedematrizen,
G, S ca. 420 HB PreBdorne.
CARBO F-Ni 520 T Ni 2-350-CKPTZ C: 0,05 Cr:19 Die Legierung ist gut verarbeitbar, schmiedbar, sowie korrosions- und
Ni: Rest Mo: 5 thermoschockbestandig. Fir hochwarmfeste Auftragungen an
330-350 HB Co: 11 V:0,3 Teilen geeignet, die starken Schlagen und StéBen ausgesetzt sind.
verfestigt: W:5 Ti: 3 Hammersattel, HeiBgesenke, Schmiedehammer und Reckeisen.
G 35-45 HRc Al: 1,7

CARBO F-Ni 625 SGNiCr21Mo9Nb  C: 0,05 Mn: 0,5 Zum Verbinden und Beschichten von vollaustenitischen und ferritischen

(W.-Nr. 2.4831) Cr: 22 Ni: Rest Werkstoffen. Das Schweif3gut ist bestandig gegen korrosive Medien
ER NiCrMo-3 Mo: 9 Nb: 3,5 Lochfraf3, Spannungsriss- und Spaltkorrosion.
G Fe: <5,0 Zunderbestandig bis 1100°C

Fiilldraht fir korrosionshestandige Stahle

CARBO F-4015 TFe8 C:0,10 Cr: 17,5 Verschleif3feste und korrosionsbestandige Auftragungen an Dichtflachen
(W.Nr. 1.4015) 200-220 HB fur Gas,- Wasser- und Dampfarmaturen. Die Legierung ist bestandig
AWS 430 gegen Seewasser und verdiinnte organische und anorganische Sauren.
G, S Wasserturbinen, Stranggussrollen und Briickenlager.
CARBO F-4115 TFe8 C: 0,20 Cr: 17 Verschleif3feste und korrosionsbestandige Auftragungen an Dichtflachen
(W.-Nr.: 1.4115) Mo: 1,2 fir Gas,- Wasser- und Dampfarmaturen. Die Legierung ist bestandig
Angelassen: gegen Seewasser und verdiinnte organische und anorganische Sauren.
G, S ca.43 HRc Wasserturbinen, Stranggussrollen und Briickenlager.
CARBO F-4122 TFe8 C: 0,35 Cr: 17 Verschleif3feste Auftragungen fir rost- und saurebestandige Stahle:
(W.-Nr.: 1.4122) Mo: 1,0 an Dichtflachen fiir Gas,-Wasser-und Dampfarmaturen. Die Legierung
ist bestandig gegen verdiinnte organische und anorganische Sauren und
0,G, S ca.50 HRc Seewasser. Fur: Wasserturbinen, Stranggussrollen und Briickenlager.
CARBO F-4351 N ER410NiMo C: 0,06 Si: 0,7 Filldraht fir zahe und korrosionsbestandige Aufschweiungen an Strang-
(W.-Nr: 1.43519) Mn: 0,6 Cr: 13 giefrollen, sowie an verschleiBbeanspruchten Teilen in der Stahlindustrie
Ni: 4,5 Mo: 0,5 und an Kraftwerksanlagen. Neben der Korrosionsbestandigkeit hat sie
N: 0,20 einen sehr guten Widerstand gegen Kavitation und Erosion .

Anwendungen: Briickenlager, Auftragungen an Dichtflachen von Wasser-,
Dampf- und Gasarmaturen fiir Betriebstemperaturen bis 450°C

0,G, S ca. 41 HRc Stranggiefrollen; auflegierende Pufferlagen.
Fiilldraht fir GussschweiBung
CARBO F-NiFe 36 C: <1 Si: <1,0 Ni-, Fe-legierte Fiilldrahtelektode (36% Ni) zum Verbindungs- und
(W.-Nr. 1.3912) Mn: 3,0 Ni: 36,0 Lunkerschweif3en von Gufleisen und Verbindungsschweiflen von GGG
Fe: Rest an Stahl. Diese Legierung hat einen auflerst geringen Warmeausdeh-
G nungskoeffizienten und somit geringe Schwei3spannungen.
CARBO MF NiFe-2 C: <1 Si: <1,0 Diese Ni Fe-legierte Filldrahtelektrode (60% Ni) ergibt ein nickelreiches
F-NiFe 60/40 Mn: 4,0 Ni: Rest Schweif3gut mit ausgeschiedenem Kugelgrafit. Die Legierung eignet sich
Fe: 40,0 Cu:+ zum Verbinden von GuBeisen mit Kugelgrafit, Temperguf3 sowie lamella-
G rem Grauguf3 und zum Verbinden von GuB3eisen mit Stahl.

Alle Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung unserer Produkte dienen der Information. Angaben iber die mechanischen Eigen-
schaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer auf das reine Schwei3gut. Carbo-Weld behalt sich vor, ohne Ankiindi-
gung Charakteristiken ihrer Produkte zu andern. Der Anwender ist angehalten, unsere Produkte eigenverantwortlich auf den jeweiligen
Einsatz zu prifen.




Analysen

Produkt

Mo Co

Nb V W

Fe sonst. [%]

Harte

DIN EN 14700: 2005

CARBO F-200 01 04 6 19 85 180-200 verfestigt 400 HB T Fe 10 - 200 - CKNPZ
CARBO F-240 1 04 14 4 0,6 200-230 verfestigt 450 HB TFe9 -200- KNP
CARBO F-250 04 04 16 14 12 06 0,2 220-250 verfestigt 500 HB TFe9 -250 - KNP
CARBO F-300 01 05 2 15 280-325 HB TFe1 -300-P
CARBO F-400 0,15 2,5 400 HB TFe2 -400-P
CARBO F-450 0,2 4,5 0,3 0,2 42-45 HRc TFe2 -450-P
CARBO F-600 05 27 9,5 55-57 HRc TFe8 -60-RP
CARBO F-601 05 1 3 6 1.6 04 1 55-58 HRc TFe8 -60-PT
CARBO F-602 05 1 3 6,5 0,8 0,4 54-56 HRc TFe8 -55-PT
CARBO F-622 0,6 5 06 1 &S 55-58 HRc TFe8 -60-PT
CARBO F-700 7 55-56 HRc TFe8 -60-GP

Ti: 5

CARBO F-42 28 41-44 HRc TFe 14 -45-CGT
CARBO F-50 8 18 18 15 1 50-54 HRc TZFe16-50-G
CARBO F-53 37 1,2 32 58  HRc TFe15-60-GR
CARBO F-55 4,8 28 B: + 55-59 HRc TFe14-60-GR
CARBO F-56 5 1,7 27 13 59  HRc TFel14-60-G
CARBO F-59 5 1.5 32 59-61 HRc TFe14-60-G
CARBO F-60 54 11 22 7 61-63 HRc TFe15-60-G
CARBO F-61 54 22 7 B: + 62-65 HRc TFe15-65-G
CARBO F-64 3,8 22 1 2 B: 1 62-64 HRc TFe16-65-GZ
CARBO F-65 52 1 21 7 7 1 2 63-65 HRc TFe16-65-GZ
CARBO F-67 5 1 22 10 64-67 HRc TFe16-65-GZ
CARBO F-68 5 08 38 B:2 66-68 HRc TFe15-70-GCZ
CARBO F-69 52 08 32 55 B: 1,5 64-67 HRc TFe15-65-GRZ
CARBO F-70 53N NIA 24,5 515 62-64 HRc TFe16-65-G
CARBO F-78 67  HRc TFe16-65-GZ

CARBO F-Ni Co 0,08 16 220-260HB verfestigt 420 HB T Ni 2 - 250 -CKNPTZ
CARBO F-Ni 520 0,05 19 R 5 1 03 & Ti:3,Al:2  330-350HB verfestigt 456 HRc T Ni 2 - 350 -CKPTZ
CARBO F-Ni 625 0,05 05 22 R 9 8I5 <5 T Ni 2-300-CKNPTZ
CARBO F-NiFe 36 <1 3 36 R 140-160 HB 1.3912

CARBO F-NiFe 60/40 <1 4 R 40 Cu: + 160-190 HB

CARBO F-NiCrB 40 4,5 <5 B: 1,7 41-43 HRc TNi1-45-CGZ
CARBO F-4015 17,5 200-220 HB TFe8 /AWS 430
CARBO F-4028 03 13,5 0,5 47 HRc TFe8 /AWS 420
CARBO F-4115 0,2 17 1,2 43 HRc TFe8 /1.4122
CARBO F-4122 0,35 17 1 50 HRc TFe8 /1.4115
CARBO F-4351 005 09 11 14 5 0,75 410 HB AWS » 410NiMo
CARBO F-4351 N 005 09 11 14 5 0,75 N:0,20 41 HRc AWS » 410NiMo
CARBO F-4337 01 1,2 07 29 95 200 HB TFe 11-200 - CKRTZ




Zulassungsinformationen

Zulassungsumfang fiir hochlegierte Stabelektroden

Vergleichbare austenitische Werkstoffe und ferritisch-austenitische Werkstoffe, die durch die TUV-Priifung miterfaBt sind.

Werkstoffgruppe DIN-Bezeichnung Werkstoff Nr. Norm
21

Leitwerkstoff: X5CrNi 18 10 1.4301 EN 10028-7, 10222-5, 10272
G-X6 CrNi18 9 1.4308 DIN 17445 VdTUV-WhL. 286
X12CrNi 189 1.6900
G-X8CrNi 18 10 1.6901 SEW 685 VdTUV-WbL.411
X 6CrNi 18 10 1.6902 SEW 685
X 6CrNi 18 10 1.6902
X 10 CrNiTi 18 10 1.6903

Leitwerkstoff: X2CrNi18 10 1.4311 EN 10028-7, 10222-5, 10272

mit erfaf3t: Werkst. 1.4308 u. 1.4408

Leitwerkstoff: X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404 EN 10028-7, 10088-2, 10272
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 DIN 17445 VdTUV-Whl. 286
27 mit erfaf3t: Gruppen 21, 22, 24 u. 25
Leitwerkstoff: X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435 EN 10028-7, 10088-2, 10272
X2CrNiMo 1712 2 1.4404 DIN 17440

mit erfaf3t: Gruppen 21 u. 22

Leitwerkstoff: X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 EN 10028-7, 10088-2, 10222-5
X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 EN 10028-7, 10088-2, 10222-5
G-X5 CrNiNb 18 9 1.4552 DIN 17445
X6CrNi18 11 1.4948 VdTUV-W.BL. 313, SEW 640

31
Leitwerkstoff: X 2 CrNiMoN 2253 1.4462 VdTOV-W.BL 418
X2 CrNiN 23 4 1.4362
X2 CrNiMoSi 19 5 1.4417 VdTUV-W.BL.385
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SCHWEISSMATERIALIEN GMBH

Privates, konzernunabhangiges
Unternehmen

Langjahrige Branchenkenntnis
Internationale Erfahrung

Flexible Auftragsabwicklung
Hochste Materialqualitat
Standige Neuentwicklungen fir
aktuelle Erfordernisse
Anwendungsberatung und pro-
blemspezifische Individuallosungen

Neben unserem Standardpro-
gramm ,,Rostfrei” bieten wir
Spezial- und Hochleistungselek-
troden zum Verbindungs- und
Reparaturschweif3en, sowie fiir
hochfeste Hartauftragungen und
Sonderlegierungen.

Breites Einsatzspektrum
Absolute Zuverlassigkeit
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