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Verarbeitungshinweise
Rucktrocknung: 360 - 350 °C/2 h

SchweiB3positionen:

Polung:

Vorwarmung ist nur in Abhangigkeit
von den zu schweifBenden Grund-
werkstoffen erforderlich, wobei zur
geringen Vermischung auf einen
maglichst niedrigen Warmeeintrag zu
achten ist. Sonst ohne Vorwarmung
schweif3en. Zwischenlagentemperatur
max. 200 °C.

Stromstarke/Verpackungseinheit (VE)

Typ Dm./Lange | Stromstarke Verpackungseinheit [Stk ]
[mm] 1Y S M L XL
250 15 62 224

2,50/300 70-100
323 325/350 100 - 140

(. +49 353150768-0
X elektrode@kjellberg.de

Anwendung

Elektrode fur Verbindungs- und Auftragschwei-
Bungen an artgleichen und &hnlichen Stahlen
und Stahlgusssorten, fur Verbindungsschwei-
Bungen an hoherfesten un- und niedriglegierten
Baustahlen, Vergitungs- und Werkzeugstahlen,
an Hartmanganstahl sowie fur Verbindungs-
schweiBungen zwischen artverschiedenen
Stahlen untereinander und mit hochlegierten,
nichtrostenden Stahlen. Die Elektrode ist
weiterhin geeignet fUr rissfeste und zahharte
Zwischenlagen bei Hartauftragungen sowie fur
verschleififeste, kaltund warmverfestigende
Auftragungen. Das austenitisch-ferritische
SchweiBgut ist nichtrostend, korrosionsbestandig
und geeignet fUr Betriebstemperaturen bis

300 °C. Burch den erhohten Deltaferritanteil im
Schweifgut ergibt sich bei Schwarz-Weif3-Verbin-
dungen eine hohe Sicherheit gegen Heifirisse.

Gutewerte des reinen Schweifigutes

Wirmebehandlung ]
Gefige Austenit/Ferrit
Schweifigutrichtanalyse [%]

C Si Mn Cr Ni

o 09 1 29 9
Dehngrenze Rp 0,2 [MPal >500
Zugfestigkeit Rm [MPal >700
Dehnung AS [%] >20

6 37 136

Branche

Charakteristik

rutilumhollt,
kernstablegiert

Normen

IS0 3581-A
E299R12

AWS A 5.4
E 312-16

Werkstoffnr.
14337
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