Schweisselektroden

Stahlelektroden

Basisch-umhiillte =~ Doppelmantelelektrode  mit kg/VE
nichtbasischen Anteilen. Art und Verteilung der

Umhiillungsbestandteilen im Doppelmantel WO000 287 401 2,0x 330 4,2
ermoglichen aussergewohnliche gute W000 287 402 2 5 x 350 3.9
Schweisseigenschaften und einen bemerkenswert ’ ’

richtungsstabilen Lichtbogen. WO000 287 403 3,2 x 350 4.1

Sowohl Spaltiiberbriickbarkeit als auch als Eignung

fir Wurzelschweissungen und Zwangspositionen WO000 287 404 32X 450 53
sind sehr gut. WO000 287 405 4,0 x 450 5,2
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Vielseitig einsetzbare dick umhillte Stabelektrode kg/VE
mit ausgezeichneten  Schweisseigenschaften.

Einfachste Handhabung, daher auch von WO000 287 199 2,0 x 250 1,5
queubten Sch'welssgrn zu beherrschen. Leichtes WO000 287 201 2.5 x 350 42
Zinden, Wiederziinden und aufgesetzt
verschweissbar. Spritzerarm, vorwiegend WO000 287 202 3,2 x 350 4,3
selbstabhebende Schlacke. WO000 287 203 3.2 x 450 5,7
AWS A5.1 EN ISO 1600 WO000 287 205 4,0 x 450 5,6
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Elektrode fir zahharte, schlagzahe und abriebfeste kg/VE
Auftragungen an un- und niedriglegierten

Werkstoffen  hdherer  Festigkeit.  Besonders 00.613.253*10 2,5 x 300 5
geeignet flr Auftragungen an Maschinenteilen, 00.613.324*10 395 x 450 6
Baggerzéhnen, Schlagleisten, Abstreifern, T ’

Forderschnecken etc. Das Schweissgut ist nur
durch Schleifen bearbeitbar. Harte unbehandelt 58-
62 HRC.
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Elektroden fiir rostbestandige Materialien

Elektrode far Verbindungsschweissungen an kg/VE
niedriggekohlten, nichtstabilisierten, austenitischen,

chemisch  bestdndigen  CrNiMo-Stéhlen  bei 00.703.200*7 2,0 x 300 4
Betriebstemperaturen bis 400°C, auch fir *

legierungsahnliche Plattierungen. Austenit Gefiige 00.703.25077 2,5x 300 4
mit ca. 8% Ferrit. 00.703.323*7 3,2 x 350 5

AWS A5.4 EN ISO 1600 Materialnummer
E316L-16 E19123LR32 1.4430
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Elektrode fir Verbindungsschweissungen zwischen kg/VE
un- und niedriglegierten Stahlen mit hochlegierten

Stahlen, Stahlguss-Sorten, fiir Austenit-Ferrit- 00.721.250*8 2,5 x 300 4
Verbindungen bei Betriebstemperaturen bis 300°C, 00.721.323*8 3.2 x 350 5
zum Schweissen hoch C-haltiger und schwer o ’

schweissbarer  Stahle  sowie  austenitischer 00.721.403*8 4,0 x 350 5

Hartmanganstéahle. Zum Schweissen von
Pufferlagen und fur verschleissfeste Auftragungen.
Das Schweissgut ist vollaustenitisch,
korrosionsbestandig, zunderbestandig bis 850°C
sowie kaltverfestigungsfahig bis zu einer Harte von

350 HB.
AWS A54 ENISO 1600 Materialnummer
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Elektrode far Verbindungs-und kg/VE
Auftragsschweissungen an artgleichen ahnlichen

Stahlen und Stahlgussorten, fur ~ 00.723.250%9 2,5 x 300 4
Verbindungsschweissungen an hoherfesten un- *

und niedrig legierten Baustahlen. Das austenitisch- 00.723.323"9 3,2x 350 5
ferritische Schweissgut ist nichtrostend, 00.723.403*9 4,0 x 350 5
korrrosionsbestandig und geeignet fur

Betriebstemperaturen bis 300°C. Durch den
erhohten Deltaferritanteil im Schweissgut ergibt sich
bei Schwarz-Weiss Verbindungen eine hohe
Sicherheit gegen Heissrisse.

AWS A5.4 ENISO 1600 Materialnummer
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Gusseisen Schweisselektroden

Nickelelektrode zum Kalt-Schweissen von Grau- kg/VE
Temper- und Stahlguss sowie flr Schweissungen

an ermideten Gussteilen geeignet. Die 00.003.250*12 2,5x 300 1,3
Schweissnaht ist feilenweich und eln.schllessllch.der 00.003.323*12 3.2 x 350 15
Ubergangszonen zum Grundmaterial mechanisch

bearbeitbar.

AWS A5.15 ENISO DIN 8573
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Unsere Produkte und Dienstleistungen

Schweisszubehor
Schweisszusatzwerkstoffe
Schweissanlagen
Plasma-Schneidanlagen
Schweissrauchabsauganlagen
Reparaturwerkstatt
Kalibrierung von Anlagen
CNC-Schneidsysteme

Gebrauchte Maschinen revidiert mit Sicherheitszertifikat
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VENTE & MAINTENANCE

Kontakt & Offnungszeiten

Pluss Sarl 021 804 82 00
Route des Alpes 8c www.pluss-sc.ch
1123 Aclens vente@pluss-sc.ch

Telefonzentrale

Montag - Freitag 07:45-12:00 & 13:30 - 16:00
Lager
Montag - Donnerstag 07:45-12:00 & 13:30 - 17:00

Freitag 07:45-12:00 & 13:30 - 16:00
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