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Editorial
Sehr geehrte Kunden,

Seit mehr als 20 Jahren ist die Geschäftsleitung der Firma
Klaus Zander Schweisstechnik auf dem Gebiet der
Schweisstechnik erfolgreich tätig. Unterstützt wird sie durch
Mitarbeiter, die ihre fachliche Kompetenz in vielen Berufs-
jahren bei bekannten deutschen Herstellern und Händlern
von Schweisszusatzwerkstoffen sowie Forschungseinrich-
tungen erworben haben und inzwischen in unserem Hause
für unsere Kunden einsetzen. Erst kürzlich haben wir unse-
re Geschäftsaktivitäten erfolgreich erweitert und intensiviert,
die sich mit dem Schweissen im Gleisoberbau und die dort
verwendete Schleiftechnik beschäftigen.

Suchen Sie den persönlichen Kontakt zu uns, damit wir Sie
davon überzeugen können, dass Sie mit uns den richtigen
Partner in der Schweisstechnik für die Zukunft gefunden ha-
ben, denn Ihre Ziele sind auch unsere!

Als international tätiges, unabhängiges Unternehmen arbei-
ten wir im Interesse unserer Kunden mit allen namhaften
Schweisszusatz-Werkstoffherstellern eng zusammen und
vermarkten deren Handelsprodukte, bieten gleichzeitig aber
auch weltweit eigene schweisstechnische Produkte unter
dem eigenem Zander-Label an. Dass wir nach ISO 9001 
zertifiziert sind und auch viele unserer Produkte Zulassun-
gen der Deutschen Bahn und des VdTÜV besitzen, ist
selbstverständlich. 

Diese Broschüre soll Ihnen einen kleinen Überblick über die
Produktpalette unserer eigenen Schweisszusatzwerkstoffe
vermitteln, die wir unter dem eigenen Label auf allen Konti-
nenten erfolgreich vermarkten. 

Wir hoffen, dass dieser Auszug aus unserem Standardpro-
gramm Sie motiviert, den Kontakt zu uns zu suchen oder be-
stehende Kontakte zu intensivieren. Unser Ziel ist es, Ihre
individuellen Anforderungen und Wünsche kennenzulernen
und erfolgreich zu bearbeiten.

Wir freuen uns auf interessante Gespräche und eine gute
Verbindung!

Ihr 
Klaus Zander
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen un - und niedriglegierter Stähle

Typ: Zander
DIN EN ISO 2560 - A

DIN 1913 AWS A 5.1 C Si Mn Sonstige Anwendung

Gelb

E 38 0 RC 1 1

E 43 22 R (C) 3 E 6013 0,07 0,3 0,5

Rutilhaltige, mitteldick umhüllte 
Stabelektrode für die
Zwangslagenschweissung.

Universale Einsatzmöglichkeiten
im Stahl-, Maschinen-, Schiff-, 
und Fahrzeugbau.

Blau 
E 42 0 RR 1 2

E 51 32 RR 8
E 51 22 RR 6

E 6013 0,08 0,2 0,6

Rutilhaltige dick umhüllte Stabelektrode 
für besonders glatte Nähte bei sehr
guter Schlackenentfernbarkeit.

Universelle Anwendung z.B. H I, H II
StE 255 - StE 355, 17 Mn4
Betriebstemp. + 0 °C bis +450 °C

Rot P
E 38 2 RB 1 2

E 43 43 RR (B) 7
E 6013 0,08 0,2 0,6

Rutilbasische Stabelektrode für 
dynamisch beanspruchte
Schweissungen an Stählen von 
H I, H II  bis zum StE 385.7

Anwendungsgebiete sind der
Brückenbau, Rohrleitungs-, Kessel-,
Behälter- und Schiffbau.

Das Schweissgut hat hervorragende
mechanisch-technologische Güterwerte
und hohe Risssicherheit. Die Elektrode
eignet sich auch sehr gut für die
Wurzelschweissung. 

Betriebstemperaturen: 
- 20 °C bis + 450 °C.

Kb SE
E 38 2 B 1 2 H 10

E 51 43 B (R) 10
E 7016 - H8 0,06 0,7 0,9

Dickumhüllte basische Doppelmantel-
elektrode mit sehr guter
Wechselstromverschweissbarkeit, 
auch an kleineren Trafos. 

Glattes Nahtaussehen ohne
Einbrandkerben. 

Universell einsetzbar an: 
H I, H II, StE 255 - StE 355, 17 Mn 4.

Kb Schwarz A N 

E 42 4 B 32 H 5

E 51 53 B 10

E 70 18 - H8 0,08 0,45 1,1

Dickumhüllte basische Stabelektrode
für hochwertige, rissfeste Verbindungs-
schweissungen mit hoher
Kerbschlagzähigkeit. 

Die Stabelektrode ist universell
anwendbar im Kessel-, Behälter- und
Stahlbau. 
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen 
niedriglegierter warmfester Stahlqualitäten

Typ: Zander
EN   ISO 3580-A

DIN 8575
Werkstoff - Nr.

AWS A 5.5 C Si Mn Cr Mo
Son-
stige

Anwendung

Kb Mo

Ti Mo

E Mo B 4 2
E Mo B 20+

E Mo R 1 2
E Mo R 2 2

E 7013 - G

E 7015 - A 1

0,07

0,7

0,6

0,9 0,5

Die Mo legierte basische Stabelektrode
Zander Kb Mo wird für
Verbindungsschweissungen im Rohr-,
Kessel-, und Behälterbau eingesetzt. 
Die rutilumhüllte Elektrode Zander 
Ti Mo, ebenfalls für niedrig- und mittel-
legierte Stähle, hat eine hervorragende
Spaltüberbrückung selbst in 
Zwangslagen.

u.a. für die Werkstoffe H I, H II, 
StE 255 bis StE 460,  17 Mn 4, 
19 Mn 5, 15 Mo 3, GS - 22 Mo V 22,
GS - 24 Mn Mo 5 geeignet.

Betriebstemperaturen bis 550 °C
kaltzäh bis -40° C, 

Kb Cro Mo 1

Ti Cro Mo 1

E Cr Mo 1 B 12 H 5
E Cr Mo 1 B 26

1.7346

E Cr Mo 1 R 1 2
E Cr Mo 1 R 22

E 80 13 - G

E 8018 - B2

0,07 0,7 0,9 1,1 0,5

Die Cr Mo legierte basische Stab-
elektrode ZANDER Kb Cro Mo 1 wird 
für Verbindungsschweissungen im
Kessel-, und Rohrleitungsbau einge-
setzt. Die rutilumhüllte Stabelektrode
Zander Ti Cro Mo 1 mit gleichem
Anwendungsgebiet, ist besonders für
Wurzelschweissungen geeignet.

u.a. für die Werkstoffe 13 Cr Mo 44, 
GS 17 Cr Mo 55,  GS 22 Cr Mo 54
geeignet.

Betriebstemperaturen bis 550 °C

Kb Cro Mo 2
E Cr Mo 2 B 1 2 H 5

E Cr Mo 2 B 26
1.7384

E 9018-B 3 0,05 0,6 1,0 2,3 1,0

Die Cr Mo legierte basische
Stabelektrode Zander Kb Cro Mo 2 wird
eingesetzt für Verbindungs-
schweissungen im Kessel-, und
Rohrleitungsbau. 

u.a. für die Werkstoffe 10 Cr Mo 9 10, 
12 Cr Mo 9 10,  GS-18 Cr Mo 9 10
geeignet.

Betriebtemperaturen bis 600 °C

Die Elektrode wird auch eingesetzt zum
Fügen hochwertiger Verbindungen an
niedriglegierten Vergütungsstähle bis
1100 N/mmÇ.
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen hochlegierter Stähle

Typ: Zander
DIN EN 1600

DIN 8556 AWS A 5.4 C Cr Ni Mo Nb N Anwendung

4306 LCW
E 19 9 LR 1 2

E 19 9 LR 23
E 308 L-17 <0,03 19,5 10,5

für Verbindungsschweissungen an 
austenitischen Cr Ni - Stählen

Betriebstemperaturen bis 350 °C,
kaltzäh bis -196 °C

Werkstoffe u.a. 1.4301 , 1.4306,
1.4308, 1.4541, 1.4552, 1.4948, 
1.4550 

4551 W
E 19 9 Nb R 1 2

E 19 9 Nb R 23
E 347 - 16 0,04 19,5 10,5

(mind.
8xC)

für Verbindungsschweissungen an 
stabilisierten, austenitischen 
Cr Ni - Stählen

Betriebstemperaturen bis 400 °C,
kaltzäh bis -110 °C

Werkstoffe u.a. 1.4301, 1.4306, 1.4308,
1.4550, 1.4541, 1.4552, 
1.4948, 1.4878

4435  LCW  

4430 Fall

E 19 12 3 LR 1 2
E 19 12 3 LR 23

E 19 12 3 LR 1 1
E 19 12 3 LR 16

E 316 L - 17

E 316 L - 16

< 0,03

<0,03

18,5

18,5

12,0

12,0

2,6

2,6

für Verbindungsschweissungen an
austenitischen Cr Ni Mo - Stählen

Betriebstemperaturen bis 400 °C,
kaltzäh bis -60 °C

Werkstoffe u.a. 1.4301, 1.4306, 
1.4308, 1.4401, 1.4404, 1.4408,
1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,
1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4581,
1.4583, 1.4948

4581 W
E 19 12 3 Nb R 1 2

E 19 12 3 Nb R 23
E 318 - 16 0,4 18,5 12,0 2,6

(mind.
8xC)

für Verbindungsschweissungen an 
stabilisierten, austenitischen 
Cr NI Mo- Stählen

Betriebstemperaturen bis 400°C,
kaltzäh bis -60°C

Werkstoffe  z.B. .4301, 1.4306, 
1.4308, 1.4401, 1.4404, 1.4408,
1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,
1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4581,
1.4583, 1.4948

4462 W

E 22 9 3 N LR 1 2

E 22 9 3 N LR 23 E 22 09 - 17 < 0,03 22,5 9,9 3,0 0,12

für Verbindungsschweissungen von 
ferritisch - austenitischen Stählen
(Duplex - Stählen)

Betriebstemperaturen bis 250 °C

Verschweisst werden u.a. die
Werkstoffe 1.4417, 1.4462 sowie diese
Stähle mit: H I, H II, StE 255, StE 355,
17 Mn 4, 15 Mo 3, 1.4583
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen 
von ausgewählten hochlegierten Stählen (z.B. Chromstählen)

Typ: Zander
EN 1600
DIN 8556

AWS A 5.4 C Cr Ni Mo Sonstige Anwendung

4015 Fe

E 17 R 5 2

1.4015

E 17 MPR 23 140

E 430 - 16 0,1 17,0

für Verbindungen an Dichtflächen für
Gas-, Wasser- und Dampfarmaturen.

typische Werkstoffe u.a.: 1.4057,
1.4059, 1.4740, 1.4742

4351 Fe

E 13 4 R 5 3

1.4351

E13 4 MPR 23 150

E 410 Ni Mo -
16

0,12 13,0 5,0 0,5

für Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen 13%igen Cr- sowie 
Cr Ni - Stählen.

Einsatzbereich: Wasserturbinen

typische Werkstoffe u.a.: 1.4000,
1.4001, 4002, 1.4313

4519 H E

E 20 25 5 Cu N LR 3 2

1.4519

E 20 25 5 Cu LR 23 160

E 904 L - 16

E 385 - 16

E 385 - 26

0,03 20,0 25,0 4,5 Cu = 1,5

für Verbindungen und Auftragungen an
austenittschen  Cr Ni Mo Cu - Stählen.

korrosionsbeständig gegen reduzieren-
de Medien  (Nasskorrosion bis 350 °C)

typische Werkstoffe u.a.: 1.4505,
1.4539, 1.4465, 1.4536

Zander - Stabelektroden zum Schweissen von hitze- und zunderbeständigen Stählen

Typ: Zander
EN 1600
DIN 8556

AWS A 5.4 C Cr Ni Mn Anwendung

4820 W

E 25 4 R 1 2

1.4620

E 25 4 R 23

E 329 - 16 0,1 27,0 5,0

für Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen 25/4 Cr Ni - Stählen sowie
Auftragungen an normalen hitze-
beständigen Stählen.

Das Schweissgut ist zunderbeständig
bis 1050 °C

Typische Werkstoffe sind u.a.
1.4821, 1.4340, 1.4347

4829 W

E 23 12 LR 1 2

1.4829

E 23 12 LR 23

E 309 H - 16 0,06 23,0 12,0

für Verbindungen artverschiedener
Stähle. 
Als Pufferlage für korrosionsbeständige
Plattierungen geeignet.

Zunderbeständig bis1050 °C.

Typische Werkstoffe sind u.a.
1.4742, 1.4826, 1.4828, 1.4878

4842 W

E 25 20 R 1 2

1.4842

E 25 20 R 23

E 310 - 16 0,1 25,0 20,0 3,3

für Verbindungen und Auftragungen an
hitze- und zunderbeständigen Stählen.

Zunderbeständig bis 1200 °C

Typische Werkstoffe sind u.a.
1.4713, 1.4762, 1.4710, 1.4832,
1.4837, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 
1.4848
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen schwer schweissbarer Stähle 
und zum Fügen unterschiedlicher Stähle miteinander

(Reparaturtechnik, Schwarz-Weiß - Verbindungen)

Typ: Zander
EN 1600
DIN 8556 AWS 5.4 C Cr Ni Mo Mn Anwendung

Cro Ni 29/9

29/9 Fe

E 29 9 R 1 2
E 29 9 R 23

E 29 9 R 5 3
E 29 9 MPR 23 160

E 312 - 16

E 312 - 16

0,10

0,10

28,5

28,5

9,0

9,0

Austenitisch - ferritische Sonder-
elektrode für Verbindungsschweissungen
an schwer schweissbaren
Grundwerkstoffen.

Typische Werkstoffe sind z.B.
Federstahl, Manganhartstahl,
Schnellarbeitsstahl, Werkzeugstahl.

4370 W

4370 Fe

4370 Kb

E 18 8 Mn R 1 2
E 18 8 Mn R 23

E 18 8 Mn R 5 3
E 18 8 Mn MPR 23 160

E 18 8 Mn B 2 2
E 18 8 Mn B 20+

E 307 - 16

E 307 - 16

E 307 - 15

0,10

0,10

0,10

18,0

18,5

18,0

8,5

8,5

8,5

6,0

6,0

6,0

für Verbindungen und Auftragungen an
artverschiedenen Stählen (Schwarz -
Weiss - Verbindungen) sowie für dehn-
fähige Zwischenlagen (Pufferlagen) für
Hartauftragungen.

Elektroden eignen sich besonders für
Verbindungen von Manganhartstahl.

Betriebstemperaturen bis 350 °C,
zunderbeständig bis 850 °C

4332 W
E 23 12 L R 12
E 23 12 L R 23 ~ E 309 L - 17 0,03 22,0 12,0

für Verbindungsschweissungen an
schwer schweissbaren Stählen sowie
für korrossionsbeständige Platierungen.
Auch Pufferlagen bei plattierten
Blechen sind typische Anwendungen.

Hitze- und zunderbeständig bic ca.
1000°C.

Ni Cro Mo W
E 20 10 3 LR 1 2
E 20 10 3 LR 23

E 308 Mo L -
16

0,03 20,0 10,0 3,1

für Verbindungen von ferritischen mit
austenitischen Werkstoffen. (Schwarz -
Weiss-Verbindungen) 

z.B. CrNi-Stähle mit H I, H II,  St E 255,
17 Mn 4.

4829 Mo W
E 23 12 2 LR 1 2
E 23 12 2 LR 23 E 309 Mo L -16 0,03 22,5 12,5 2,5

für Verbindungen von austenitischen
mit ferritischen Stählen sowie für
Pufferlagen bei plattierten Blechen.

Das Schweissgut ist hitze- und zunder-
beständig bis1100 °C.
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Zander - Stabelektroden für Gusseisenschweissungen

Typ: Zander DIN  8573 AWS A 5.15 C Ni Fe Mn Sonstige Anwendung

Gold 2 E Ni BG 1 1 E Ni - Cl 0,5 Basis 3,0

Die Stabelektrode Zander Gold 2 ist
eine Sonderelektrode für Gusseisen-
schweissungen bei niedriger
Stromstärke.

Gold 2 eignet sich für die Ausbesserung
von beschädigten Grauguss- und
Tempergussteilen. 
Härte: ca. 160 HB
Die Vorbereitung der Schweissstellen
kann z.B. mit der Elektrode Zander
Ausnut N erfolgen.

Super- Ni Fe E Ni Fe BG 11 E Ni Fe - Cl 0,5 54,0 45,0

Sehr weich schweissende
Spezialelektrode mit Bimetallkerndraht
für höhere Strombelastbarkeit. Die
Elektrode Super NiFe gewährleistet
eine hohe Risssicherheit und ist 
besonders geeignet für Grauguss und
Sphäroguss untereinander, sowie Guss
in Verbindung mit ferritischen Stählen.
Härte : ca. 190 HB

Ni Fe 60/40 E Ni Fe BG 11 E Ni Fe - Cl 0,5 56,0 43,0

Stabelektode mit Nickel - Eisen -
Kerndraht für besonders rissfeste
Schweissungen an Grau- und
Sphäroguss. Härte: ca. 170 HB

Ni Fe 60/40 K E Ni Fe BG 11 E Ni Fe - Cl 0,5 56,0 43,0

Anwendung und Eigenschaften wie bei
der Stabelektrode Nife 60/40, jedoch
mit kupferplattiertem Kerndraht. Mit der
Elektrode ist eine hervorragende
Flankenbindung zu erreichen. Sie hat
beste Benezungseigenschaften.
Härte : ca. 190 HB

Zander - Stabelektroden zum Schweissen ausgewählter Nickel - Legierungen

Typ: Zander
DIN 1736

Werkstoff -Nr.
AWS

A 5.15
C Mn Ni Cu Ti Al Fe Anwendung

Nickel R
El - Ni Ti 3

2.4156
E Ni - 1 < 0,03 0,3 Basis 2,0 0,2 0,2

Stabelektrode für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen von Nickel-
legierungen, nickelplattierten Blechen,
Verbindungen von Kupfer- und Kupfer-
legierungen mit Stählen, sowie von
Monel bzw. Zinnbronze mit
Stahwerkstoffen

Ni Cu R
El - Ni - Cu 30 Mn

2.4366
E Ni Cu - 7 < 0,05 3,0 Basis 29,0 0,7 1,0

Stabelektrode für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen von Ni -Cu -
Legierungen sowie von NiCu-plattierten
Blechen im chemischen Apparatebau
und in der petrochemischen Industrie.

Typische Werkstoffe: 2.4360, 2.4375
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Zander - Stabelektroden auf Nickel-Basis zum Schweissen ausgewählter Werkstoffe

Typ: Zander
EN ISO 14172

DIN  1736        
Werkstoff-Nr.

AWS A 5.11 C Cr Ni Mo Sonstige Anwendung

Nicro A

E - Ni 6082

(Ni Cr 20 Mn 3 Nb)

EL - Ni Cr 19 Nb

2.4648

E Ni Cr Fe - 3 0,05 19,0 Basis 1,0

Mn = 4,0

Fe < 4,0

Nb = 2,0

Die Stabelektrode ist geeignet für
Verbindungen und Auftragungen
an hitzebeständigen Cr und CrNi -
Stählen mit Ni - Basislegierungen.
Die Elektrode eignet sich auch für
Verbindungen von Kupfer- und
Kupferlegierungen.

In S - haltiger Atmosphäre maximal
500°C Betriebstemperatur.

typische Werkstoffe: 2.4816, 
1. 4876, 1.4539

Nicro AS

E NI 6082

(Ni Cr 15 Fe 6 Mn)

EL - Ni Cr 15 Fe 6 Mn

2.4620

E Ni Cr Fe - 3 0,04 16,0 Basis 1,0

Mn = 6,0

Fe < 6,0

Nb = 2,0

Diese Stabelektrode ist u.a. geeig-
net für Mischverbindungen, z.B.
Werkstoff 1.4583 mit ferritischen
Kesselblechen bis 15 Mo, für Stahl
mit Cu - Legierungen, Stahl mit 
Ni - Legierungen.

Abhängig von der Materialkombi-
nation sind Betriebstemperaturen
bis 550 °C zulässig. Das
Schweissgut ist kaltzäh bis -269°C.

typische Werkstoffe: 1.4876,
2.4816, kaltzähe 1,5 - 5,0 %ige 
Ni - Stähle, X 8 Ni 9 

Nicro Super

E Ni 6625

(Ni Cr 22 Mo 9 Nb)

EL - Ni Cr 20 Mo 9 Nb

2.4621

E Ni Cr Mo - 3 0,04 22,0 Basis 9,0

Fe < 6,0

Nb = 3,5

Mit dieser Elektrode wird ein voll-
austenitisches Schweissgut erzielt,
das hohe Beständigkeit gegen 
korrosive Medien, Lochfrass,
Spannungsriss- und Spaltkorrosion
aufweist.
Schweissgut ist warmfest bis 1000 °C,
zunderbständig bis 1100 °C, kalt-
zäh bis -196 °C

Typische Werkstoffe:
1.4876, 2.4816, 2.4851, 2.4856,
2.4858, 2.4951, 2.4952, 1.6900,
1.6909, 1.4529, 1.4539, 1.5662

Alloy  Co
E 23 - UM - 250 - CKNTZ

2.4883
E Ni  Mo Cr - 1 0,06 16, 0 Basis 17, 0

Fe < 7,0
W = 4,5
Co = 3,0

Diese Hochleistungs-Stabelektrode
mit einer Ausbringung von 170 %
ist an Wechselstrom verschweiss-
bar. 

Das Schweissgut ist beständig
gegen oxidierende und reduzieren-
de Medien. 

Die Panzerungen verfestigen sich
auch bei hohen Temperaturen bis
auf 400 HB ohne Deformation des
Schweissgutes
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Zander - Stabelektroden auf Wolframschmelzkarbid - Basis (WSC)

Typ: Zander DIN 8555 WSC -Anteil Fe Ni Nb Anwendung

DURIT U E 21 - UM - 60 - CG

60 %

Härte des WSC:
> 2300 HV

40,0

Zander DURIT U ist ein mit Wolframschmelzkarbid
gefülltes Röhrchen auf Eisenbasis. Durch die
Umhüllung mit Mantelmasse ist die Elektrode elek-
trisch verschweissbar. 
Das Schweissgut besteht aus einer Stahlmatrix, in
welche Wolframkarbide eingebettet sind.
Anwendung: Werkzeuge im Bergbau, Strassenbau,
Brunnenbau, Bohrtechnik.

DURIT Ni U E 21 - UM - 60 - CG

60 %

Matrixhärte:
ca. 56 HRC

Härte des WSC:
> 2300 HV

40,0

Die Legierung dieser Elekrode besteht aus einer Ni -
Cr - B - Si - Matrix mit eingelagerten Wolframschmelz-
karbiden. Die Legierung zeichnet sich besonders
durch sehr gute Beständigkeit gegen Säuren, Laugen
und andere korrosive Medien aus. 
Durch den sehr niedrigen Schmelzpunkt bei der
Elektrode Zander DURIT Ni A U ergeben sich hervor-
ragende Fliesseigenschaften bei der Verarbeitung. 
Anwendungenbeispiele sind u.a. Mischerschaufeln,
Förderschnecken, Tiefbohrwerkzeuge, korrosions-
beständige Auftragungen gegen starken schmirgeln-
den Verschleiss in der Chemie- und
Lebensmittelindustrie.

DURIT S 70 U E 21 - UM - 70 CZ

70 %

66 bis 70 HRC
4,0

Zander S 70 U ist eine mit einem Pressmantel verse-
hene, im Kern aus gesintertem Wolframkabid aufge-
baute Elektrode. Sie eignet sich besonders zur
Panzerung von Werkstücken, die sehr grossem, rei-
bendem Fliessverschleiss ausgesetzt sind, wie z.B.
Rührwerkschaufeln, Sandmischerschaufeln,
Förderschnecken in der keramischen Industrie.

Zander - Stabelektroden zum Reparieren und Auftragen von  Werkzeugstählen

Typ: Zander
DIN  8555

Werkstoff - Nr.
AWS 

A 5.13
C Cr Mo W V Co Anwendung

D 45 R
E3 - UM - 50 T

1.2567
0,25 2,5 4,5 0,6

Die Stabelektrode Zander D 45 R wird
zur Ausbesserung von artgleichen
Warmarbeitswerkzeugen und zur Auf-
tragung warmharter Kanten oder
Flächen auf Werkzeuge aus niedrig-
legiertem Stahl eingesetzt.
Anwendungsbeispiele: Matrizen,
Stempel, Pressdüsen

D 59 R E4 - UM - 60 - ST 0,6 4,8 3,5 3,5

Die Stabelektrode Zander D 59 R dient
zur Ausbesserung von artgleichen
Warmarbeitswerkzeugen. 
Das Gefüge kann durch entsprechende
Wärmebehandlung noch verbessert
werden 
Anwendungsbeispiele: Stempel,
Matrizen, Scherenmesser, Gesenke,
Pressdorne, Führungsleisten.

D 60 R
E4 - UM - 60 - ST

1.3346
E Fe 5 - B 0,9 4,5 8,0 2,0 1,5

Stabelektrode für Ausbesserungen an 
Mo - legierten Schnellarbeitswerk-
zeugen z.B. Formfräser, Räumnadeln,
Schrupp - und Schlichtwerkzeuge,
Stossmesser.

D 61 R
E4 - UM - 65 - ST

1.3255
0,8 4,5 1,0 18,0 1,5 5,0

Sehr dick umhüllte Elektrode mit ca.
140% Ausbringen für das Bewehren
von Schneidkanten an Werkzeugkanten
aus niedrig- oder unlegierten Stählen,
sowie für die Panzerung von Kalt- und
Warmarbeitsschnittwerkzeugen. z.B.
Stossesser, Gewindeschneid-
werkzeuge, Spiralbohrer.
Härte ca. 60 bis 65
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Zander - Stabelektroden für Auftragsschweissungen

Typ: Zander DIN 8555 C Si Mn Cr Mo Sonstige Anwendung

Mn Cr 17/14 E7 - UM - 250 - KP 0,6 0,5 17,0 14,0

Mit der Stabelektrode Zander Mn 17/14 wird ein korrosi-
onsbeständiges, unmagnetisches Schweißgut mit hoher
Zähigkeit für extreme Stoß- und Druckbeanspruchung
erzeugt.

Sie ist universell verwendbar im Schienen- und
Weichenbau und auf Manganhartstahl eingesetzt.

Härte im Schweißzustand ca. 220 HB, nach
Kaltverfestigung werden ca. 
55 HRC erreicht.

E 25 W E1 - UM - 300 - P 0,1 1,0 3,0

Dieser Schweisszusatz ist für zähe, bearbeitbare, ver-
schleissfeste Auftragungen. Anwendungen sind z.B.
Kranlaufräder, Radkränze, Schienen, Wellen,
Gleitbahnen, Schnecken.

E 60 W E6 - UM - 60 P 0,5 9,0 1,0 V = 1,5

Die Stabelektrode Zander E 60 W ist 
für zähe, abriebfeste Schichten an Maschinenteilen aus
Baustahl, Stahlguss und Manganstahl. 
Anwendungsbeispiele sind z.B. Kiespumpen,
Förderschnecken, Prallplatten, Pflugscharen 

E 60 Ti E 6 - UM - 60 P 0,45 1,75 0,4 9,0

Diese wechselstromverschweissbare
Hochleistungselektrode mit 160 % Ausbringung wird ein-
gesetzt zum Panzern von verschleissbeanspruchten
Teilen, z.B. Laufräder, Prallplatten, Baggerteile,
Kollergänge.

EH Cr 59 E 10 - UM - 60 - GR 33,0 ca.2 %

Stabelektrode für hochverschleissfeste, korrosionsbestän-
dige Auftragungen. Die Stabelektrode wird eingesetzt, wo
abrasiver Verschleiss auch bei Nässe zu erwarten ist.

Typische Bauteile: z.B. Kneter und Pressschnecken 

EH Cr 61 E 10 - UM - 65 GR 5,5 1,2 28,0

Nb = 7,5

sonstige:
ca.3,5%

Stabelektrode für verschleissfeste Auftragungen, die stark
schmirgelndem Verschleiss ausgesetzt sind, mit einer
Ausbringung von 240 %.

Einsatzgebiete sind z.B. das Panzern von Zement- und
Betonpumpen, Schaufelkanten und Mischerflügeln.

EH Cr 63 E 10 - UM - 65 - GR 4,5 34,0 0,02

Stabelektrode für verschleissfeste nichtrostende
Hartpanzerungen. 

Einsatzgebiet: Hoher abrasiver Verschleiss bei Nässe. 

Anwendungsbeispiele: z.B. Betonpumpen,
Förderschnecken.

EH Cr 65 E 10 - UM - 65 - GRZ 5,5 21,0 7,5
Nb = 7,5
W = 2,0
V = 1,0

Hochleistungs-Stabelektrode mit 240 % Ausbringung, mit
eingelagerten CrNbMo - Karbiden gegen schmirgelnden
Verschleiss bei hohen Temperaturen bis ca. 600°C.

z.B. Klinkerbrecher, Hochofenglocken, Feuerroste.
Besonders geeignet zum Zerkleinern von glühendem
Koks und Schlacken.
Die Elektrode hat 240% Ausbringen.

EH Cr V 67 E 10 - UM - 65 - GZ 5,0 1,0 22,0 V = 10,0

Stabelektrode für hochverschleissfeste Panzerungen in
verschiedenen Tem-peraturbereichen. Durch das fein-
körnige Gefüge der Legierung wird ein Auswaschen der
Matrix verhindert und eine hohe Ritzhärte des
Schweissgutes erreicht.

Anwendungsbeispiele sind z.B. Betonpumpen,
Klinkerbrecher, Erzaufbereitungsanlagen.
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Zander - Stabelektroden für Auftragsschweissungen aus Kobaltbasis-Legierungen

Typ: Zander DIN  8555 AWS A 5.13 C Co Cr W Fe Mo Ni Anwendung

Kobastell 1 U E 20 - UM - 55 - CTZ E Co Cr - C 2,5 Basis 30,0 12,5 3,0

Die Stabelektrode Zander Kobastell 
1 U bietet das härteste, abrieb- und
stoßbeständigste Schweissgut der 
gängigen Kobaltbasis-Legierungen.
Diese Legierung hat nicht nur 
selbst bei Rothitze noch eine hohe
Härte, sondern erreicht nach der
Abkühlung auch wieder die
Ausgangshärte. 

Typische Anwendungen sind z.B.
Auftragungen an Mahl- und
Kollergängen, an Verschleissringen 
und Greiferzähnen in der chemischen
Industrie.

Kobastell 6 U E 20 - UM - 40 - CTZ E Co Cr - A 1,1 Basis 28,0 4,5 < 3,0

Die Stabelektrode Zander Kobastell 
6 U ist die gängigste Kobaltbasis-
Legierung. Sie wird dort eingesetzt, wo
neben der Verschleißbeanspruchung
auch Schlagbeanspruchung und
zusätzlich Korrosion und erhebliche
Temperaturwechsel
(Temperaturschocks) auftreten.

Kobastell 12 U E 20 - UM - 50 - CTZ E Co Cr - B 1,4 Basis 27,5 8,5 < 3,0

Das Schweissgut der Stabelektrode
Zander Kobastell 12 U ist gegenüber
Kobastell 6 U etwas verschleissfester
und gegenüber Kobastell 1 U wider-
standsfähiger gegen Temperatur-
schocks und Schlagbeanspruchung.

Eingesetzt wird die Legierung u.a. bei
Werkzeugen der Hartholz-, Papier- 
und Kunststoffindustrie.

Kobastell 21 U E 20 - UM - 300 - CTZ E Co Cr - E 0,3 Basis 27,5 < 3,0 5,5 3,0

Mit der Stabelektrode Zander Koba-
stell 21 U wird das zäheste, korrosions-
beständigste und warmfesteste
Schweissgut der gängigen
Kobaltlegierungen erzeugt. Zudem ist
das abgesetzte Schweißgut sehr gut
stossbeständig und kaltverfestigend. 
Es hat ausgezeichnete Gleiteigen-
schaften auf Metall/Metall, ist tempera-
turbeständig bis 800°C, kurzfristig
sogar bis 1100°C.  

Typische Anwendungen sind z.B. Auf-
tragungen an hochbelasteten
Warmarbeitswerkzeugen, von
Ventilsitzen bei Verbrennungsmotoren
und Gasturbinen, sowie von
Temperatur-, Rühr- und
Mahlwerkzeugen.
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen von Bronzen 
und von anderen ausgewählten Kupfer - Legierungen

Typ: Zander
DIN 1733
DIN 8555

Werkstoff - Nr.
AWS A 5.6 Al Mn Cu Sn Fe Ni Sonstige Anwendung

Albro W

EL - Cu Al 9

E 31 - UM - 150 C

2.0926

E Cu Al - A1 8,0 1,0 Basis < 1,0

Die Stabelektrode Zander Albro W ist
für Verbindungs- und Auftrags-
schweissungen an Alu-Bronzen bis
10% Al, sowie für verschleiss- und
errosionfeste Auftragungen auf Stahl,
Stahlguss und Gusseisen geeignet.
Das Schweissgut ist säurebeständig,
seewasserbeständig und hochglanzpo-
lierbar. Eingesetzt wird es z.B. für
Gleitlager, Führungsbahnen und
Kontaktkufen für Hebezeuge

Albro Mn S

EL - Cu Mn 14 Al

E 31 - UM 150 CN

2.1368

E Cu Mn Ni Al 7,5 13,0 Basis 2,0 2,0

Die Stabelektrode Zander Albro Mn S
wird zum Verbindungs- und
Auftragsschweissen an Aluminium- und
Mehrstoffbronzen sowie für
Auftragungen an Kupfer- und
Kupferlegierungen sowie Stählen 
eingesetzt.
Typische Anwendungsfälle sind z.B.
Peltonräder, Kaplanschaufeln,
Pumpengehäuse und
Schiffsschrauben.

Zibro 6 W
EL Cu Sn 7

2.1025
E Cu Sn - A Basis 7,0

Die Stabelektrode Zander Zibro 6 W 
ist ein Zinnbronze-Schweisszusatz für
Schweissungen an Kupfer, Messing,
Phosphor- und Zinnbronzen sowie für
Plattierungen an niedriglegierten
Stählen und Stahlguss. Die Härte
beträgt 80 bis 100 HB 10.

Kupfer R
EL - Cu Mn 2

2.1363
E Cu 1,5 Basis 0,8

Die Stabelektrode Zander Kupfer R
eignet sich für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen an allen sauer-
stofffreien Kupferqualitäten wie z.B. die
Werkstoffe 2.0040, 2.0070, 2.0076,
2.0090

Cu Ni 70/30
EL - Cu Ni 30 Mn

2.0838
E Cu Ni 1,5 Basis 30,0

Si =
0,5

Die Stabelektrode Zander CuNi 70/30
ist sowohl für Verbindungs- als auch für
Auftragsschweissungen an Kupferlegie-
rungen mit 10 - 30 % Nickel geeignet.

Der Einsatz erfolgt u.a. im chemischen
Apparatebau, bei Meerwasserentsal-
zungsanlagen, im Schiffsbau und in 
der Off-shoretechnik

Grundwerkstoffe sind z.B.
Cu Ni 20 Fe, 2.0878, Cu Ni 30 Fe,
2.0882
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Zander - Stabelektroden zum Schweissen von Aluminium-Legierungen

Typ: Zander
DIN  1732

Werkstoff - Nr. AWS A 5.3 Al Si Mn Mg TI Fe Cr Anwendung

Alu 99,8
EL - Al 99,8

3.0286
E 1100 99,8

Die Stabelektrode ZANDER Alu 99,8
ist geeignet für Verbindungs- und
Reparaturschweissungen an
Reinaluminium im Kessel-, Behälter-
und Apparatebau.

Typische Grundwerkstoffe: z.B. Al 98,
Al 99, Al 99,5 und Al 99,8.

Bei Blechdicken über 15 mm sollte 
auf mindestens 150 °C vorgewärmt
werden.

Al Si 5
EL - Al Si 5

3.2245
E 4043 Basis 5,0 <0,15 <0,4

Die Stabelektrode ist geeignet zum
Schweissen von Aluminiumknet- und
Gusslegierungen.

Werkstoffe: z.B.  Al Si 5, G-Al Si 7 Mg, 
Al Mg Si 0,5 - Al Mg Si 1,0

Härte ca. 45 HB 10

Achtung: Bleche über 15 mm auf 
etwa 150 °C vorwärmen

Al Si 12
EL - Al Si 12

3.2585
E 4047 Basis 12,0 0,2 <0,5

Die Stabelektrode ist geeignet zum
Schweissen von Al Si -
Gusslegierungen mit mehr als 7% Si. 

z.B. G - Al Si 10 Mg, G - Al Si 9 Mg, 
G- Al Si 6 Cu 4
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Zander - Massivdrähte und WIG-Stäbe
sowie ausgewählte Autogen - Schweissstäbe

Massivdrähte und  - WIG-Schweissstäbe zum Schweissen 
von un- und niedriglegierten Stählen 18

Massivdrähte und WIG - Schweisstäbe 
zum Schweissen von niedriglegierten warmfesten Stählen 18

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von hochlegierten Stählen 19

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von hitze- und zunderbeständigen Stählen 20

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe zum 
Schweissen ausgewählter hochlegierter Werkstoffe 20

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe zum Schweissen 
schwer schweissbarer Stähle und zum Fügen unterschiedlicher 
Werkstoffe miteinander (Reparaturtechnik, Schwarz-Weiss-Verbindungen) 21

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe auf Nickelbasis 
zum Schweissen hochlegierter Werkstoffe 22

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe auf Nickelbasis 
zum Schweissen ausgewählter Nickelwerkstoffe 22

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
für Gusseisenschweissungen 22

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von Werkzeugstählen 23

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe für Auftragsschweissungen 23

WIG - Schweissstäbe und Autogen - Schweissstäbe für Kobaltbasis - Auftragsschweissungen 24

Autogen - Schweissstäbe aus Wolframschmelzkarbiden (WSC) zum Panzern 24

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von Bronzen und anderen Kupferlegierungen 26

Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von Aluminium - Legierungen 27
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe
zum Schweissen von un - und niedriglegierten Stählen

Typ: Zander
EN ISO 14341- A

DIN 1913
AWS
A 5.1

C Si Mn Anwendung

SG 2

W - SG 2

G 42 2 C G 3 Si 1
SG 2

W 42 2 C W 3 Si 1
WSG 2

ER 70 S - 6 0,07 0,8 1,4

Massivdraht und WIG-Schweissdraht mit
universalen Einsetzmöglichkeiten im Stahl-,
Maschinen-, Schiff-, und Fahrzeugbau.

SG 3

W - SG 3

G 46 2 C G 4 Si 1/
G 46 4 M G 4 Si 1

SG 3

W 46 2 C W 4 Si 1
W 46 4 M G 4 Si 1

WSG 3

ER 70 S-6 0,1 1,0 1,8

Massivdraht, universell anwendbar im
Kessel-, Behälter- und Stahlbau. Bei
Fallnähten kleine Durch-
messer verwenden.

Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von niedriglegierten warmfesten Stählen

Typ: Zander
EN  ISO 21952 - A

DIN  8575
Werkstoff - Nr.

AWS C Si Mn Cr Mo Anwendung

S - Mo

W - Mo

G 2 Mo / G Mo Si
MSG Mo

1.5424

W 2 Mo / W Mo Si
WSG Mo

ER 80 S - G 0,1 0,6 1,1 0,5

Mo legierte Drahtelektrode und 
WIG - Stab für Verbindungsschweissungen
im Rohr-, Kessel-, und Behälterbau. 

Für H I, H II, StE 255 - StE 460, 
17 Mn 4, 19 Mn 5, 15 Mo 3, 
GS - 22 Mo V 22, GS - 24 Mn Mo 5
Betriebstemperatuen bis 550 °C
kaltzäh bis -40° C, Timo + 0 °C

S - Cromo 1

W - Cromo 1

G Cr Mo 1 Si
MSG - Cr Mo 1

1.7339

W Cr Mo 1 Si
WSG - Cr Mo 1

ER 80 S - G 0,1 0,6 1,0 1,1 0,5

Drahtelektrode und WIG-Schweissstab 

Für 13 Cr Mo 44, GS 17 Cr Mo 55,
GS 22 Cr Mo 54
Betriebstemp. bis 550 °C

S - Cromo 2

W - Cromo 2

G Cr Mo 2 Si
MSG Cr Mo 2

1.7384

W Cr Mo 2 Si
WSG Cr Mo 2

ER 90 S - G 0,06 0,7 1,1 2,6 1,0

CrMo-legierte Drahtelektrode und 
WIG-Schweissstab für
Verbindungsschweissungen im Kessel-
und Rohrleistungsbau

u.a. für Werkstoffe 10 Cr Mo 9 10, 
12 Cr Mo 9 10,  GS-18 Cr Mo 9 10.

Betriebtemperaturen bis 600 °C.

Diese Qualität wird auch für  niedriglegierte
Vergütungsstähle bis 1100 N/nm2

eingesetzt.
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Zander - Massivdrähte und WIG-Schweissstäbe 
zum Schweissen von hochlegierten Stählen

Typ: Zander
EN  ISO 14343 - A

Werkstoff - Nr.
DIN  8556

AWS A 5.9 C Cr Ni Mo Nb N Anwendung

S - 4316

W - 4316

G 19 9 L Si
MSG-X 2 Cr Ni 19 9

1.4316
W 19 9 L Si

WSG-X 2 Cr Ni 19 9

ER 308 L Si 0,02 20,0 10,0    

für Verbindungsschweissungen an
austenitischen Cr Ni - Stählen.
Betriebtemp. bis 350 °C
kaltzäh bis -196 °C

1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4552,
1.4948, 1.4550

S - 4551

W - 4551

G 19 9 Nb Si
MSG - X 5 CrNiNb 19 9

1.4551

W 19 9 Nb Si
WSG - X 5 CrNiNb 19 9

ER 347 Si 0,04 19,5 9,5
(mind. 
8xC)

für Verbindungsschweissungen an stabili-
sierten, austenitischen 
Cr Ni - Stählen.
Betriebstemp. bis 400 °C
kaltzäh bis -110 °C

1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4550, 1.4541,
1.4552, 1.4948, 1.4878

S - 4430

W - 4430

G 19 12 3 L Si
MSG - X 2 CrNiMo 19 12 3

1.4430
W 19 12 3 L Si

WSG - X 2 CrNiMo 19 12 3

ER 316 L Si 0,02 18,5 12,0 2,6

für Verbindungsschweissungen an stabili-
sierten, austenitischen Cr Ni Mo - Stählen.

Betriebstemp. bis 400 °C
kaltzäh bis -60 °C

1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4401, 1.4404,
1.4408, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,
1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4581, 1.4583,
1.4948

S - 4576

W - 4576

G 19 12 3 Nb Si
MSG - X5 CrNiMoNb 19 12 3

1.4576

W 19 12 3 Nb Si
WSG - X5 CrNiMoNb 19 12 3

ER 318 0,4 19,5 11,5 2,8

für Verbindungsschweissungen an 
stabilisierten, austenitischen 
Cr NI Mo- Stählen.
Betriebstemp. bis 400°C
kaltzäh bis -60°C

1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4401, 1.4404,
1.4408, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,
1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4581, 1.4583,
1.4948

S- 4462

W - 4462

G 22 9 3 N L
MSG - X 2 CrNiMoN 22 5 3

1.4462
W 22 9 3 N L

WSG - X 2 CrNiMoN 22 5 3

ER 22 09 0,02 22,5 8,0 3,0 0,14

für Verbindungsschweissungen von ferri-
tisch - austenitischen Stählen (Duplex -
Stählen) sowie zum Verbinden dieser
Stähle mit Werkstoffen wie H I, H II,
StE 255, StE 355, 17 Mn 4, 15 Mo 3, 

Grundwerkstoffe sind u.a. e Qualitäten
1.4583, 1.4417, 1.4462

Betriebstemperaturen bis 250 °C
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe
zum Schweissen ausgewählter hochlegierter Werkstoffe

Typ: Zander
EN ISO 14343 - A

DIN 8556
AWS
A 5.9

C Cr Ni Mn Cu Anwendung

S - 4015
G 17 

MSG - X 8 Cr 18 ER 430 0,08 17,5

Zander - Schweisszusatz für Verbindungen an
Dichtflächen für Gas-, Wasser- und
Dampfarmaturen.

Verschweisste Werkstoffe sind u.a.: 1.4057,
1.4059, 1.4740, 1.4742

S - 4351

W - 4351

G 13 4
MSG - X 3 Cr Ni 13 4

W 13 4
WSG - X 3 Cr Ni 13 4

ER 410 NiMo 0,03 13,0 4,5 0,5

Zander - Schweisszusatz für Verbindungen und
Auftragungen an artgleichen 13 %igen
Cr- und Cr Ni - Stählen.

Einsatzbereich: Wasserturbinen

Verschweisste Werkstoffe sind z.B.: 1.4000,
1.4001, 1.4002, 1.4313

S - 4519

W - 4519

G 20 25 5 Cu L
MSG - X 2 CrNiMoCu 20 25

W 20 25 5 Cu L
WSG - X 2 CrNiMoCu 20 25

ER 904 L

ER 385
0,025 20,5 25,0 4,8 1,5

Zander - Schweisszusatz für Verbindungen und
Auftragungen an austenitischen 
Cr Ni Mo Cu - Stählen.

Schweissgut ist korrosionsbeständig gegen
reduzierende Medien, bei Nasskorrosion 
bis 350 °C.

Verschweisste Wertsoffe sind u.a.: 1.4505,
1.4539, 1.4465, 1.4536

Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von hitze- und zunderbeständigen Stählen

Typ: Zander
EN ISO 14343 - A

DIN 8556
AWS
A 5.9

C Cr Ni Mn Cu Anwendung

S - 4829

W - 4829

G 22 12 H
MSG - X 12 Cr Ni 24 12

W 22 12 H
WSG - X 12 Cr Ni 24 12

ER 309 H 0,10 22,0 11,0 1,8

Schweisszusatz für Verbindungen artverschie-
dener Stähle. Wird auch als Pufferlage für
korrosionsbeständige Plattierungen 
eingesetzt.

Zunderbeständig bis 1050 °C

Werkstoffe sind u.a.: 1.4710, 1.4712,
1.4713, 1.4729, 1.4740, 1.4828, 1.4825,
1.4878

S - 4842

W - 4842

G 25 20
MSG - X 12 Cr Ni 25 20

W 25 20
WSG - X 12 Cr Ni 25 20

ER 310 0,13 25,0 20,0 3,3

Schweisszusatz für Verbindungen und
Auftragungen an hitze- und zunderbe-
ständigen Stählen.

Zunderbeständig bis 1200 °C

Verschweisste Werkstoffe sind u.a. 1.4713,
1.4762, 1.4710, 1.4832, 1.4837, 1.4841,
1.4845, 1.4846, 1.4848
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe zum Schweissen 
schwer schweissbarer Stähle und zum Fügen unterschiedlicher Werkstoffe miteinander

(Reparaturtechnik, Schwarz-Weiss-Verbindungen)

Typ: Zander
EN  ISO 14343 - A

Werkstoff - Nr.
DIN  8556

AWS 
A 5.9

C Cr Ni Mo Mn Anwendung

S - 4337

W - 4337

G 29 9
MSG - X 10 Cr Ni 30 9

1.4337
W 29 9

WSG - X 10 Cr Ni 30 9

ER 312 0,1 29,0 9,0

Austenitisch - ferritische Massivdraht- und
WIG-Schweissstab für Verbindungs-
schweissungen an schwer schweissbaren
Grundwerkstoffen.

z.B. Federstahl, Manganhartstahl,
Schnellarbeitsstahl, Werkzeugstahl.

S - 4370

W - 4370

G 18 8 Mn
MSG - X 15 Cr Ni Mn 18 8

1.4370
W 18 8 Mn

WSG - X 15 Cr Ni Mn 18 8

ER 307 0,08 19,0 9,0 7,0

für Verbindungen und Auftragungen
an artverschiedenen Stählen
(schwarz - weiss Schweissungen) sowie für
dehnfähige Zwischenlagen vor
Hartauftragungen.

Eignet sich besonders für Verbindungen von
Manganhartstahl.

Betriebstemperaturen bis 350 °C
Zunderbeständig bis 850 °C

S - 4332

W - 4332

G 23 12 L Si
MSG - X 2 Cr Ni 24 12

1.4332
W 24 12 L Si

WSG - X 2 Cr Ni 24 12

ER 309 L 0,03 23,5 12,5

Schweisszusatz für Verbindungen artver-
schiedener Stähle. Wird auch als Pufferlage
für korrosionsbeständige Plattierungen 
eingesetzt.

Zunderbeständig bis 1100 °C

S - 4431

W - 4431

G 20 10 3
MSG-X 12 CrNiMo 19 10

1.4431
W 20 10 3

WSG-X 12 CrNiMo 19 10

ER 308 Mo 0,05 20,5 10,5 3,3

für Verbindungen von ferritischen
mit austenitischen Werkstoffen. 
(Schwarz - Weiss - Verbindung)  
z.B. CrNi-Stähle mit H I, H II, St E 255, 
17 Mn 4.

Verbinden von Manganhartstahl mit anderen
Stählen mit Cronimo Fe
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Zander - Massivdraht und WIG - Schweissstab für Gusseisenschweissungen

Typ: Zander
EN ISO 1071

DIN 8573
Werkstoff - Nr. 

C Mn Ni Fe Anwendung

S - Ni Fe 60/40

W - Ni Fe 60/40

SC Ni Fe - 1
MSG - Ni Fe - 1

WSG - Ni Fe - 1
1.2560

0,05 0,6 Basis 45,0

Der Massivdraht und WIG-
Schweissstab für rissfeste
Schweissungen an Grau-, Temper- 
und Sphäroguss. 
Härte : ca. 170 HB

Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
auf Nickelbasis zum Schweissen ausgewählter Nickelwerkstoffe

Typ: Zander
EN ISO 18274

DIN  1736
Werkstoff - Nr.

AWS A 5.14 C Mn Ni Cu Ti Fe Anwendung

S - Nickel R

W - Nickel R

S Ni 2061
MSG - Ni Ti 4

2.4155

S Ni 2061
WSG - Ni Ti 4

ER Ni - 1 < 0,03 0,5 Basis 3,0 0,2

Der Massivdraht Zander S - Nickel R
und der WIG-Schweissstab Zander W -
Nickel R wird für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen von
Nickellegierungen, nickelplattierten
Blechen, sowie zum Fügen von
Verbindungen aus Kupfer- und
Kupferlegierungen mit Stählen, sowie
von Monel und Zinnbronze mit Stahl
genutzt.

S - Ni Cu R

W - Ni Cu R

S Ni 4060
MSG - Ni Cu 30 Mn Ti

2.4377

S Ni 4060
WSG - Ni Cu 30 Mn Ti

ER Ni Cu - 7 < 0,02 3,2 Basis 30,0 2,2 1,0

Der Massivdraht Zander S - Ni Cu R
und der WIG-Schweissstab 
W - Ni Cu R wird für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen von 
Ni -Cu - Legierungen, sowie von nickel-
kupferplattierten Blechen im 
chemischen Apparatebau und in der
petrochemischen Industrie eingesetzt.

Typische Werkstoffe sind u.a. die 
Nickelbasis-Legierungen 
2.4360 und 2.4375

Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
auf Nickelbasis zum Schweissen hochlegierter Werkstoffe

Typ: Zander
EN ISO 18274

DIN  1736  
Werkstoff - Nr.

AWS A 5.14 C Cr Ni Mo Sonstige Anwendung

S - Nicro A

W - Nicro A

S Ni 6082
MSG - Ni Cr 20 Nb

2.4806

S Nii 6082
WSG - Ni Cr 20 Nb

ER Ni Cr - 3 0,02 20,0 Basis

Mn = 3,0

Fe < 1,5

Nb = 2,5

Dieser Massivdraht bzw. WIG-
Schweissstab wird für Verbindungen
und Auftragungen an hitzebeständigen
Cr und Cr Ni - Stählen mit Ni -
Basislegierungen eingesetz.t. 

In schwefelhaltiger Atmosphäre ist die
Einsatztemperatur auf 500 °C begrenzt. 

Typische Werkstoffe sind z.B.: 2.4816,
1. 4876, 1.4539

S - Nicro Super

W - Nicro Super

S Ni 6625
MSG - Ni Cr 21 Mo 9 Nb

2.4831

S Ni 6625
WSG - Ni Cr 21 Mo 9 Nb

ER Ni Cr Mo - 3 0,02 22,0 Basis 9,0
Fe < 1,5

Nb = 3,5

Der Schweisszusatz ergibt ein voll-
austenitisches Schweissgut, das hohe
Beständigkeit gegen korrosive Medien,
Lochfrass, Spannungsriss- und Spalt-
korrosion aufweist.

Die Legierung ist warmfest bis 1000 °C,
zunderbständig bis 1100 °C, und kalt-
zäh bis -196 °C.

1.4876, 2.4816, 2.4851, 2.4856,
2.4858, 2.4951, 2.4952, 1.6900 bis
1.6909, 1.4529, 1.4539, 1.5662
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe für Auftragsschweissungen

Typ: Zander
DIN  8555

Werkstoff - Nr. AWS C Si Mn Cr Mo Sonstige Anwendung

S - 350

W - 350

MSG 2 - GZ - 350

1.8405

WSG 2 - GZ - 350

0,7 0,45 1,9 1,0
Al = 0,1

Ti = 0,2

Der Massivdraht Zander S - 350 und
WIG-Schweissstab Zander W-350 wird
eingesetzt für Auftragsschweissungen
auf Bauteilen aus Baustahl oder
Stahlguss.

Typische Anwendungsbeispiele sind
Laufräder, Lagerflächen, Gleitbahnen,
Führungen, Förderrollen, Radkränze,
Schienen und Kupplungen.

S - 600

W - 600

MSG 6 - GZ -60

1.4718

WSG 6 - GZ -60

0,45 3,0 0,4 9,2

Der Massivdraht Zander S - 600 und der
WIG-Schweissstab W-600  findet Ver-
wendung für Auftragungen an Bauteilen
mit hoher Schlagbeanspruchung und
erheblichem  Reibverschleiss.

Einsatzgebiete sind z.B. Panzerungen
von Laufrädern, Schlaghämmern,
Baggerzähnen und -schneiden, von
Förderschnecken und Aufreissmessern.
Die erzielte Härte liegt im Bereich 
57 bis 60 HRC.

S - 650

W - 650

MSG 3 - GZ - 60 - T

1.2606

WSG 3 - GZ - 60 T

0,35 1,1 0,4 5,5 1,2

W = 1,3

V = 0,25

Der Massivdraht Zander S - 650 und
WIG-Schweissstab Zander W-650 
wird eingesetzt zum Panzern von ver-
schleissbeanspruchten Teilen, z.B. von
Laufrädern, Prallplatten, Baggerteile und
Kollergängen. Weitere Anwendungs-
beispiele sind Gleisstopfpickel,
Schlagbohrmeissel, Meisselhalter,
Schredderhämmer und Teile für
Gesteinsaufbereitungsanlagen.
Die Härte beträgt 58 bis 60 HRC.

Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von Werkzeugstählen

Typ: Zander
DIN 8555

Werkstoff - Nr. C Si Mn Cr Mo W V Anwendung

S - 2567

W - 2567

MSG 3 - GZ - 45 T

1.2567

WSG 3 - GZ - 45 T

0,3 0,2 0,4 2,4 4,5 0,6

Dieser Zusatzwerkstoff wird zum
Schweissen neuer oder zu reparieren-
der Werkzeuge aus Warmarbeitsstahl 
eingesetzt.

Anwendungsbeispiele sind z.B.
Pressbüchsen, Press- und Lochdorne,
Press- und Schlaggesenke, Matrizen,
Stauchwerkzeuge, Stempel und
Pressscheiben.
Die Härte beträgt 43 bis 45 HRC

S - 2343

W - 2343

MSG 3 - GZ - 55 T

1.2343

WSG 3 - GZ - 55 T

0,38 1,0 0,4 5,0 1,1 0,45

Der Massivdraht bzw. WIG Schweissstab
Zander S / W - 2343  wird für Auftrags-
schweissungen an Warmarbeitsstählen
für Betriebstemperaturen bis 500°C 
eingesetzt.

Anwendungsbeispiele sind z.B.
Stranggussrollen, Warmschermesser,
Druckgiessformen, Matrizen und andere
Bauteile.
Die Härte des Schweissgutes liegt bei
53 bis 55 HRC.

S - 3348

W - 3348

MSG 4 - GZ - 60 - S

1.3348

WSG 4 - GZ - 60 - S

1,0 0,3 0,3 4,0 8,3 1,8 1,9

Der Massivdraht bzw. WIG-
Schweissstab Zander S / W - 3348  wird
zum Ausbessern von Mo - legierten
Schnellarbeitswerkzeugen. z.B.
Formfräsern, Räumnadeln, Schrupp- 
und Schlichtwerkzeugen und
Stoßmessern eingesetzt.

Die Härte des Schweissgutes liegt bei
59 bis 62 HRC.
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Zander WIG - und  Autogen - Schweissstäbe
für Kobaltbasis - Auftragsschweisssungen

Typ: Zander DIN  8555
AWS 

A 5.13
C Co Cr W Fe Mo Ni Anwendung

W - Kobastell 1 WSG 20 - GO - 55 - CTZ R Co Cr - C 2,5 Basis 30,0 12,5 3,0

Der WIG-Schweissstab Zander W -
Kobastell 1 bietet das härteste, abrieb-
und stoßbeständigste Schweissgut der
gängigen Kobaltlegierungen. Die
Legierung Kobastell hat selbst bei
Rothitze noch eine hohe Härte, die nach
der Abkühlung wieder die
Ausgangshärte annimmt. Eingesetzt
wird die Legierung u.a. für Auftragungen
z.B. an Mahl- und Kollergängen,
Verschleissringen und Greiferzähnen in
der chemischen Industrie.

Diie Härte des Schweissgutes beträgt 
50 bis 55 HRC.

W - Kobastell 6 WSG 20 - GO - 45 - CTZ R Co Cr - A 1,1 Basis 28,0 5,0 < 3,0

Der Schweisszusatz W - Zander
Kobastell 6 findet Anwendung, wo
Verschleisseanspruchung von
Temperatuschocks, Schlagbean-
spruchung oder Korrosion begleitet sind. 

W - Kobastell ist der am meisten ein-
gesetzte Schweisszusatzwerkstoff, auf 
Kobaltbasis.

Die Härte des Schweissgutes beträgt 
40 bis 43 HRC

W - Kobastell 12 WSG 20 - GO - 50 - CTZ R Co Cr - B 1,3 Basis 29,0 10,0 < 3,0

Das Schweissgut des WIG-Schweiss-
stabes Zander W - Kobastell 12 ist
gegenüber der Legierung Kobastell 6
etwas verschleissfester und gegenüber
Kobastell 1 widerstandsfähiger gegen
Temperaturschocks und
Schlagbeanspruchung.

Anwendung: Werkzeuge der Hartholz-,
Papier- und Kunststoffindustrie.

Die erreichbare Härte liegt bei 45 bis 
47 HRC.

W - Kobastell 21 WSG 20 - GO - 300 - CTZ R Co Cr - E 0,3 Basis 27,5 < 3,0 5,5 3,0

Mit dem WIG - Schweißstab 
Zander W - Kobastell 21 wird das zähe-
ste, korrosionsbeständigste und warmfe-
steste Schweissgut der gängigen
Kobaltlegierungen erzeugt. Weiterhin hat
das Schweissgut eine beachtliche
Stossbeständigkeit und ist kaltverfesti-
gend. Neben ausgezeichneten
Gleiteigenschaften Metall auf Metall ist
das Schweissgut temperaturbeständig
bis 800°C, kurzfristig sogar bis 1100°C.  

Anwendung: z.B. hochbelastete Warm-
arbeitswerkzeuge, Ventilsitze bei Ver-
brennungsmotoren und Gasturbinen,
Temperatur-, Rühr- und Mahlwerkzeuge.

Härte im Schweißzustand: ca. 35 HRC,
nach Aushärtung: bis 48 HRC
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Zander Autogen - Schweissstäbe 
aus Wolframschmelzkarbiden (WSC) zum Panzern

Typ: Zander DIN 8555 WSC - Anteil Fe - Matrix Ni - Matrix Anwendung

DURIT A G 21 - G F - 60 - GP

60,0

Härte des WSC:
> 2300 HV

40,0

Der Zander -  Autogenstab DURIT Fe A ist ein
Röhrchen, mit Wolframschmelzkarbid (WSC)
gefüllt. Es wird eingesetzt zum Panzern von
Werkstücken aus niedriglegierten Stählen oder
Stahlguss mit einem C-Gehalt von < 0,45.
Durch die hohe Härte des
Wolframschmelzkarbides ergibt sich ein hoher
Verschleisswiderstand der Aufschweissung.
Anwendungsgebiete sind das Panzern von
Werkzeugen im Strassenbau, Brunnenbau,
Bergbau und in der Bohrtechnik.

DURIT Ni A G 21 - GS - 350 - GR

60,0

Matrixhärte:
ca. 45 HRC

Härte des WSC:
> 2300 HV

40,0

Die DURIT Ni A - Legierung besteht aus einer
Ni - Cr - B - Si - Matrix mit eingelagerten
Wolframschmelzkarbiden. Sie zeichnet sich ins-
bessondere durch eine sehr gute Beständigkeit
gegen Säuren, Laugen und andere korrosive
Medien aus. Durch den sehr niedrigen
Schmelzpunkt der Legierung DURIT Ni A
bekommt man hevorragende
Fliesseigenschaften. 

Anwendungen: Mischerschaufeln,
Förderschnecken, korrosionsbeständige
Auftragungen gegen starken schmirgelnden
Verschleiss in der chemischen 
und Lebensmittelindustrie, Stabilisatoren,
Tiefbohrwerkzeuge.

Die Matrixhärte beträgt ca. 56 HRC, die Härte
des WSC beträgt  2200 bis 2300 HV.

DURIT B

flexibler Stab
G 21 - GS - 350 - GR

Matrixhärte:
ca. 56 HRC

Härte des WSC:
> 2300 HV

Der flexible Stab Zander DURIT B ist eine auto-
genschweissbare Sonderlegierung aus
Ni - Cr  - B - Si - Matrix mit einem sehr hohen
Anteil an Wolframschmelzkarbid (WSC).
Lieferbar als flexibler, biegsamer Stab oder in
Spulenform. Das Schweissgut hat sehr gute
Beständigkeit gegen Abraision, Säuren, Laugen
und andere korrosive Medien. Da der
Schmelzpunkt bei ca. 1050°C liegt, hat das
Schweissgut ein hervorragendes
Fliessverhalten. Dieser Zusatzwerkstoff ist auch
als Endloselektrode auf Spule lieferbar.

Die Matrixhärte beträgt ca. 56 HRC. Die Härte
des Wolframschmelzkarbides (WSC) beträgt
2200 bis 2300 HV.

DURIT CS
Hartmetallanteil:

ca. 60%
alternativ 70%

Der Zander DURIT CS - Autogen -
Schweissstab enthält grobe, massive
Hartmetallkörner, die in einer speziellen
Cu - Ni - Zn Matrix eingebettet sind. 

Die Einsatzgebiete für die Zander DURIT CS -
Autogenstäbe liegen insbesondere in der
Tiefbohrtechnik, z.B. zum Aufpanzern von 
Überbohrkronen, Stirnfräsern,
Sechsflügelmeisseln etc.

Folgende Körnungen sind standardmäßig 
lieferbar: 1,6 - 3,2 • 3,2 - 4,8 •
4,8 - 6,4 und 6,4 - 8,0. Standardstablänge ist
ca. 450mm.

Der Hartmetallanteil beträgt ca. 65 %
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe
zum Schweissen von Bronzen und anderen Kupferlegierungen

Typ: Zander
DIN 14640

Werkstoff - Nr.
DIN 1733

AWS A 5.7 Al Mn Cu Sn Fe Ni P Anwendung

S - Cu Si 3

W - Cu Si 3

S Cu 6560
SG - Cu Si 3

2.1461
S Cu 6560

WSG - Cu Si 3

ER Cu Si - A >94,0 3,5 1,0 <0,3

Schweisszusatz zum Schweissen von
Kupfer-Silizium- und Kupfer-Mangan-
Legierungen. Werkstoffe sind dabei 
z.B. Cu Si 2 Mn, Cu Si 3 Mn, 
Cu Mn 2, Cu Mn 5, Messing, 
Rotguss Rg 5, Rg 7

S - Albro

W - Albro

S Cu 6100
SG - Cu Al 8

2.0921

S Cu 6100
WSG - Cu Al 8

ER Cu Al - A1 8,0 1,0 Basis < 1,0

Der Massivdraht Zander S - Albro und
der WIG - Schweißstab Zander 
W - Albro wird eingesetzt für
Verbindungs- und Auftrags-
schweissungen an Aluminium-Bronzen
bis 10% Al sowie für verschleiss- und
errosionfeste Auftragungen auf Stahl,
Stahlguss und Gusseisen. Das
Schweissgut ist säurebeständig, see-
wasserbeständig und hochglanz-
polierbar, z.B. Gleitlager, Führungs-
bahnen und Kontaktkufen für
Hebezeuge

S - Albro Mn S 

W - Albro Mn S

S Cu 6338
SG - Cu Mn 13 Al 7

2.1368
S Cu 6338

WSG - CuMn 13 Al 7

ER Cu Mn Ni Al 7,5 13,0 Basis 2,0 2,0

Der Massivdraht Zander S-Albro Mn S
und WIG-Schweissstab W-Albro Mn S
wird eingesetzt für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen an Aluminium-
und Mehrstoffbronzen, sowie für
Auftragungen an Kupfer/Kupferlegie-
rungen und Stählen.
Typische Anwendungsfälle sind
Peltonräder, Kaplanschaufeln, Pum-
pengehäuse und Schiffsschrauben.

S - Kupfer R

W - Kupfer R

~ S Cu 1898
SG - Cu Sn

2.1006

~ S Cu 1898
WSG - Cu Sn

ER Cu 0,3 Basis 0,8
Si =
0,3

Der Massivdraht bzw. WIG-
Schweissstab Zander Kupfer R eignet
sich für Verbindungs- und
Auftragsschweissungen an allen sauer-
stofffreien Kupfersorten wie z.B.
2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090
Typische Einsatzgebiete sind das
Verbindungs- und
Auftragsschweissungen im Apparate-
und Rohrleitungsbau an allen
schweissbaren Kupfersorten.
ca. 60 HB

S - Zibro 6

W - Zibro 6

S Cu 5180
SG - Cu Sn 6

2.1022
S Cu 5180

WSG - Cu Sn 6

ER Cu Sn - A Basis 7,0
0,01
bis

0,35

Zinnbronzeschweisszusatz für
Schweissungen an Kupfer, Messing,
Phosphor- und Zinnbronzen, sowie für
Plattierungen an niedriglegierten
Stählen und Stahlguss.

80 bis 100 HB 10

S - Zibro 12

W - Zibro 12

S Cu 5410
SG - Cu Sn 13

2.1056
S Cu 5410

WSG - Cu Sn 13

Basis 12,0
0,01
bis

0,35

Zinnbronzeschweisszusatz für
Schweissungen an Kupfer, Messing,
Phosphor- und Zinnbronzen, sowie für
Plattierungen an niedriglegierten
Stählen und Stahlguss.

80 bis 100 HB 10

S -  Cu Ni 70/30

W - Cu Ni 70/30

S Cu 7158
SG - Cu Ni 30 Fe

2.0837
S Cu 7158

WSG - Cu Ni 30 Fe

ER Cu Ni 0,5 Basis 30,0 0,6

Massivdraht und WIG-Schweiss-Stab 
für Verbindungs- und Auftragsschweis-
sungen an Kupferlegierungen mit 
10 bis 30 % Nickel.

Anwendung: chemischer Apparatebau,
Meerwasserensalzungsanlagen,
Schiffsbau, Offshoretechnik

Werkstoffe sind z.B. Cu Ni 20 Fe,
2.0878, Cu Ni 30 Fe, 2.0882
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Zander - Massivdrähte und WIG - Schweissstäbe 
zum Schweissen von Aluminium-Legierungen

Typ: Zander
EN ISO 18273

DIN 1732
Werkstoff - Nr.

AWS
A 5.10

Al Si Mn Mg TI Fe Cr Anwendung

S - Al 99,5 Ti

W - Al 99,5 Ti

S AL 1450 (Al 99,5 Ti)
SG - Al 99,5 Ti

3.0805

S AL 1450 (Al 99,5 Ti)
WSG - Al 99,5 Ti

ER 1100 Basis 0,15

Schweisszusatz für Verbindungs- und
Reparaturschweissungen an
Reinaluminium im Kessel-, Behälter-
und Apparatebau.
Typische Grundwerkstoffe: Al 98, Al 99,
Al 99,5 und Al 99,8.

Bei Blechdicken über 15 mm auf 
mindestens 150 °C vorwärmen.

S - Al Si 5

W - AlSi 5

AL 4043 (AlSi 5)
SG - Al Si 5

3.2245

AL 4043 (AlSi 5)
WSG - Al Si 5

ER 4043 Basis 5,0 <0,15 <0,4

Geeignet zum Schweissen von
Aluminiumknet- und Gusslegierungen,
z.B. Al Si 5, G-Al Si 7 Mg, 
Al Mg Si 0,5 - Al Mg Si 1,0

Bleche über 15 mm auf etwa 150 °C
vorwärmen

Härte ca. 45 HB 10

S - Al Si 12

W - AlSi 12

S Al 4047 (AlSi 12)
SG - Al Si 12

3.2585

S Al 4047 (AlSi 12)
WSG - Al Si 12

ER 4047 Basis 12,0 0,2 <0,5

Geeignet zum Schweissen von Al Si -
Gusslegierungen mit mehr als 7% Si,
z.B. G - Al Si 10 Mg, G - Al Si 9 Mg, 
G- Al Si 6 Cu 4

Härte:  ca. 60 HB 10

S - Al Mg 5

W - Al Mg 5

S Al 5356
(Al Mg 5 Cr (A))

SG - Al Mg 5

3.3556

S Al 5356
(Al Mg 5 Cr (A))
WSG - Al Mg 5

ER 5356 Basis 0,3 5,0 0,15 0,1

Schweisszusatz für Aluminium-
Magnesium-Legierungen. 
Der Schweissnahtbereich muss metal-
lisch blank sein. Bei Blechen > 15 mm
muss auf ca. 150 °C vorgewärmt 
werden.

Grundwerkstoffe: Al Mg 2,7 Mn, Al Mg
4,5 Mn.
Verbindungen: Rein-Alu mit Al Mg 5

S - Al Mg 4,5 Mn

W - Al Mg 4,5 Mn

S Al 5183
(AlMg 4,5 Mn 0,7)
SG - Al Mg 4,5 Mn

3.3548

S - Al 5183
(AlMg 4,5 Mn 0,7)
SG - Al Mg 4,5 Mn

ER 5183 Basis 0,7 4,8 0,15 0,15

Schweisszusatz für Aluminium-
Magnesium-Legierungen. Der
Schweissnahtbereich muss metallisch
blank sein. Bei Blechen >15 mm muss
auf ca. 150 °C vorgewärmt werden.

Grundwerksoffe: Al Mg 3, 
Al Mg 2 Mn 0,8, Al Mg 2,7 Mn
Witterungs- und Meerwasserbeständig.

S - Al Mg 3 Mn

W - Al Mg 3 Mn

S Al 5754 (AlMg 3)
SG - Al Mg 3 Mn

3.3536

S Al 5754 (AlMg 3)
WSG - Al Mg 3 Mn

ER 5754 Basis 0,3 3 0,15 0,1

Schweisszusatz für Aluminium-
Magnesium-Legierungen. Der
Schweissnahtbereich muss metallisch
blank sein. Bei Blechen >15 mm muss
auf ca. 150 °C vorgewärmt werden.
Grundwerksoffe: Al Mg 3, Al Mg 2 Mn
0,8, Al Mg 2,7 Mn
Witterungs- und Meerwasserbeständig.
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Zander - Fülldrähte zum Verbindungsschweissen 
von niedriglegierten Stählen

Typ: Zander EN ISO 17632 - A
AWS  A 5.20

A 5.28 / A 5.29
A 5.18

C Si Mn Sonstige Anwendung

F - 13 R
T 46 2 P C 1 H 5
T 46 4 P M 1 H 5

E 71 T - 1 0,05 0,5 1,3

Der Fülldraht Zander F - 13 R kann mit CO2

und Mischgas M 21 verschweisst werden.
Dank seiner schnell erstarrenden Schlacke
ist dieser rutile Fülldraht auch für
Zwangslagenschweissungen geeignet. 

Der Fülldraht kann universell im Stahl,
Maschinen-, Schiffs- und Fahrzeugbau sowie
im Rohrleitungsbau und im allgemeinen
Maschinenbau eingesetzt werden.

F - 31 B
T 42 4 B C 3 H5
T 42 4 BM 3 H5

E 70 T - 5 0,05 0,6 1,4

Mit dem basischen Fülldraht Zander F - 31 B
wird ein hochbasisches Schweissgut
erzeugt, das sehr risssicher bei hohen
mechanisch-technologischen Gütewerten ist.
Bei geringer Spritzerbildung ergeben sich
röntgensichere Schweissnähte. Der
Schweisszusatz ist auch gut geeignet für
hochgekohlte Stähle und schweisskritische
Mischverbindungen. Dank seiner metall-
urgischen Eigenschaften ist der nahtlose
Fülldraht ideal für Reparatur- und
Fertigungsschweissungen sowie Pufferlagen
bei Panzerungen.

F - 10 M T 46 4 M M 1 5

E 71 T - 1
E 71 T - 5

E 70 C - 6M

0,05 1,5 0,7

Der Fülldraht F - 10 M ist ein nahtloser
Metallpulver-Fülldraht ohne Schlacke, der
üblicherweise mit M 21 verschweisst wird.
Auch mit CO2 kann geschweisst werden.

Dieser Fülldraht kann im Kurz- und
Sprühlichtbogenbereich universell eingesetzt
werden. Weitere Vorteile sind neben guten
Wiederzündeigenschaften (Roboter-
schweissungen) eine excellente Spaltüber-
brückbarkeit (Wurzelschweissungen) vor
allem die Wirtschaftlichkeit dieses Fülldraht-
Hochleistungstyps. Mehrlagiges Schweissen
ist ohne Zwischenreinigen der Schweissnaht
möglich!

F - H 50 M T  50 4 Z M M 1 H5
E 80 C - G

E 81 T 1 - G
0,05 0,4 1,4 Ni = 1,0

Der Fülldraht Zander F -H 50 M ist ebenfalls
ein nahtloser Metallpulver-Fülldraht ohne
Schlacke für Mischgas M 21, der universell
im Kran-, Stahl- Behälter- und Apparatebau
eingesetzt werden kann. Vorteilhaft sind
seine guten Wiederzündeigenschaften, das
mehrlagiges Schweissen ohne zwischenzeit-
liches Nahtreinigen, excellente
Spaltüberbrückbarkeit, Hochleistungstyp für
wirtschaftliches Fertigen und der Einsatz im
Kurz- und Sprühlichtbogentechnik.

Typische Werkstoffe sind neben unlegierten
Baustählen, Kessel- und Rohrstählen 
(P 235 bis P 355 N) auch Feinkornbaustähle
wie S 255 bis S 500 sowie Stähle nach 
API-Norm wie X 42 bX 80.

F - H 69 M T 69 6 Z M M 1 H 5
E 110 C - G

T 111 T 1 - G
0,05 0,5 1,4 Ni = 3,0

Der Metallpulver-Fülldraht Zander F - H 69 M
ähnelt in seinen Schweisseigenschaften dem
nahtlosen Fülldraht F - H 50 M. Die mecha-
nisch-technolischen Gütewerte des
Schweissgutes sind aufgrund des erhöhten
Ni-Gehaltes gegenüber F - H 50 M so gut,
dass auch Feinkornbaustähle bis S 550 und
hochfeste Stähle der Qualität X 42 bX 1000
verschweisst werden können. Für höhere
Festigkeiten werden Fülldrähte mit weiteren
Legierungselementen legiert (Cr, Mo)
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Zander - Fülldrähte zum Schweissen 
von niedriglegierten warmfesten Stählen

Typ: Zander
EN ISO 17632 - A

EN 12071 AWS A 5.20 C Si Mn Cr Mo Anwendung

F - Mo B

T 46 2 Mo B C 3 H 5

T 46 2 Mo B M 3 H 5

E 80 T 5 - G 0,05 0,3 1,4 0,5

Der hochbasische nahtlose Fülldraht
Zander F - Mo wird für
Verbindungsschweissungen im
Rohrleitungs-, Kessel-, und 
Behälterbau eingegesetzt.

Anwendungsbereiche sind neben den
niedriglegierten warmfesten Qualitäten
wie z.B. dem Stahl 15 Mo 3, den
Qualitäten GS - 22 Mo V 22, 
GS - 24 Mn Mo 5  und den
Kesselblechen H I, H II und H III das
Schweißen von Werkstoffen wie 
17 Mn 4 und 19 Mn 5. 

F - CrMo 1 B

T Cr Mo 1 B C 3 H 5

T Cr Mo 1 B M 3 H 5 

E 80 T 5 - B2 0,05 0,3 1,4 1,1 0,5

Der hochbasische nahtlose Fülldraht
Zander F -  CrMo 1 wird eingesetzt für
Verbindungsschweissungen im Kessel-
und Rohrleitungsbau.
Typische Anwendungsfälle für diesen
Fülldraht sind das Verbindungs-
schweißen der niedrig-legierten warm-
festen Stähle 13 Cr Mo 4 5, 
GS 17 Cr Mo 55, GS 22 Cr Mo 54,
ASTM-Qualitäten wie A 182, A 387 und
A 217 sowie ähnliche Werkstoffe. 
Auch ein rutiler Füldraht Zander 
F - CrMo 1 R steht zur Verfügung.

F - Cromo 2 B

T Cr Mo 2 B M 3 H 5

T Cr Mo 2 B C 3 H 5

E 80 T 5 - G 0,07 0,3 1,0 2,3 1,1

Der hochbasische Fülldraht 
Zander F - CrMo 9 10 findet zum
Verbindungsschweissen verschiedener
Werkstoffe im Kessel- und
Rohrleitungsbau Anwendung. Das
Schweissgut ist durch die hochbasische
Schlacke in Verbindung mit dem sehr
niedrigen Wasserstoffgehalt sehr 
risssicher. Das Schweissgut ist zudem
sehr gering verunreinigt (step sooling!!).

Typische Werkstoffe sind u.a. die 
niedrig-legierten warmfesten Stähle 
10 Cr Mo 9 10, und  12 Cr Mo 9 10.
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Zander - Fülldrähte zum Schweissen 
von hitze- und zunderbeständigen Stählen

Typ: Zander
EN ISO 17633 - A

Werkstoff - Nr. AWS A 5.22 C Cr Ni Mn Si Anwendung

F - 309 L Mo
T 23 12 2 L R M 3
T 23 12 2 L R C 3

1.4459

E 309 L Mo T0 - 4
E 309 L Mo T0 - 1

0,03 24,0 13,0 1,5 2,5 0,7

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander F -
309 Mo L wird eingesetzt für korrosions-
beständige Plattierungen, aber auch für
Verbindungen von austenitischen
Stählen mit ferritischen Stählen sowie
für Pufferlagen bei Plattierungen, da
das Schweissgut sehr risssicher ist  Für
das Schweissen in Zwangslagen ist
eine Fülldraht-Variante mit schnell
erstarrender Schlacke verfügbar.

F - 310
T 25 20 R M 3
T 25 20 R C 3

14842

ER 310 0,1 25,0 20,0 2,5

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander F -
310 wird eingesetzt für das
Verbindungsschweissen von hitzebe-
ständigen Cr- und CrNi-Stählen und
Stahlguss. Das vollaustenitsiche
Schweissgut ist zunderbeständig bis
+1200°C, allerdings nicht beständig
gegen schwefelhaltigeGase. 

Zander - Fülldrähte zum Schweissen ausgewählter hochlegierter Stahlqualitäten

Typ: Zander
EN ISO 17633 - A

Werkstoff-Nr. AWS A 5.22 C Cr Ni Mo Si Mn Anwendung

F - 308 L

T 19 9 L R M 3
T 19 9 L R C3

1.4316

E 308 L T0 - 4
E 308 L T0 - 1

< 0,04 20,0 10,0 0,7 1,4

Der Fülldraht Zander F - 308 L wird ein-
gesetzt für Verbindungsschweiss-ungen
an austenitischen CrNi - Stählen, die bei
Betriebstemperaturen bis 350 °C einge-
setzt werden. 
Das Schweißgut ist kaltzäh bis -196.
Typische Werkstoffe sind u.a. 
1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4552,
1.4948, 1.4550

F - 316 L

T 19 12 3 L R M 3
T 19 12 3 L R C 3

1.4430

E 316 L T0 - 4
E 316 L T0 - 1 

< 0,04 19,0 12,0 2,6 0,6 1,5

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander F - 316 L
ist geeignet für Verbindungsschweiss-
ungen an stabilisierten, austenitischen 
Cr Ni Mo - Stählen. Maximale
Betriebstemeraturen bis 400 °C. Das
Schweissgut ist kaltzäh bis - 60 °C.
Typische Werkstoffe sind u.a.: 1.4301,
1.4306, 1.4308, 1.4401, 1.4404, 1.4408,
1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4552,
1.4571, 1.4573, 1.4581, 1.4583, 1.4948

F -  22 09

T 22 9 3 N L R M 3
T 22 9 3 N L R C 3

1.4462

E 22 09 T0 - 4
E 22 09 T0 - 1

< 0,04 22,0 9,0 3 0,7 1,2

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander 
F - 22 09  wird für Verbindungs-
schweissungen und Plattierungen von
korrosionsbeständigen ferritisch-austeni-
tischen Duplex-Stählen eingesetzt. Das
Schweissgut aus 30 % Ferrit und 70%
Austenit ist besonders beständig gegen
Spaltkorrosion, Lochfrass und
Spannungsrisskorosion in chlorid- und
schwefelwasserstoffhaltigen Medien.
Bei maximalen Betriebstemperaturen
von 250°C findet der Schweisszusatz
vor allem im chemischen Apparatebau
und im Offshore-Bereich Anwendung.
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Zander - Fülldraht für das Schweissen von Gusseisen

Typ: Zander EN 12073 C Ni Fe Mn Anwendung

F - Ni Fe 60/40 MF - Ni Fe - 2 Basis 40 4,0

Fülldraht mit Nickel-, Eisen-, Kerndraht für
besonders rissfeste Schweissungen an
Grau- und Sphäroguss. Härte : ca. 170 HB

Zander - Fülldrähte zum Schweissen schwer schweissbarer Stähle (Reparaturtechnik)
und zum Schweissen unterschiedlicher Stähle miteinander (Schwarz-Weiß-Verbindungen)

Typ: Zander
EN 12073

Werkstoff-Nr. AWS A 5.22 C Cr Ni Mn Mo Si Anwendung

F - 309 L
T 23 12 L R M 3
T 23 12 L R C 3

1.4332

E 309 L T0 - 4
E 309 L T0 - 1

< 0,04 23,5 13,0 1,5 0,6

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander F - 309 L
wird u.a. für Verbindungsschweissungen 
artverschiedener Stähle (Schwarz-Weiss-
Verbindungen: CrNi- und CrNiMo-Stähle mit
unlegierten Stählen) oder auch als korrosi-
onsbeständige Pufferlage bei entsprechen-
den Panzerungen eingesetzt. Das
Schweissgut ist zunderbeständig bis ca.
850°C.
Für Schwarz-Weiss-Mischverbindungen ist
die Betriebstemperatur auf 300°C, 
abhänggig von den gefügten Werkstoffen,
zu begrenzen.

F - 307
T 18 8 Mn R M 3
T 19 9 Mn R C 3

1.4370

E 309 L T0 - 4
E 309 L T0 - 1

< 0,04 23,5 13,0 1,5 0,6

Der legierte Rutil-Fülldraht Zander F - 307
wird u.a. zum risssfreien Verbindungs- und
Auftragsschweissen an Vergütungsstählen
Verschleissblechen, korrosionsbeständigen
Stählen und Manganhartstählen eingesetzt.
Ein weiterer Anwendungsbereich sind
Schwarz-Weiss-Verbindungen und
Pufferlagen. Während bei S/W-
Verbindungen die maximale
Betriebstemperatur 300°C beträgt, ist das
Schweissgut beim Schweissen artgleicher
Stähle bis 850°C zunderbeständig.
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Zander - Fülldrähte auf Nickelbasis für unterschiedliche Schweissaufgaben

Typ: Zander
DIN 1736
DIN 8555

(Werkstoff-Nr.)

AWS
A 5.11

C Cr Ni Mo
Son-
stige.

Anwendung

F - Nicro A
MF - NICr 19 Nb

E NICrFe - 2
modifiziert

< 0,04 19,0 Basis 1,0

Mn = 3,5
Fe < 4,0
Nb =2,0

Der Fülldraht Zander F - Nicro A ist ein
Nickelbasis-Fülldraht für zähe
Schweissverbindungen zwischen art-
gleichen oder verschiedenen
Werkstoffen. Mit dieser Legierung wird
beim Schweissen warmfester ferriti-
scher Stähle mit hochwarmfesten aus-
tenitischen Qualitäten die Bildung kriti-
scher Chromkarbidsäume vermieden.
Auch besteht keine Neigung zur
Heißrissbildung. Das Schweissgut ist
nichtrostend, hochwarmfest, zunderbe-
ständig bis 1100°C und kaltzäh bis -
196°C.
Typische Einsatzgebiete sind der
Apparatebau in der chemischen und
petrochemischen Industrie für
Betriebstemperaturen über 300°C.

F - Nicro Super MF - Ni Cr 20 Mo 9 Nb E NICrMo - 3 0,04 22,0 Basis 9,0
Mn = 6,0
Fe < 6,0
Nb = 3,5

Der Fülldraht Zander F - Nicro Super
wird eingesetzt für Verbindungs-
schweisungen von CrMo-legierten
Nickelbasis-Legierungen untereinander
und in Verbindung mit anderen
Werkstoffen, z.B. hochwarmfesten, hit-
zebeständigen, kaltzähen, vergütbaren
niedriglegierten, korrosionsbeständigen
Qualitäten mit Ni-Basis-Legierung. Die
vollaustenitische Legierung hat eine
hohe Beständigkeit gegen viele korrosi-
ve Medien, gegen Lochfrass und
Spannungsriss- oder Spaltkorrosion
auf.

F - Nicrolloy
MF - 23-200-CKNPTZ

2.4887
E Ni CR Mo - 1 0,06 16,0 Basis 9,0

Fe < 7,0
W = 4,0

Der Fülldraht Zander F - Ni 2.887 ist ein
hoch CRMo und W-legierter Fülldraht
auf Nickelbasis. Das Schweissgut ist
sowohl unter oxidierenden als auch
unter reduzierenden
Betriebsbedingungen korrosionsbestän-
dig. Die zähen Panzerungen können
durch Schlagbeanspruchung weiter ver-
festigt werden (auch bei höheren
Temperaturen bis 400 HB). Bei dicke-
ren Panzerungen sollten die unteren
Lagen mit Znader S - 4337 oder S -
4370 ausgeführt werden.
Anwendungsbeispiele sind
Auftrgasschweissungen an Gesenken,
Warmpressstempeln und
Hammersätteln.

F - Nicrolloy Co
MF - 23-UM-250-CKNTZ

2.4883
E Ni Cr Mo - 5 0,06 16, 0 Basis 16,0

Fe = 7,0
W = 4,5
Co = 3,0

Der Fülldraht Zander F - Ni 2.4883 ist
ein hochlegierter Fülldraht auf
Nickelbasis. Das Schweissgut ist
beständig gegen oxidierende und redu-
zierende Medien. Die erzeugten
Panzerungen sind sehr zäh und verfe-
stigen sich bei u.a.
Schlagbeanspruchung auch bei hohen
Temperaturen bis 400 HB ohne
Deformation des Schweissgutes.
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Zander - Fülldrähte für Auftragsschweissungen

Typ: Zander DIN 8555 C Si Mn Cr Mo Sonstige Anwendung

F-Mn Cr 17/14 M F 7 - 200 - KP 0,6 0,2 17,0 14,0

Rostbeständiger unmagnetischer Fülldraht mit
hoher Zähigkeit für extreme Stoß- und
Druckbeanspruchung. Dieser Fülldraht ist univer-
sell verwendbar im Schienen- und Weichenbau
und als Panzerung auf Manganhartstahl. Die
Härte liegt nach dem Schweißen: bei ca. 220
HB, nach Kaltverfestigung  bei ca. 55 HRC.

F - 300 MF 1 - 300 - P 0,1 2,0 1,5 0,4

Mit diesem Fülldraht wird eine zähe, bearbeit-
bare, verschleissfeste Auftragung erreicht. 
Anwendungsbeispiele sind Kranlaufräder,
Radkränze, Schienen, Wellen, Gleitbahnen, und
Schnecken.
Die Härte des Schweissgutes beträgt 275 - 325 HB.

F - 600 MF 6 - 55 - RP 0,5 2,7 9,5

Dieser Fülldraht ist geeignet für Auftragungen,
die hoher Schlagbeanspruchung und
Reibverschleiss ausgesetzt sind.
Einsatzgebeite sind z.B. Laufräder,
Schlaghämmer, Baggerzähne, Förderschnecken,
Aufreissmesser etc.
Die erreichte Härte liegt bei 57 bis 60 HRC.

F - 601 MF 6 - 60 - PT 0,5 1,0 3,0 6,0 1,6
V = 1,5 

W = 1,0

Dieser Fülldraht wird für zähe, abriebfeste
Panzerungen an Maschinenteilen aus Baustahl,
Stahlguss und Manganstahl eingesetzt. 
Anwendungsbeispiele: Kiespumpen, Förder-
schnecken, Prallplatten, Pflugscharen etc.
Die erzielte Härte des Schweissgutes beträgt 58
bis 60 HRC.

F - EH Cr 59 MF 10 - 65 GR 3,7 1,2 32,0

Zander - Fülldraht für hochverschleissfeste, kor-
rosionsbeständige Auftragungen. Er wird dort
eingesetzt, wo abrasiver Verschleiss bei Nässe
zu erwarten ist.
Anwendungsbeispiele sind z.B. Kneter,
Pressschnecken usw.
Die erzielte Härte liegt bei 57 bis 60 HRC.

F - EH Cr 61 MF 10 - 65 - GR 5,4 22,0
Nb = 7,0

+ Bor

Zander - Fülldraht für verschleissfeste
Auftragungen, die stark schmirgelndem
Verschleiss ausgesetzt sind.
Einsatzgebiete sind u.a. Zement- und
Betonpumpen, Schaufelkanten, Mischerflügel.
Die erzielte Härte liegt bei 63 bis 65 HRC.

F - EH Cr 63 MF 10 - 65 - GR 5,5 1,0 32,0

Schweisszusätze für verschleissfeste nichtro-
stende Hartpanzerungen. 
Einsatzgebiet: hoher abrasiver Verschleiss bei
Nässe z.B. Betonpumpen, Förderschnecken.
Die erzielte Härte liegt bei 60 bis 64 HRC.

F - EH Cr 65 E 10 - UM - 65 - GRZ 5,2 21,0 7,5
Nb = 7,0
W = 2,0
V = 1,0

Zander - Fülldraht mit eingelagerten CrNbMo -
Karbiden gegen schmirgelnden Verschleiss bei
hohen Temperaturen bis ca. 600°C.
Anwendungsbeispiele: Klinkerbrecher,
Hochofenglocken, Feuerroste.
Die erzielte Härte liegt bei 63 bis 65 HRC.

F - EH Cr V 67 MF 10 - 65 - GZ 5,0 1,0 22,0 V = 10,0

Fülldraht für hochverschleissfeste Panzerungen
in verschiedenen Temperaturbereichen. Durch
das feinkörnige Gefüge der Legierung wird ein
Auswaschen der Matrix verhindert und eine
hohe Ritzhärte des Schweissgutes erreicht.
Anwendungsbeispiele sind z.B. Betonpumpen,
Klinkerbrecher und  Erzaufbereitungsanlagen.

F - EH Cr 68 MF 10 - 70 - GCZ 5,0 0,8 38,0 B = 2,0

Fülldraht für hochverschleissfeste Panzerungen
bei schmirgelndem Verschleiss und hohen
Temperaturen.
Bei Temperaturen von 600°C beträgt die Härte
noch ca. 60 HRC.
Anwendung findet dieser Fülldraht ua. zum
Panzern von Heizsieben, Mahlflächen.
Die Härte liegt bei 68 bis 70 HRC.



- 35 -

Zander - Fülldrähte für Auftragsschweissungen aus Kobaltbasis-Legierungen

Typ: Zander
DIN  8555

DIN EN 14700 AWS C Co Cr W Fe Mo Ni Anwendung

F - Kobastell 1
MF 20 - GF - 55 - CKTZ

T Co 2 - 55 - CKTZ
2,5 Basis 29,0 11,0 < 2,5

Der Fülldraht Zander F - KOBASTELL 1
bietet das härteste, abtrieb- und stoß-
beständigste Schweissgut der gängigen
Kobaltlegierungen. Diese Legierung hat
selbst bei Rothitze noch eine relativ
hohe Härte. Nach der Abkühlung wird
erneut die gleiche Härte wie die
Ausgangshärte erzielt. 

Anwendung sind u.a. Auftragungen an 
Mahl- und Kollergängen, Verschleiss-
ringen und Greiferzähnen in der chemi-
schen Industrie.

Die erreichte Härte liegt bei 50 bis 
55 HRC.

F - Kobastell 6
MF 20 - GF - 45 - CKTZ

T Co 2 - 45 - CKTZ
1,1 Basis 28,0 4,5 < 2,5

Der Fülldraht Zander F - KOBASTELL 6
wird bei Bauteilen eingesetzt, wo Ver-
schleissbeanspruchung von Temperatur-
schocks, Schlagbeanspruchung oder
Korrosion begleitet ist. KOBASTELL 6
ist der am häufigsten eingesetzte
Schweisszusatzwerkstoff auf 
Kobaltbasis

Die erzielte Härte liegt bei 40 bis 
43 HRC.

F - Kobastell 12
MF 20 - GF - 50 - CTZ

T Co 2 50 - CTZ
1,4 Basis   29,0 8,0 < 2,5

Der Fülldraht 
Zander F - KOBASTELL 12
Schweisszusätze sind gegenüber
KOBASTELL 6 etwas verschleissfester
und gegenüber KOBASTELL 1 wider-
standsfähiger gegenTemperaturschocks
und Schlagbeanspruchung.
Anwendung: Werkzeuge der Hartholz-,
Papier- und Kunststoffindustrie.

Die erzielte Härte liegt bei 45 bis 
47 HRC.

F - Kobastell 21
MF 20 - GF - 350 - CKTZ

T Co  - 350 - CKTZ
0,25 Basis 27,0 < 2,5 5,5 2,5

Der Fülldraht 
Zander F - KOBASTELL 21 erzeugt das
zäheste, korrosionsbeständigste 
und warmfesteste Schweissgut der 
gängigen Kobaltlegierungen. Weiter hat
diese Kobaltbasislegierung eine beacht-
licher Stossbeständigkeit und ist kaltver-
festigend. Die Legeirung ist bis 800°C
temperaturbeständig, kurzfristig sogar
bis 1100°C. Die Gleiteigenschaften
Metall/Metall sind hervorragend.   

Anwendung  z.B. bei hochbelasteten
Warmarbeitswerkzeugen, Ventilsitzen
bei Verbrennungsmotoren und
Gasturbinen, Temperatur-, Rühr- und
Mahlwerkzeugen.

Die Härte liegt bei ca. 35 HRC im
Schweisszustand, nach Aushärtung
werden bis 48 HRC erreicht.
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ZANDER - Fülldrähte nit Wolframschmelzkarbid (WSC)

Typ: Zander
DIN  8555

DIN EN 14700 Beschreibung und Zusammensetzung der Fülldrähte Anwendung

F - Durit Fe

MF 21 - GF- 65 - GZ

T Fe 20 - 65 - GZ

Der Fülldraht Zander F - Durit - Fe ist mit Wolframschmelzkarbiden
(WSC) gefüllt und wird eingesetzt zum Panzern von Werkstücken,
die höchstem schmirgelndem Verschleiss ausgesetzt sind. Das
Schweissgut ist nur noch bedingt schmirgelnd zu bearbeiten. Bei
der schweisstechnischen Verarbeitung muss darauf geachtet wer-
den, dass beim Abschmelzen durch einen grobtropfigen
Tropfenübergang die WSC (Ts =2800°C) nicht zu stark aufge-
schmolzen werden. Für rissfreie Panzerungen ist eine optimierte
Wärmeführung und Prozessführung erforderlich.

Die Schweissgutanalyse zeigt etwa 40 % FE-Matrix und ca. 60 %
WSC-Anteil. Die Härte des WSC liegt bei maximal 2350 HV 0,4,
während die Schweissgutanalyse je nach Aufmischung eine Härte
von 64 bis 66 HRC aufweist.

Dieser Fülldraht wird vor allem zum
Panzern von Werkzeugen in der
Tiefbohrindustrie, der Steinindustrie,
und im Bergbau u.a. bei
Tunnelbohrgeräten eingesetzt.

F - Durit Ni
MF 21- GF- 55 - CGTZ

T Ni 20 - 55  - CGTZ

Der Fülldraht Zander F - Durit - NI ist ein Fülldraht auf der Basis
von Ni-Cr-B-Si mit eingelagerten hoch verschleissfesten Karbiden.
Die als Schweissgut entstandene Legierung hat nicht nur eine hohe
Hitze- und Korrosionsbeständigkeit, sondern hat ausserdem einen
hervorragenden Abrasions-widerstand. Das Schweissgut ist nur
bedingt schleifend zu bearbeiten.

Die Zusammensetzung des Fülldrahtes besteht etwa aus 
45 % NiSiB-Matrix und zu 55 % aus Wolframschmelzkarbiden.
Die Matrixhärte liegt bei ca. 450 bis 480 HV 0,1, die Härte des
WSC bei 2200 bis 2350 HV 0,4.

Dieser Fülldraht wird vor allem zum
Auftragsschweissen von Werkzeugen
für die Tiefbohrindustrie eingesetzt.
Weitere Anwendungsbereiche sind
Auftragungen an ferritischen und 
austenitischen Bauteilen 
in der chemischen Industrie und der
Lebensmittelindustrie.
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Zander - PTA - Pulver zum Auftragsschweissen und -spritzen

Zander - PTA - Pulver zum Plasma - Auftragsschweissen

Typ: Zander PTA C Si Cr Mo Ni W Fe B Mn Co

PTA - Kobastell 1 2,4 31,0 13,0 Basis

PTA - Kobastell 6 1,1 28,0 4,5 Basis

PTA - Kobastell 12 1,4 30 8,5 Basis

PTA - Kobastell 21 0,25 28,0 5,0 2,8 Basis

PTA - T 800 < 0,08 3,4 18,0 28,0 < 1,5 < 1,5 < 0,01 < 0,25 Basis

PTA - Nicrollly 40 0,3 3,5 8,0 Basis 3,0 1,6

PTA - Nicrolloy 60 0,8 4,3 16,0 Basis 4,5 3,5

PTA - Ni 50 0,6 3,8 11,0 Basis 4,0 2,5

PTA - 4009 0,08 0,9 14,0 0,4 Basis

PTA - 4114 0,2 0,6 17,0 1,1 Basis 0,5

Diese Tabelle über verschiedene Zander PTA-Pulver zum Plasma-Auftragschweissen enthält Kobaltbasis-, Nickelbasis- und 
Eisenbasis-Legierungen.

Als Standard-Korngröße der Pulver wird meistens der Korngrößenbereich von 50 bis 150 µm gewählt. Mit 5 kg Doseninhalt ist auch die
Standardverpackung festgelegt. 

Ein wichtiger Schwerpunkt der Firma Zander Schweiss- und Schleiftechnik ist seit Jahren 
die Vermarktung von Kobaltbasis-Legierungen ist, Dies gilt nicht nur für WIG- und Autogen-Schweisstäbe auf Co-Basis sondern auch für
Kobastell-Fülldrähte und PTA - Kobastell - Pulver. Die oben genannten Analysewerte sind Richtwerte für die vorgestelten Pulver.
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Zander - Stabelektroden zum Schienen - Auftragsschweissen
von verschleißfesten Panzerungen

Typ: Zander DIN 8555 AWS A 5.13 C Si Mn Cr Mo Ni V Anwendung

250 S  E 1-UM-300-P 0,1 1,0 3,0

Basisch umhüllte Stabelektrode zum
Auftragsschweissen an Teilen, die einer
mittleren Beanspruchung unterliegen. 
Typische Einsatzgebiete sind das
Schweissen von Schienen, Rad-
kränzen, Schnecken, etc.. 
Das Schweissgut ist rissfrei und lässt
sich gut spangebend bearbeiten. Die
Härte des Schweissgutes beträgt dabei
275 bis 325 HB.

350 S E 1-UM-400-P 0,15 1,0 3,0

Diese basisch umhüllte Elektrode ist
besonders geeignet für Auftrags-
schweissungen an Mn-Cr-V-legierten
Herzstückspitzen und an Schienen bis
1080 N/mmÇ. 
Die Auftragung ist  und lässt sich noch
bearbeiten. Die erzielte Härte beträgt
70 bis 420 HB

550 S E 7-UM-250-K E-Fe Mn - A 0,8 14,0 3,0

Austenitische Mn-Hartstahlelektrode für
die Auftragsschweissung an Mangan-
Hartstahl und Bauteilen, die vorwiegend
schlag- und stoßartiger Verschleiss-
beanspruchung ausgesetzt sind, wie
z.B. Schienenherzstücke, Baggerzähne,
Brecherbacken, Walzen und bei
Schweissungen an Mn-Hartstahl sollte
möglichst kalt geschweißt werden.
Die Härte nach dem Schweissen
beträgt 200 bis 250 HB, nach
Kaltverfestigung: 450 bis 550 HB

600 S E 6-UM-60-P 0,5 9,0 1,0 1,5

Diese basisch umhüllte CrMo V - legierte
Stabelektrode ist hervorragend geeignet
für Auftragsschweissungen, die einem
hohen Reibverschleiss, aber auch einer
starken Schlagbeanspruchung ausgesetzt
sind. Diese Stabelektrode ist besonders
geeignet für Auftragsschweissungen an
Mn-CrV-legierten Herzstückspitzen und an
Schienen bis 1080 N/mmÇ. 
Die Auftragung lässt sich noch bearbeiten.
Die eruielte Härte beträgt 59 bis 61 HRC.

Zander - Stabelektroden zum Schienen - Verbindungsschweissen (Stoss-Schweissen)

Typ: Zander
EN 499

DIN 8529
AWS A 5.5 C Si Mn Cr Mo Ni V Anwendung

75 S

E 50 6 B 12

EY 50 53 Mn B
E 8018 - G 0,06 0,5 1,6

Sonderelektrode für besonders riss-
feste Schweissverbindungen. Das
Schweissgut ist äußerst unempfindlich
gegen Kalt- und Warmrisse. 

Das typische Einsatzgebiet sind
Schienenschweissungen aller Art bis
785 N/mmÇ Zugfestigkeit.

Typische Eigenschaften:
Zugfestigkeit: > 600 N/mmÇ 
Streckgrenze: > 490 N/mmÇ 
Dehnung: > 25 % 
Kerbschlagarbeit: > 130 J

100 S

E 50 6 B 12

EY46 54 Mn B
0,04 0,6 1,5

Diese Stabelektrode wurde speziell für
die Stossschweissung an Schienen bis
1100 N/mmÇ entwickelt. Die Elektrode
besitzt einen stabilen Lichtbogen und
eine sehr gut zu führende Schlacke.

Zugfestigkeit: > 600 N/mmÇ 
Streckgrenze: > 450 N/mmÇ
Dehnung: > 24 % 
Kerbschlagarbeit: > 150 J



- 40 -

Weitere Zander - Stabelektroden zum Schienen - Auftragsschweissen 
von verschleissfesten Panzerungen

Typ: Zander
EN ISO 2560 - A

DIN 8555
DIN 8556

AWS A 5.4
Werkst.-Nr. C Cr Ni Mn Anwendung

Cromina KS

E 18 8 Mn R 12

E 8 - UM - 200 KN 

E 18 8 Mn R 26

E 307 - 16 < 0,1

17,0

bis

20,0

7,0 

bis 

10,0

5,0

bis

7,5

Die rutilumhüllte Sonderelektrode Zander Cronima KS
wurde speziell für die seitliche Auftragung an Schienen 
bis Rm=685 N/mm2 und für Radlenker entwickelt. 

Das vollaustenitische Schweissgut besitzt ein hohes
Verformungsvermögen, welches besonders wichtig für 
den Aufbau von Schrumpspannungen bei starren und 
stoßbeanspruchten Teilen ist. 

Die erreichte Zugfestigkeit liegt über 600 N/mm2, die
Streckgrenze über 350 N/mm2, die Dehnung bei > 40 %,
die Kerbschlagarbeit über 60 J.

Die Härte beträgt vor der Kaltverfestigung
(Schweisszustand) 220 HB, nach der Kaltverfestigung 
430 HB.

Cromina MS

E 18 8 Mn R 12

E 18 8 Mn B 20 +

E 307 - 15 0,1

17,0

bis

20,0

7,0 

bis

10,0

4,5

bis 

7,5

Die basisch umhüllte Sonderelektrode Zander 
Cronima MS wird ebenfalls für die seitliche Auftragung 
an Schienen eingesetzt. Besonders bewährt hat sich 
diese Stabelektrode aber auch als Pufferlage bei anderen
Auftragsschweissun-gen an schwer schweissbaren
Werkstoffen bewährt.

Durch Schlagbeanspruchung ist eine Kaltverfestigung bis
ca. 420 HB erreichbar.

Typische mechanisch-technologische Gütewerte des
Schweissgutes sind: Zugfestigkeit: > 600 N/mm2,
Streckgrenze: > 350 N/mm2, Dehnung: > 40 %,
Kerbschlagarbeit: > 60  J
Härte nach dem Schweissen: 220 HB, nach der
Kaltverfestigung: 420 HB. 

4502 S E 5-UM-300-GPR ~ 1.4015 < 0,1 17,0

Diese rutilumhüllte Stabelektrode wurde für Auftragungen
an Bauteilen entwickelt, die starkem Verschleiß unterliegen. 

Das erzeugte Schweissgut ist besonders gut für den
Rillenboden der Schiene geeignet und dabei sehr riss-
und porensicher. 

Die erzielte Zugfestigkeit beträgt  mehr als 640 N/mm2,
die Streckgrenze liegt über 400 N/mm2 bei einer Dehnung
von > 5 %.
Härte: nach dem Schweissen ca. 220 HB
nach Kaltverfestigung: ca. 430 HB.  

4502  160S E 5 - UM - 300 ~ 1.4015 < 0,1 17,0

Die hüllenlegierte Stabelektrode Zander 4502 160 S hat
als Hochleistungselektrode gegenüber der Stabelektrode
Zander 4502 S eine deutlich höhere Ausbringung
(160 %). Das Schweissgut dieser Stabelektrode ist dem
Schweissgut der Elektrode 4502 S ähnlich. 

Durch die hohe Abschmelzleistung ist diese Elektrode
besonders wirtschaftlich.

Die mechanisch-technologischen Gütewerte entsprechen
denen der Stabeleketrode Zander 4502 S. 
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ZANDER - Fülldrähte 
für Open Arc (OA) -  oder Unterpulver (UP) - Schienen - Schweissungen

Typ: Zander DIN 8555 C Si Mn Cr Ni Anwendung

UP 13 Cr UP - 9 GF 45 CPR 0,09 0,6 1,6 13,0 3,3

Dieser Fülldraht ist für mehrlagige Auftrags-
schweissungen geeignet, die hoher
Verschleissbeanspruchung untetrliegen.
Typische Einsatazgebiete sind das Panzern von
Laufrädern, Schienen und Spurkränzen.
Die erzielte Härte beträgt ca. 400 HB

OA 20 Mn

UP 20 Mn

MF - 6 - 400 GPKC

UP-7-GF-200 / 450-KP

0,9 0,3 18,0 4,7

Mit diesem Fülldraht wird eine Sonderlegierung
erzeugt, die speziell für die seitliche Nutschweissung
entwickelt wurde. Das Schweissgut dieses
Fülldrahtes (als UP- oder OA-Fülldraht) besitzt eine
außergewöhnlich lange Standzeit. Das Schweißgut
ist absolut rissfrei.
Die erzielte Härte beträgt ca. 400 HB.

OA - 110

UP - 110

MF 1 - 150 - P

UP - 1 - GF - 150

0,05 0,5 0,8

Dieser Fülldraht ist speziell entwickelt worden gegen
die Verriffelung im Schienenkopf. Das Schweißgut ist
abgestimmt auf das Rad-Schiene-Verhältnis.
Die Härte beträgt ca. 175 HB.

OA - 250

UP - 250

MF 1 - GF - 250

UP 1 - GZ - 250

0,1

0,3

0,2

0,4

1,6

1,0

1,7

1,0

Dieser Fülldraht ist geeignet zum
Auftragsschweissen an Laufrädern, Schienen und
Spurkränzen. Das Schweissut ist zäh, hat eine hohe
Risssicherheit und läßt sich gut spanabhebend 
bearbeiten. 
Die Härte beträgt ca. 250 HB.

OA - 350

UP - 300

MF 1- 350

UP - 2 - GZ - 300

0,12

0,5

0,2

0,4

1,5

1,0

2,7

1,5

Dieser Fülldraht ist geeignet zum Auftrags-
schweissen an Laufrädern, Schienen und
Spurkränzen. Das Schweissgut hat eine hohe 
Risssicherheit und lässt sich gut spanabhebend
bearbeiten. Die Härte beträgt ca. 350 bis 370 HRC
(MAG-Schweissen), ca. 300 HRC beim 
UP-Schweissen.

Zander - UP - Massivdraht für Schienen - Schweissungen

Typ: Zander DIN 8556
AWS 
A 5.9

C Si Mn Cr Mo Ni Anwendung

S - Cronima

UP - Cronima

UP - X 15 CrNi Mn 18 8 ER 307 0,07 6,0 19,0 0,26 8,0

Basisch umhüllte Stabelektrode zumAuftrags-
schweissen an Teilen, die einer mittleren
Beanspruchung unterliegen. Schienen, Radkränze,
Schnecken usw. sind typische Einsatzgebiete. Das
Schweissgut ist rissfrei und lässt sich gut spange-
bend bearbeiten.
Die Zugfestigkeit des Schweissgutes beträgt 
> 750 N/mmÇ, die Streckgrenze > 370 N/mmÇ, die
Bruchdehnung ist > 30 %, die Kerbschlagarbeit 
> 80 J. Die Härte beträgt ca. 400 HB, abhängig vom
Aufmischungsgrad und der erfolgten Kaltverfestigung.

Zander - UP - Fülldraht für Walzenauftragsschweissungen

Typ: Zander DIN 8555 C Si Mn Cr Mo V Anwendung

UP - 5 - CM MF - 5 - 350 0,06 1,2 6,0 1,0

Speziell entwickelter Cr-Mo-legierter
UP-Fülldraht für die Auftragung an
geschmiedeten Block- und
Knüppelwalzen. Geeignet für den
Einsatz bei Betriebstemperaturen bis
550 ° C.
Die Härte beträgt 350 bis 400 HB.
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Pulver zum Unterpulver - Schweissen (UP)
(insbesondere für Schienen - Schweissungen)

Typ: Zander
DIN EN 760
DIN 32522

Anwendung

SP SA
SA FB 1 54 AC 10

B FB 1 54 AC 10 HP 15 - 3 - 6

Dieses hochbasische, aggolomerierte Schweißpulver eignet sich hervorragend für
Auftragsschweissungen mit Massiv- und Fülldrähten. Der Schlackenabgang ist hervor-
ragend, selbst nach dem Schweissen mit sehr hohen Stromstärken.
Das Pulver ist geeignet für Gleich- und Wechselstromschweissungen bis 
mximal 1000 A.

SP 19

SA AB 1 76 AC H5

BAB 1 76 AC 9 SKM

Außergewöhnlich vielseitig einsetzbares Schweißpulver, geeignet für Schweissver-
bindungen, wo hohe mechanisch-technologische Gütewerte verlangt werden. 
Das Pulver gewährleistet in Verbindung mit ausgewählten UP-Drähten sehr gute
Kerbschlagwerte auch bei tiefen Temperaturen. Dieses Pulver ist auch für die
Mehrdrahtschweißung bestens geeignet. Die Schlacke ist selbstlösend. 

SP 29
SA FB 1 67 AC H5

B FB 1 67 AC 10 SKM

Dieses mittelbasische UP-Pulver ist besonders geeignet zum Schweissen von Füllbänder
für die UP-Schienen-Auftragsschweissung, wird aber auch zum Verbindungsschweissen
von niedriglegierten Baustählen, Feinkornbaustählen, Kesselbaustählen und Rohrstählen
eingesetzt. 

SP 87
SA CS 2 99 Cr AC

B CS 99545 AC 10 KMB

Dieses speziell entwickelte Pulver ist geeignet für Autrags- und Verbindungs-
schweissungen an Chromstählen. Typische Anwendungsfälle sind u.a. das Schweissen
von Schienen, Stanggußwalzen sowie von Walzen für Kohlebrecher. 
In Verbindung mit ausgewählten UP-Drähten werden mit diesem Pulver hervorragende
mechanisch-technologische Gütewerte erreicht.

SP 860
SA AB 1 67 AC 9

B AB 1 67 AC 9 KM HP 5 

Universell einsaetzbares, neutrales, agglomiertes Pulver. Mit diesem Pulver werden hohe
Kerbschlagfähigkeit, auch in der Mehranlagentechnik, erzielt. Das Shweissgut ist nicht
rissanfällig .

Hinweise für mögliche Draht- / Pulverkombinationen

Kombination
eingesetzter UP - Draht
verwendetes UP - Band  

empfohlenes bzw. einsetzbares Pulver

I
Zander UP 20 Mn Zander SP SA Zander SP 860

II Zander UP 110 Zander SP SA

III Zander UP 250 Zander SP SA

IV Zander UP 300 Zander SP SA

V Zander UP 5 CM Zander SP 19

VI Zander S- Cronima Zander SP SA,      Zander SP 19

VII Zander UP 13 Cr Zander SP 29

Die oben aufgeführten Draht-/Pulver-Kombinationen 
geben nur einen kleinen Einblick in die Kombinationsmöglichkeiten

verschiedener ausgewählter Zander - Drähte und  - Pulver
Weitere UP - Pulver und UP - Drähte und UP - Bänder auf Anfrage!
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Grobkörnige, kunstharzgebundene Topfscheibe
zum Egalisieren des Schienenkopfes

Form 6
EN 12413

Grobkörnige, kunstharzgebundene konische
Topfscheibe zum Egalisieren des Schienenkopfes

Form 11
EN 12413

Grobkörnige, kunstharzgebundene Schleifscheibe
zum Entgraten des Schienenkopfes sowie zur
Seitenprofilierung

Form 1
EN 12413

Grobkörnige, kunstharzgebundene Schrupp- und
Trennscheibe für den Einsatz an Schienen zum
Schneiden und nuten.

Form 41
EN 12413

Alle Zander-Schleifmaterialien sind nach EN 12413 gefertigt. Topscheiben, Schleif-,
Schrubb- und Trennscheiben sind in unterschiedlichen Abmessungen und Härtegraden 
lieferbar. 

Bei Neuentwicklungen sowie besonderen Anforderungen sind wir der richtige
Ansprechpartner. 

Zander-Schleifmaterialien sind umwelttechnisch den neuesten Erkenntnissen angepaßt
und kein Sonderabfallstoff.

Schleifmittel für den Gleisoberbau

Schienen - Topf - Schleifscheiben, Schienen - Entgratungs - Schleifscheiben,
Schienen - Schrupp- und Trennscheiben, Rutschersteine
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Zander - Hart- und Silberlote 45

Zander - Phosphorlote 46

Zander - Hart-, Silber- und Phosphorlote
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Zander - Hartlote und - Silberlote

Typ: Zander
EN  1044
DIN  8513

Werkstoff -Nr.
AWS Cu Zn Ag Cd Sn P Anwendung

Hartlot 1

Hartlot 1 F

Cu 306

L - Cu Ni Zn 40

2.0367

RB Cu Zn - A
ca.

60,00
ca.

38,00

Hartlot 1 = blankes Messinghartlot
Hartlot 1 F = Flussmittelumhülltes
Messinghartlot
Dieses Lot eignet sich für hochwertige
Lötungen im Automobilbau, in Fahrrad- und
Motorradindustrie sowie für Reparaturen an
Temperguss, Stahl- und Kupferlegierungen.
Arbeitstemperatur: 890 - 900 °C

Hartlot 2

(Neusilber)

Hartlot 2 F

Cu 305

L - Cu Ni Zn 42

2.0711

RB Cu Zn - D

R 13 Cu Zn - D

50,0 40,0 10,0

Hartlot 2 = blankes Neusilberhartlot
Hartlot 2 F = flussmittelumhülltes
Neusilberhartlot
Dieses Lot eignet sich für hochwertige
Lötungen im Armaturen-, Geräte- und
Maschinenbau, für Nickel-, Kupfer- und
Bronzelegierungen.
Schmelzbereich: 890 - 920 °C

Ag 30 Cd

Ag 30 Cd F

Ag 306

L - Ag 30 Cd
Rest 21,0 30,0 21,0

Ag 30 Cd = blanker cadmiumhaltiger
Silberlotstab, Ag 30 Cd F = flussmittelum-
hüllter, cadmiumhaltiger Silberlotstab
Für Lötungen an legiertem Stahl,
Temperguss, Kupfer, Nickel, Hartmetall.
Lot warmfest bis ca. 300 °C.
Schmelzbereich: 600 - 690 °C

Ag 30 Sn

Ag 30 Sn F

AG 204

L - Ag 30
38,0 32,0 30,0

Ag 30 = blanker, cadmiumfreier Silberlotstab
Ag 30 F = flussumhüllter, cadmiumfreier
Silberlotstab
Für Lötungen an nichtrostendem Stahl,
Kupfer, Nickel und deren Legierungen.
Betriebstemperaturen bis 200 °C
Schmelzbereich: 680 - 765 °C

Ag 40 Cd

Ag 40 Cd F

AG 304

L - Ag 40 Cd

EN  1044

Rest

Rest
21,0 40,0 20,0

Ag 40 Cd = blanker cadmiumhaltiger
Silberlotstab, Ag 40 Cd F = flussmittelumhüll-
ter, cadmiumhaltiger Silberlotstab.
Für Lötungen an nichtrostenden Stählen,
Zinnbronze, Kupfer, Nickel, Hartmetalle.
Besonders geeignet für den Kühlerbau von
Automobilen und Baumaschinen.
Betriebstemperatur bis ca. 150 °C
Schmelzbereich 595 - 630 °C

Ag 40 Sn

Ag 40 Sn F

AG 105

L - Ag 40 Sn

2.5165

Ag 40 Sn = cadmiumfreier Silberlotstab.
Ag 40 Sn F = Flussmittelumhüllter, cadmium-
freier Silberlotstab.
Für Lötungen an nicht rostenden Stählen,
Kupfer- und Kupferlegierungen, Nickel- und
Nickellegierungen.
Betriebstemp. bis 200 °C
Schmelzbereich: 650 - 710 °C

Ag 55 Sn

Ag 55 Sn F

AG 103

L - Ag 55 Sn

2.5159

Rest 17,0 56,0 5,0

Ag 55 Sn = blanker cadmiumfreier
Silberlotstab, Ag 55 Sn F = flussmittelumhüll-
ter, cadmiumfreier Silberlotstab.
Für Lötungen an nichtrostendem Stahl,
Kupfer, Nickel, Temperguss, Hartmetall.
Auf Grund des Fehlens von Cadmium beson-
ders geeignet für Verbindungen, die mit
Lebensmitteln in Berührung kommen, 
z.B. Molkereien, Brauereien usw.
Schmelzbereich: 620 - 660 °C

Die EN ISO 3677 - Normen mit der Angabe der Arbeitsbereich-Temperaturen wurden in diese Tabelle nicht aufgenommen,
können bei Bedarf aber erfragt werden.
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Zander - Phosphorlote

Typ: Zander
DIN EN 1044

DIN 8513
Werkst.-Nr.

AWS Cu Zn Ag Cd Sn P Anwendung

Ag 2 P

C P 105

L - Ag 2 P

2.1467

Rest 2,0 6,2

Silberhaltiges Kupfer - Phosphor - Hartlot.
Zum Spalt- und Fugenlöten von Kupfer,
Rotguss, Cu - Zn - und Cu - Sn -
Legierungen.
Wird eingesetzt in feinmechanischen
Betrieben, im Installations- und Heizungsbau. 
Zum Löten von schwefelhaltigen Fe - und Ni -
Legierungen nicht geeignet.
Betriebstemperaturen: -55 bis 150 °C
Schmelzbereich: 650 - 810 °C

Ag 5 P

C P 104

L - Ag 5 P

2.1466

B Cn P - 3 Rest 5,0 6,0

Silberhaltiges Kupfer - Phosphor - Hartlot.
Zum Spalt- und Fugenlöten von Kupfer,
Rotguss, Cu - Zn - und   Cu - Sn -
Legierungen im Apparate- und
Rohrleitungsbau, in Brauereien, Molkereien
und Ladeneinrichtungen, für Stromschienen. 
Nicht verwenden bei schwefelhaltigen
Medien, sowie Fe - und Ni - Legierungen.
Betriebstemperaturen: -55 bis 150 °C
Schnelzbereich: 650 - 810 °C

Ag 15 P

C P 102

L - Ag 15 P

2.1210

B Cu P - 5 Rest 15,0 5,0

Hochsilberhaltiges Kupfer - Phosphor -
Hartlot. 
Zum Spaltlöten von hochbeanspruchten
Kupfer-verbindungen im Apparate - und
Rohrleitungsbau, bei Elektromotoren,
Wärmeaustauschern. Ebenfalls einsetzbar in
der Kältetechnik für Verbindungen, die sehr
niedrigen Temperaturen ausgesetzt sind, bei
Vibrationen und starken thermischen
Wechselbeanspruchungen. 
Nicht verwenden bei schwefelhaltigen
Medien, sowie Fe - und Ni - Legierungen.
Betriebstemperaturen: -55 bis 150 °C
Schmelzbereich: 650 - 800 °C

Cu P 6

C P 203

L - Cu P 6

2.1462

Rest
6,2

Das Kupfer - Phosphor - Hartlot ist zum
Spaltlöten an Kupfer, Messing, Bronze und
Rotguss geeignet.
Zum Löten von Kupfer ist kein Flussmittel
erforderlich.
Betriebstemperaturen: -55 bis 150 °C
Schmelzbereich: 710 - 880 °C

Die EN ISO 3677 - Normen mit der Angabe der Arbeitsbereich-Temperaturen wurden in diese Tabelle nicht aufgenommen, 
können bei Bedarf aber erfragt werden.

Standard-Verpackungseinheiten

bei niedriglegierten Stabelektroden:

Durchmesser (ø mm) 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,0

Länge (mm) 300 350 350 450 450 450

Gewicht/Päckchen 4,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0

Gewicht/Karton 16,0 20,0 20,0 24,0 24,0 24,0

bei hochlegierten Stabelektroden:

Durchmesser (ø mm) 2,0 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0

Länge (mm) 250 300 300 350 350 450

Gewicht/Päckchen 3,0 4,0 4,0 5,0 5,0 6,0

Gewicht/Karton 12,0 16,0 16,0 20,0 20,0 24,0

bei Nickelelektroden und Auftragselektroden:

Durchmesser (ø mm) 2,5 3,2 4,0 5,0

Länge (mm) 350 350 450 450

Gewicht/Päckchen 5,0 5,0 6,0

Gewicht/Karton 20,0 20,0 24,0



Einweg-Spulen für UP-Drahtelektroden

Spulen-
bezeichnung

Spulentyp
EN ISO 544 D d B

Gewicht
(kg)

Material

K 415-100 Korb-Ringspule B 450 415 300 103 25 Stahldraht

K 300 Korb-Ringspule B 300 300 180 103 15/18 Stahdraht

Abmessungen (mm)
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Spulenkörper für MIG/MAG-Drahtelektroden nach EN ISO 544

Mehrweg-Spulen für UP-Drahtelektroden

Korb-Ringspule B 300

Drahtgewicht: 12,5 / 15 / 18 kg
Material:        Stahldraht, verkupfert
Einwegspule

Korbspule BS 300

Drahtgewicht: 12,5 / 15 / 18 kg
Material:      Stahldraht, beschichtet
Einwegspule

Dornspule S 100

Drahtgewicht: 0,7 / 1,0 kg
Material:        Kunststoff 
Einwegspule     

Dornspule S 200

Drahtgewicht: 4,5 / 5,0 kg
Material:         Kunststoff
Einwegspule

Spulen-
bezeichnung

Spulentyp
EN ISO 544 D d B

Gewicht
(kg)

Material

K 800 - 825 600 115 100 Stahldraht

Abmessungen (mm)

Standard-Verpackungseinheiten

Lieferbare Drahtdurchmesser in mm

0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 2,5 2,8 3,0 3,2 4,0 5,0 6,0

MAG - Drahtelektrode

MIG - Drahtelektrode

WIG - Stäbe

UP - Drahtelektrode

Fülldrahtelektrode

Gasschweissstäbe

Sonderabmessungen auf Anfrage
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