Schweisstechnik
Weldlngsystems

kirodenfabrik AG - CH-5737 Menziken

Basisch umhllte Stabelektrode |30A|Iﬂ 1668

austenitisch
mit hohem M n-Gehalt

Klassifizierung EN 1600 : E188MnB32 SO 3581-A: E188MnB 32
AWSA54 : ~E307-15
Eigenschaften und Basisch umhllte Stabelektrode mit austenitischem (nicht-magnetischem) Schweil3gut fir Verbin-

Anwendungsgebiete dungs- und Auftragsschweif3ungen an Mn-Stahlen (bis 14 % Mn) und Stéhlen mit hohem Schwefdl-
und Phosphorgehalt sowie fir Verbindungsschweil3ungen zwischen artverschiedenen Stdhlen, wie
z.B. Baustéhlen mit nichtrostenden Stahlen, und fir Pufferlagen vor Hartauftragungen sowie Repara-
turschweiBungen an Teilen, die schiagendem oder reibendem Verschleifld ausgesetzt sind. Sehr einfa-
che Handhabung, leichter Schlackenabgang, feinschuppiges Nahtbild.

Anwendungen: Tief- und Strallenbau, Eisenbahnreparaturwerkstétten, Schienen , Zementwerke
(Verschleil3platten, Baggerkibel, Brecherbacken etc.)

Grundwerkstoffe Werkzeugstahle *
Niedriglegierte Stahle*
Austenitische Mn-Stahle TypZ 120 M 12
Federstéhle 45S7*, 51S7*, 56SCT7*, 45C4* etc,

Nichtrostende Stéhle mit niedrig legierten Stahlen
(*) evtl. Warmebehandlung vor und nach dem Schweil3en erforderlich

M echanische Rm( MPa) Reo2( MPa) As(%) KV (J)
Glitewerte des 600-750 >400 >35 +20°C >90
Schweil3gutes

Harte: Schweilfzustand ~200 HB, kaltverfestigt ~500 HB
Richtanalyse des C S Mn Cr Ni
SchweiRgutes (%) 0.10 0.4 6.0 18.0 8.0
Liefereinheiten | Abmessung | 2,5x350 | 3,2x450 | 4,0x450 |
Stromeinstellungen | Stromeinst. (A) | ) | 130 | 160 |

SchweiRempfehlung Elektroden 1 Std. bei 300°C riicktrocknen, falls erforderlich. Mn-Stéhle dirfen aufgrund ihrer
Warmrissempfindlichkeit nie vorgewéarmt werden.
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