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Hochmanganhaltige INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES
Hochleistungselektrode www.fsh-welding.com
| Normen
AWS A54 ~E307-26 EN 1600 : E188Mn R73 X
ISO 3581-A : E188Mn R73 X

| Eigenschaften & Anwendungsgebiete

Rutilbasisch umhdllte Hochleistungselektrode (160% Ausbringung). Schweildgut aus austenitischem
nichtrostendem Stahl mit hohem Mn-Anteil. Besonders geeignet zum Schweiflten und Plattieren von Mn-
Stahlen (14 % Mn), fur Pufferlagen vor Hartauftragungen und Reparaturschweillungen an
stoflbeanspruchten Teilen sowie fur Verbindungsschweilungen zwischen artfremden Stahlen und an
schwer schweilbaren Stahlen. Einfache Handhabung, gleichmaRiges Abschmelzen, geringe
Spritzerneigung, gleichmaRige Nahtzeichnung. Das Schweilgut ist besonders rissbestandig.
Anwendungen: Eisenbahnreparaturwerkstatten, Erdbewegungsmaschinen, Steinmuhlen,
Baumaschinen, Zementfabriken, Brecher unterschiedlicher Art.

Grundwerkstoffe Werkzeugstidhle *

Niedriglegierte Stahle*

Austenitische Mn-Stahle: Typ X120Mn12 , 1.3401

Federstahle: 45Cr4 , 1.7035 ; 46Si7 , 1.5024 ; 51Si7 , 1.5025
; 56Si7 , 1.5026

Nichtrostende Stahle

VerschleiRplatten
(*) evil. Vorwdrmung und Warmebehandlung
nach dem Schweilen erforderlich

| Richtanalyse des SchweiBgutes (% )

C Si Mn Cr Ni

0.1 0.8 5.0 18.0 8.5

| Mechanische Giitewerte des SchweiRgutes

Rpo.2 ( MPa ) Rm ( MPa ) As (% ) KV (J)

>400 600-750 >30 +20°C  >70
Harte: im Schweiltzustand ~ 200 HB, nach Kaltverfestigung ~ 500 HB.

| Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise

Elektrode |@xL (mm) 2,5x350 3,2x350 4,0x450
Stromstarke | (A) 90 130 160

Rucktrocknung: 2h / 250 °C, falls nétig.
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