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Verarbeitungshinweise

Rucktrocknung: 360 - 350 °C/2 h
(bei Bedarf)

Schweifipositionen:

Polung:
L=

Manganhartstahle werden mit
maglichst geringem Warmeeintrag
geschweift. GrofBere Bauteile sind zu
kuhlen. Zwischenlagentemperatur
max. 250 °C. Massive Bauteile aus
unlegierten hohergekohlten, rissemp-
findlichen Stahlen sind auf 250 - 350
°C vorzuwarmen.

Stromstarke/Verpackungseinheit (VE)
Artikel-Nr. Dm./Lange[mm] Stromstarke [A]

00.626.323 3,25/350 110 -150
00.626.404 4,00/450 140 -180
00.626.504 5.00/450 180 - 220
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Anwendung

Austenitische Hartmanganstahl-Elektrode for
verschleififeste Auftragungen an Werkstucken
und Maschinenteilen aus Manganhartstahl wie
Baggerzahne, Schlagleisten, Brecherbacken,

Herz- und Kreuzungsstucken, die vorwiegend

Schlag- und Stofibeanspruchung ausgesetzt sind.

Die im SchweiB3zustand erreichte Harte von 200
HB kann durch Kaltverfestigung unter mechani-
scher Beanspruchung auf bis zu 500 HB erhoht
werden.

Gutewerte des reinen Schweifigutes

Schweifigutrichtanalyse [%]

C Si Mn Cr
08 05 16 14

Harte [HB]
unbehandelt =180
kaltverfestigt =500

=Stick/VE kg/1.000 Stock

50 94 532
6.0 57 1053
6.0 40 150,0

FIDUR 7/200

Branche

Charakteristik

rutilumhulit

Normen

DIN EN 14700
EFe9

DIN 8555
E 7-UM-200-500 KP

BB W kKjellberg.de

Kiellberg Finsterwalde
Elektroden und
Zusatzwerkstoffe GmbH
Ludwig-Erhard-Str. 12
03238 Finsterwalde
Germany

Copyright © 2018 | E18-12-67D
Kjellberg Finsterwalde

%



