gellbengs

FINSTERWALDE

Verarbeitungshinweise
Rucktrocknung: 360 - 350 °C/2 h

SchweiB3positionen:

Polung:
-]

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

250 - 350 °C vorzuwarmen.

Stromstirke/Verpackungseinheit (VE)
Artikel-Nr. Dm./Langelmm] Stromstarke [A]

FIDUR 7200 MN

Anwendung Branche

Elektrode fUr Auftragungen an verschleif3bean-
spruchten Bauteilen die einem starkem Stof-
und Gleitverschlei3 unterliegen. Zum Beispiel:
Verschleifteile in der Gesteinsaufbereitung,
Baggerzahne, Schlagleisten, Brecherbacken
aber auch fur Schienen, Weichen, Herzsticke
Insbesondere fUr Grundwerkstoffe aus Mangan-
hartstahlen aber auch fUr un- und niedriglegierte Normen
Stahle geeignet. Bas Schwei3gut ist kaltverfes-

Charakteristik

basischumhulit

tigungsfahig. Nach dem Schweifben ist es noch DIN EN 14700
spanabhebend bearbeitbar. EZFe9
DIN 8555
E 7-UM-250 KP

Gutewerte des reinen Schweifigutes

Schweifigutrichtanalyse [%]

C Mn Cr Ni
07 13 45 4

Harte [HB]
unbehandelt 200 - 250
kaltverfestigt 400 - 450

=Stuck/VE  kg/1.000 Stick

00.647.323 325/350 120 - 150
00.647.404 4,00/450 150 - 180
00.647.504 5.00/450 200 -230
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