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Verarbeitungshinweise
Rucktrocknung: 360 - 350 °C/2 h

Schweifipositionen:

Polung:
=)

Vorwarmung ist nur in Abhangigkeit
von den zu schweiflenden ferritischen
Grundwerkstoffen erforderlich, wobei
zur Vermeidung harter und sproder
MartensitUbergangszonen auf einen
maglichst geringen Warmeeintrag zu
achten ist, sanst ohne Vorwarmung
schweif3en.

Manganhartstahle werden mit
moglichst geringemn Warmeeintrag
geschweift. GroBere Bauteile sind zu
kuhlen. Zwischenlagentemperatur
max. 250 °C. Massive Bauteile aus
unlegierten hohergekohlten,
rissempfindlichen Stahlen sind auf
250 - 350 °C vorzuwarmen.

Anwendung

Elektrode fur VerbindungsschweifBungen

zwischen un- und niedriglegiertenStahlen mit
hochlegierten Stahlen, Stahlgusssorten, for
Austenit-Ferrit-Verbindungen bei Betriebstem-
peraturen bis 300 °C, zum Schweiflen hoch

C-haltiger und schwer schweif3barer Stahle sowie

austenitischer Hartmanganstahle, zum Schwei-
Ben von Pufferlagen und fur verschleififeste
Auftragungen bei kaltverfestigender Schlag-,
Druck- und Rollbeanspruchung. Das Schweif3gut
ist vollaustenitisch, korrosionsbestandig, zunder-

bestandig bis 850 °C sowie kaltverfestigungsfahig

bis zu einer Harte von 350 HB.

Gutewerte des reinen Schweifigutes
Warmebehandlung

Gefige

Schweifigutrichtanalyse [%]

C Si Mn Cr Ni
01 09 6 19 9

Dehngrenze Rp 0,2 [MPal
Zugfestigkeit Rm [MPal
Dehnung AS [%]
Kerbschlagarbeit 1S0-V [J/RT]

U

Austenit

>350
>550
>35
>75

FINOX 4370 AC

Branche

Charakteristik

rutilumhollt,
kernstablegiert

Normen

IS0 3581-A
E188MnR12

AWS A 5.4
= £ 307-16

Werkstoffnr.
14370

Zulassungen

Stromstiarke/Verpackungseinheit (VE)

Typ Dm./Lange | Stromstarke Verpackungseinheit [Stk]
[mm] [A] S M L XL
250 66 217

2,50/300 70-100
323 325/350 100 - 140 & 132
403 4,00/350 130 -170 24 92
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