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Hoherfeste Elektrode INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES
Basisch umhiullt www.fsh-welding.com

| Normen

AWS A 55 : E10018-G
EN 757 : E 62 5 1,5NiMo B 42

| Eigenschaften & Anwendungsgebiete

Basisch umhiillte Stabelektrode mit hoher Ril3bestandigkeit zum Schweil3en von Feinkorn- und anderen
Stahlen mit erhdhter Zugfestigkeit ( Rm bis 800 N/mm?2 ). Fur Verbindungsschweil3ungen mit hohen
Anforderungen aber auch fur AufbauschweiRungen vor Hartauftragungen.

Angenehmes Schweil3verhalten, stabiler Lichtbogen, wenig Spritzer, guter Schlackenabgang und
gleichmaRige Nahte.

Grundwerkstoffe Allgemeine Baustahle:

NF A 35-501 . AB0-2*. A60-2*,3. E36-2*%3* 4*,

DIN 17100 . Stb0-2*. St60-2*. St70-2*.

ASTM . A 678grC*. A709gr50*,100*. A710gr A.
Hochfeste Stahle :

NF A 36-204 : E500T*. E550T*. E620T*. E690T*.
DIN 17102 . StE460, 500*, 590*,690%.

Geeignet auch fur Vergutungsstéhle: 15CrMo4*; 25CrMo4*; 35CrMo4*; XC38.
XC48*. 32C4 *) mit angemessener Vorwarmung und Warmenachbehandlung.
Dickwandige Bleche sind gegebenfalls vorzuwarmen und nach dem Schweil3en
einer Warmenachbehandlung zu unterziehen.

| Richtanalyse des SchweiRgutes (% )

C Si Mn Cr Ni Mo

<0.10 0.5 14 0.3 15 0.3

| Mechanische Giitewerte des SchweiRgutes

Re (MPa ) Rm ( MPa) As (%) KV (J)
>620 720-820 >22 +20°C  >130
-20°C > 90
-50°C > 50

| Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise

Elektrode @xL (_ mm ) 2,5x350 3,2x350 4,0x450 5,0x450

Stromstéarke | (A) 80 115 150 190

Rucktrocknung der Elektroden : 350°C/2h. Vorwadrmung abhangig vom Grundwerkstoff und der
blechstéarke ( 100°C ). Zwischenlagentemperatur < 200°C. Spannungsarmglihung : 600°C / 2h.
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