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B68 FSH WELDING GROUP

Warmfeste INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES
Basische Elektrode www.fsh-welding.com
|Normen
AWS A55 : E9018-B3 EN 1599 : E CrMo2 B 42 H5

ISO 3580-A : E CrMo2 B 42 H5

| Eigenschaften & Anwendungsgebiete |

Basisch umhdillite Stabelektrode zum Schweilen warmfester Chrom / Molybdan-Stahle (2%Cr — 1%Mo)
flr Betriebstemperaturen bis 600°C.

Gute Bestandigkeit gegentber Schwefelwasserstoff ( H2S ).

Einsatzgebiete: Kessel- und Rohrleitungsbau , Uberhitzer, Ventilgehause , Hydrocracker.

Grundwerkstoffe  Stahle fur den Rohrleitungs-, Kessel- u. Druckbehalterbau:

Werkst. EN DIN ASTM
1.7375 12CrMo9 10
A182 Gr F22 ; A336 Gr F22-F22a ; A387 Gr22

1.7379  G17CrMo9-10 GS-18CrMo9 10
1.7380 10CrMo9-10  10CrMo9 10 A200/A213 GrT22 ; A335 Gr P22

A199 Gr T22
Nuance Vallourec: Chromesco 3
| Richtanalyse des SchweiBgutes ( % ) |
C Si Mn Cr Mo P S
0.07 04 0.8 2.25 1.0 <0.025 <0.025
| Mechanische Giitewerte des Schweigutes * |
Re ( MPa ) Rm ( MPa ) As (%) KV (J)
>450 >570 >17 +20°C >100
* Nach Warmebehandlung 700°C/1h
| Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise |
Elektrode IxL (mm) 2,5x350 3,2x350 4,0x450 5,0x450
Stromstarke  [(A) 80 115 150 190

Ruicktrocknung: 1h bei 350 °C, falls erforderlich. Vorwarmung: 200 — 250 °C. Zwischenlagentemperatur:
150 - 300 °C. Warmenachbehandlung: 1 h bei 700-750 °C.

2 1G/PA 2F/PB 2G/PC  3G/PF 4G/PE
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