OK 8558 MMAW

Bazikus

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu felraké hegesztbelektroda
melegalakitészerszamokhoz, ahol a keménység és a EN 14700 E ZFe3
kopéasallosag alapkdvetelmény. Alkalmazhaté 550°C DIN 8555 E3-UM-50-ST
Uzemi hémeérseékletig. Jellemzd terlletei: melegalakitd
szerszamok, kések, lyukaszték és bélyegek. Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr W
Kihozatal 0,3-04 0,715 0614 1324 6595
115%
Co Nb P S

Aramnem és polaritas 1,6-2,4 0,7-1 0,03 0,03
AC
DC+ Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *
Uresjarati fesziiltség Keménység (hegesztett allapotban)
70V (Elémelegités és sorkdzi hdmérséklet: 300°C)

Elsé réteg 47-52 HRC
Hegesztési poziciok Masodik réteg 47-52 HRC

Ll & =l: I1‘Q -ﬁ- Harmadik réteg 47-52 HRC
| W |

Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
* Megjegyzés Abrazios ellenallas

Eldmelegités és sorkdzi hémérséklet: minimum 200°C, Jé
de optimalisan 500°C. Magas hémérsékletii kopasallésag

Hegesztéskor révid varratokat készitsiink kdzepes| | Nagyon jo
ivhosszal, mikdézben az elektrédat a munkadarabra
merdlegesen tartjuk.

Fesziiltségold6 hékezelés 850°C-on.
Innen 10°C/h sebességl hiités 650°C-ig, majd tovabb
nyugvo levegé.

Készremunkalas utani kikeményité edzés 1100-1150°C-
rél olajban vagy levegén.

Hegesztési paraméterek

Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)

2.5x350 70 100 2.3 115 0.63 71.0 0.50 105 17
3.2x350 100 150 3.8 115 0.60 44.0 0.70 110 17
4.0x350 115 200 5.9 125 0.64 27.0 1.00 120 17

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma

H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



