OK 86.30

Rutil-bazikus

Altalanos leiras

Rutil-bazikus bevonatu, nagykihozatalu felraké
hegesztéelektroda fellleti nyomasnak, nagy utésszeri
igénybevételnek és erés abrazionak kitett acélok felrakd
vagy javitbhegesztéséhez. A krom  Otvdzésnek
kdszonhetben a varratfém nagyon jé hé- és korrozioallo.
Alkalmazasi teriletei: manganacélok felszabalyozasa
vagy a kopott feluletek javitdsa. Alkalmazhat6 tovabba
keményebb rétegek ala parnarétegként.

Kihozatal
160%

Aramnem és polaritas
DC+

DC-

AC

Uresjarati fesziiltség

MMAW

Besorolas
DIN 8555 E7-UM-200-KR
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Ni
0,204 03-0,7 12-16 1-2

Cr Vv P S
17-19  max0,1 0,03 0,02

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység

(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Hegesztett allapotban 190-210 HB
(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Igénybevételre torténé

60 V felkeményedés 40-44 HRC
Megmunkalhatdsag
Hegesztési poziciok Készoriléssel
|_| Iz Utésallosag
- Kivalo
Fémes koptatéhatéas
* Megjegyzés Nagyon j6
Az  ausztenites  manganacélok  érzékenyek a
hédilataciéra, ezért nagy hé hatasara repedés
keletkezhet bennuk. Ebbdl kifolydlag a lehetd legkisebb
hébevitellel és sorkdzi hédmérséklettel kell elvégezni a
hegesztést.
Hideg helyszinen t6rténé hegesztés esetén 50-100°C
elémelegités javasolt.
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) V)
3.2x450 100 160 7.3 160 0.5 25 1.5 90 30
4.0x450 130 210 11 160 0.5 17 2.0 105 30

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elektréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



