OK 67.60

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonati hegeszt6elektréda 23Cr12Ni
Otvozéssel (AISI 309) ausztenites korrozidallo- és
Otvozetlen- illetve gyengen Otvozott aceélok
vegyeskotéseihez. A tulotvozott hegesztbanyag alkalmas
tovabba 6tvdzetlen acélokra torténd korrdzidallo rétegek
felrakbhegesztésekor parnarétegként.

MMAW
Besorolas
EN 1600 E2312R32
SFA/AWS A5.4 E309L-17
CSA W48 E309L-17
Werkstoffnummer 1.4332
Jovahagyasok
CE EN 13479
CWB CSA W48
Sepros UNA 409820

vdTOV 00898

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,03 0,5-0,9 0,5-1,2 23-25 12-14
115%
P S
Aramnem és polaritas 0,025 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) 12-22
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
U>55V
Folyashatar (MPa) 470
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag
“ & 1 = (MPa) 580
U (2 < [ Nyulas (%) 32%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati o
h6mé?séklet | Utémunka (J)
20°C 50
-10°C | 40
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
2.0x300 45 65 1.3 115 0.60 136 0.7 38 27
2.5x300 45 90 20 115 0.60 85 1.1 38 28
3.2x350 65 120 3.8 115 0.60 45 1.6 51 29
4.0x350 85 180 5.7 115 0.60 29 2.5 51 31
5.0x350 110 250 9.0 115 0.60 19 3.3 58 32

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 sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



