OK 67.71

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu, nagy kihozatalu hegesztéelektroda
23Cr12Ni2Mo o6tvozéssel (AISI 309Mol) ausztenites
korrézidallo- és otvozetlen- illetve gyengén 6tvozott
acélok vegyeskotéseihez. A tulotvozott hegesztbanyag
Osszetétele nagyon j6 repedéséllésagot biztosit a
vegyeskotések  (fekete-fehér  kotések) — atmeneti
rétegében, valamint alkalmas parnarétegként az
Otvozetlen acélokra torténd  korrézidalld  rétegek
felrakbhegesztésekor.

MMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovahagyasok

DNV 309 Mo
vdTUV 02484

E23122LR53
E309MoL-26

1.4459

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Kihozatal C Si Mn Cr Ni
150% max 0,04 0,509 05-1,2 22-24 12-14
Aramnem és polaritas Mo P S
DC+ 2,5-3 0,025 0,02
AC
Deltaferrit (FN) 12-22
Uresjarati fesziiltség
u>70Vv Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Hegesztési poziciok Folyashatar (MPa) 500
' - Szakitészilardsag 620
LEl=1RT (MPa)
Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 55
-60°C 30
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)
3.2x350 80 130 4.8 150 0.61 35 2.2 47 34
4.0x450 110 170 9.3 150 0.61 18 3.0 71 36
5.0x450 170 230 14.5 150 0.63 11 4.3 79 40

W = 100 db elektréda tdomege

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

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ividé (a maximalis aramerdsség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



