OK 68.81

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu 29CrONi Otvozési
hegesztbelektroda az  ausztenit-ferrites  (duplex)
korr6zidalld acélok hegesztéséhez. Kit(in6 a nehezen
hegeszthet6 acélok, vegyes kotések és ismeretlen
Osszetétell acélontvények hegesztéséhez. Kivaldan
alkalmazhaté6 tovabba kisebb keménységet igényld
feluletek (hegesztett varrat keménysége: 220-240 HV),
mint pl.: fogaskerék fogak, hidegalakitészerszamok és
nagy karbontartalmi szerszamacélok felrakasahoz
valamint sinek, go6rgdk, kovacs-, melegalakitd- és
mianyag présszerszamok felrakasahoz parnarétegként.
A varrat ezek mellett kivaléan ellendll a
feszlltségkorrézionak, erésen érzéketlen az
alapanyaggal valé keveredés hatasaira és 1150 °C-ig
héallo.

Kihozatal
125%

Aramnem és polaritas
DC+
AC

Uresjarati feszlltség
Uu>60V

MMAW
Besorolas
EN 1600 E299R32
EN 14700 E Fel1
SFA/AWS A5.4 E312-17
Werkstoffnummer 1.4337
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,08-0,15 0,5-0,9 0,5-1 28-30 9-10,5
Mo Cu P S
max 0,5 max0,3 0,03 0,02
Deltaferrit (FN) 35-65

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar (MPa) 610
Szakitoszilardsag 790
(MPa)

Nyulas (%) 22%

Hegesztési poziciok Utdmunka (KV)
t -
LK l= N Vizsgalati o
ey Utémunka (J)
hémérséklet
20°C | 30
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) (W)
2.0x300 40 60 1.3 125 0.64 123 0.7 41 22
2.5x300 50 85 20 125 0.64 78 0.9 48 24
3.2x350 60 125 3.9 125 0.62 42 1.3 65 25
4.0x350 80 175 59 125 0.62 26 2.0 66 26
5.0x350 150 240 9.4 125 0.65 17 3.2 68 28

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



