OK 67.15

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatd hegesztbelektroda a 25Cr20Ni
Otvozést (AISI 310) ausztenites korrdzidalld acélok
hegesztéséhez. Ausztenites manganacélok,
pancéllemezek és fekete-fehér kotésekhez is ol
alkalmazhaté. Az OK 67.15 varratféme nagyon jo
repedésellenallésagu.
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Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal 0,08-0,15 0,2-0,7 1,8-2,6  25-27 20-22
105%
P S
Aramnem és polaritas 0,025 0,02
DC+
Deltaferrit (FN) 0
Hegesztési poziciok
1, = Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
L=
Folyashatar (MPa) 410
Szakitoszilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
20°C | 100
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) (W)
2.0x300 45 55 1.2 105 0.62 162 0.6 36 24
2.5x300 50 85 1.7 105 0.61 96 0.9 40 25
3.2x350 60 115 3.4 105 0.59 50 1.2 60 25
4.0x350 70 160 4.7 100 0.59 28 1.8 62 26
5.0x350 130 200 7.5 100 0.60 22 25 65 26

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)



