BEVONT ELEKTRODAK (SMAW)
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ROZSDAMENTES ACEL ELEKTRODAK

OK 61.30
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Extra alacsony karbontartalmu (ELC) hegeszt&elektrdda 19Cr10Ni 6tvdzési ausztenites korrdzidalld acélok hegesztéséhez. A szemcsekdzi korrdzidra 400°C
hémérsékletig nem érzékeny.

ENISO 3581-A:E199LR 12
SFA/AWS A5.4: E308L-17
CSA W48: E308L-17
Werkstoffnrummer : 1.4316

ABS Stainless

CE EN 13479

CWB CSA W48: E308L-17
DB 30.039.02

DNV-GL VL 308 L
NAKS/HAKC 2.0-4.0 mm
Seproz UNA 272580
VdTUV 00792

A mindsitési szint a gyartasi orszag szerint valtozo lehet. Tovabbi informacidért forduljon az ESAB-hoz.

Besorolasok

Jovahagyasok

Hegesztési aramerdsség DC+, AC
Ferrittartalom FN 3-10
Otvozettipus Austenitic CrNi
Bevonattipus Acid Rutile

Jellemz6 szakitészilardsagi tulajdonsagok

Allapot Folyashatar Szakitoszilardsag Szakadasi nyulas
ISO

Hegesztett allapot 430 MPa 580 MPa 45 %

AWS

Charpy-féle V-horony tulajdonsagok

Allapot Tesztelési hémérséklet Utémunka érték
ISO

Hegesztett allapot 20 °C 70J

Hegesztett allapot -60 °C 49 J

Typical Wire Composition %

C Mn Si Ni Cr N Ferrite FN
0.03 0.7 0.9 10.0 19.3 0.09 5

Felrakasi adatok

Atméré Amper Fesziiltség Omledék/elektrodat Elektrédak szama / Fuziés id6 Felrakasi rata
omeg 1kg 6mledék elektrodanként
90%-o0s | max
mellett
1.6 x 300 mm 35-45 A 27V 0.55 240 24 sec 0.6 kg/h
2.0 x 300 mm 35-65 A 29V 0.55 160 29 sec 0.8 kg/h
2.5x300 mm 50-90 A 31V 0.55 99 36 sec 1.1 kg/h
3.2 x 350 mm 70-130 A 31V 0.60 49 54 sec 1.4 kg/h
4.0 x 350 mm 90-180 A 32V 0.60 33 60 sec 2.0 kg/h
5.0 x 350 mm 140-250 A 33V 0.60 20 60 sec 3.0 kg/h
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