OK 92.18 ESAB -
- MMAW ESAB
Bazikus
Altalanos leiras Besoroléas
Nikkel-vas bazisu, magas karbontartalmi bézikus
bevonatu hegesztéelekiréda ontéttvasak (szlirkedntvény, EN I1SO 1071 E CNi-CI 3
lagyvas,  temperontvény)  bevontelekirodads  kézi SFA/AWS A5.15 ENi-Cl
ivhegesztéséhez. Ezen Ontéttvasak javito- valamint -
acélhoz vegyeskotésként - torténd hegesztéséhez is Jovahagyasok
hasznalhaté. A varrat elkészithetd hideg (elémelegités
nelkdl)  vagy félmeleg (~250°C  el6melegités) | Sepros UNA 409820
technolégiaval. A varratfém konnyen megmunkalhato.
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Fe Ni
Kihozatal 0,7-1,1 max 0,9 max0,6 2-5 >92
105%
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Aramnem és polaritas
AC Folyashatar (MPa) -
DC+ Szakitoszilardsag 300
i} (MPa)
Uresjarati feszliltség Nyulas (%) -
50V
Hegesztési poziciok
LEE=RI ™
L X I 7
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg) _ (db/kg)  (kgls)  (s/db) V)
2.5x300 55 110 1.7 107 0.71 83 0.9 46 21
3.2x350 80 140 3.3 105 0.68 45 1.2 66 20
4.0x350 100 190 4.9 106 0.70 29 1.7 71 19

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)



Megjegyzés

Ontottvasak hegesztésénél javasolt szabalyok:

A fellletrél mindenféle szennyez6dést, zsirt, festéket, revét, olajat piszkot el kell tavolitani.

Olajjal atitatott dntvény alkatrészekbdl az olajat nagynyomasu gézzel, vegyi anyagokkal vagy 1 6ran at tarté 450°C-os
hevitéssel tavolitsuk el a hegesztés megkezdése elétt. Az OK 21.03 gyokfaragd elektrodaval torténd gyokelbkészités
szintén j6 megoldas lehet azaltal, hogy helyileg elégeti az impregnalddott olajat.

Tompavarratok esetén hasznaljunk nagyobb szdégl élel6készitést, mint acél alapanyag esetében. Ez ne legyen
kisebb V-varrat esetén 70°-nal, U-varrat esetén pedig 30°-nal.

Az éles, hegyes sarkokat el kell tavolitani, hogy a helyi tiimelegedésbdl szarmazé tulzott felkeveredés veszélyét
elkerdljuk.

A repedéseket teljesen ki kell munkalni. A repedés mélységbeli kimunkalasahoz kivaléan alkalmazhaté az OK 21.03
gyokfarago elektroda. A repedések tovabbterjedésének megallitdsdhoz/megelézéséhez farjunk lyukat a repedés
végeihez s csak ezutan végezzik el e hegesztést.

Hegesztés soran a kdvetkezd tennivaldkat végezzik el a repedések elkertlése céljabdl:

- Alkalmazzunk kis aramerésséget és a lehetd legrovidebb ivhosszat.

- Rovid varratokat (max. 50 mm) készitsunk, lengetés nélkul.

- Kalapacsolassal vigylink be nyomofesziiltséget a varratba rogton a hegesztés utan, amig a varrat izzik.

- Lassan engedjuk csak lehilni a munkadarabot a hegesztés befejeztével. Ehhez homokkadat, szigetel6paplant vagy
hékezel6 kemencét hasznalhatunk.



