ESAB OK 85.65 EN 14700: E Fe 4

Pouzitie: Obal: bazicky
Elektrédda na navaranie reznych a striznych nastrojov

z nastrojovych oceli, vrtdkov a raznic. Navarené Teplota presusania: 200°C / 2h
strizné hrany sa moézu pouzit bez popustania.

Tvérniace a velké strizné ndstroje sa odporuca Zvaraci prud: [(=1=(»)
nezihat. Najvy$Siu tvrdost zvarovy kov dosahuje po
dvojnasobnom popustani. Napétie naprazdno: > 70V
Predhrev: cca 450°C
Interpass: 450°C Polohy zvarania: E E c
Klasifikacia/certifikacia: Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:
SEPROS :

HRC,y |
Odporucané mozné tepelné spracovanie: 60
Zihanie: 750 - 775°C /2 - 3 h / vzduch 50 }—
Kalenie: 1230 - 1250°C / vzduch 40
Popustanie: 525°C /2 x 1 h / vzduch 30 —[_ -*

20 +— 2x popui\anie N
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu: 10 | | Lo ) o
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Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 3. vrstva 59 - 61 HRC
3. vrstva 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2 - 3 h / vzduch)

Odolnost proti abrazii: velmi dobra
Odolnost proti opotr. za vysokych tepl6t: velmi dobra
Obrobitelnost: brasenim

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon

horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.

(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80 -110 120 67 0,55 67 0,80
3,2 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10
4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40
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