ey OK 85 65 EN 14700: E Fe 4
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca stopiwo z szybkotnacej stali
molibdenowej. Odpowiednia do napawania narzedzi Suszenie: 200°C / 2h
do ciecia metali, przebijania, wykrawania i ttoczenia.
Zalecane jest podgrzewanie wstepne 400 - 500°C. Prad spawania: [(~1=(»

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo Vv w
09 15 13 45 75 1,5 1,8

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC,q
Wiasnosci napoiny: %o |
Twardos$¢ napoiny: 3. warstwa 59 - 61 HRC | [
3. warstwa 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2-3h) 0
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 22
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 201 T
Obrabialno$¢: tylko U 1
szlifowanie Y > ;
100 300 400 550 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 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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