Z5 OK Tooltrode 60

(OK 85.65)

EN 14700: E Fe 4

c81

PouZiti:

Elektroda pro navarovani feznych a stfiznych nastrojt
z nastrojovych oceli, vrtdkd, raznic. Navafené
stfizné hrany mohou byt pouzity bez popousténi.
Pro tvafeci nastroje a velké stfizné nastroje je
doporuéeno nezihat. Nejvy8si tvrdosti dosahuje
navareny kov po dvojim popousténi.

Predehfev: cca 450°C

Interpass: 450°C

Klasifikace, certifikace:

Doporuéené mozné tepelné zpracovani:

Zihani: 750 - 775°C / 2 - 3 h / vzduch
Kaleni: 1230 - 1250°C / vzduch
Popousténi: 525°C /2 x 1 h/vzduch

Obal: bazicky
Teplota pfesudeni: 200°C/2h
Svafovaci proud:  [=[=(*)

Napéti na prazdno: >70V

L

Zavislost tvrdosti nadvaru na popoustéci teploté:

Polohy svarovani:

HRC 70
60 ﬂ.
50

40

30 1 x popusténo
20 +———2 x popusténo

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu: 10 i i
C S Mn C Mo V W °0 o .
09 15 13 45 75 15 18 0 30 400 0 700
Zakladni vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 3. vrstva 59 - 61 HRC
3. vrstva 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2-3h / vzduch)
Odolnost proti abrazi: velmi dobra
Odolnost proti opot. za vysokych tep: velmi dobra
Obrobitelnost: brousenim
Vykonové parametry:
Primér Délka Proud Vytéznost Doba Podil ks/kg Vykon
horeni svar. kovu | svar. kovu | navarovani
(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





