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OK 63.85

SFA/AWS A 5.4: E 318-15
EN 1600: E19123NbB 42

Pouzitie:

PouZzitie:

Elektroda na zvaranie nehrdzavejlcich oceli prevazne
stabilizovanych Nb alebo Ti, ale aj nestabilizovanych.
Pre vysoku Ziaruvzdornost a odolnost zvarového kovu
proti opalu az do 875°C sa velmi ¢asto pouZziva na
zvéranie v chemickom priemysle.

Interpass teplota: < 150°C

Obal: bazicky

Teplota presusenia: 200°C/2h

LR

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:
Vhodnost na zvaranie, napr.: FN 5-10
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, W. Nr. ~ 1.4576
1.4404, 1.4435, 1.4371 a iné. %(Nb + Ta) > 8 x %C
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 05662
Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
005 04 17 185 125 28 06
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -120
AWS TZ0 640 490 (35) 65 45
ISO TZ0 >550 >350 >25 - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 22 115 45 0,66 81 1,00
3,2 350 65 - 120 23 115 58 0,64 43 1,50
4,0 350 75 - 160 24 115 64 0,64 28 2,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 51 33,3 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 33 51,5 6 10,2
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