HARDSVETSNING

ELEKTRODER (SMAW)

OK 14MnNi

OK 14MnNi &r en nickellegerad austenitisk manganlegerad ziktronbasisk elektrod som ger ett segt sprickséakert svetsgods, vilket arbetshardnar under
tryckbelastning. Elektroden &r i forsta hand avsedd for pasvetsning av forslitna detaljer i 12 - 14% manganstal, som &r utsatta for hart tryck och mattlig abrasiv
nétning. Typiska applikationer ar krossplattor och valsar, gravskopstander, konor och mantlar till roterande krossar, skopor till mudderverk, ralskorsningar och sa
vidare. OK 14MnNi ger segare och spricksékrare svetsgods &n de évriga austenitiska manganlegerade elektroderna. Maximal h&rdhet vid stark kallbearbetning kan
uppga till ca 40 HRC. Mellanstrangstemperaturen bor hallas sa 1ag som majligt, max 200 °C. (Art nr 8628) Hardhet: 44 HRC (i arbetshardnad tillstand)
Bearbetningsbarhet: Endast slipning (undvik éverhettning) Slitstyrka mot: Metall mot metall (Mycket bra), Slag (Mycket bra) Varmebestandighet: -

Tekniska data
Klassificeringar EN 14700 : E Z Fe9

Godkéannanden DB : 82.039.08
Godkannanden baseras pa fabriksplats. Kontakta ESAB for mer information.

Svetsstrom AC, DC+
Legeringstyp Austenitic Mn steel
Héljtyp Zircon Basic

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
ISO
Helsvetsgods 440 MPa 690 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20 °C 100J
Helsvetsgods -120°C 2517
Helsvetsgods -20 °C 80J
Helsvetsgods -80 °C 457

Svetsgodsanalys %
(3 Mn Si Ni
0.67 13.2 0.2 3.0

Insméltningsdata

Diameter Stréom Bagspéanning Verkningsgrad (%) Smalttid per elektrod Insvetstal vid 90 % |
vid 90% av maxstrom max

3.2 x450.0 mm 100-160 A 30V 54 % 90 sec 1.5kg/h

4.0 x 450.0 mm 130-210 A 30V 54 % 105 sec 2.0 kg/h

5.0 x 450.0 mm 170-300 A 31V 56 % 114 sec 2.9 kg/h
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