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Bazik karakterli bir értilye sahiptir. Ozellikle yiiksek tokluk degeri sayesinde basma gerilmelerine karsi ok iyi dayanim saglayan ve
kolay islenebilen dolgu metalinin gerekli oldugu uygulamalarda kullanilir. Gatlak icermeyen diizgiin gérinimli kaynak dikislerinin
elde edilmesine olanak saglar. Ostenitik manganez celiklerinin kaynaginda da kullanilabilir. Kaynak oncesi genellikle 6n tav
verilmesine gerek yoktur.

| | Kimyasal Analiz (%) - Tipik []

C Si Mn Cr
0.11 0.80 1.00 15

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Sertlik : 225 - 275 HB

. Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

Raylanin, ray makaslarinin, disli ¢arklarin, cer diglilerinin tagtyici makaralarin, millerin, sanziman ve kavramalarin dolgu kaynagi
baslica uygulama alanlandir. Ayrica alasimsiz ve disik alasimli gelikler ile dokiim celiklerin tampon ve dolgu kaynaginda da
kullanilir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ‘
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhgi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB

3.25 350 100 - 140 3644 5.3/145
4.00 450 140-180 7188 6.8/ 95

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili driiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




