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Sertdolgu Uygulamalar icin Ortiilii Kaynak Elektrodu
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Bazik karakterli ortiiye sahiptir. % 12-13 Mn iceren ostenitik tip Hadfield celigi yapisinda kaynak metali verir. Stineklik ve tokluk
Ozelliklerini yikseltmek amaciyla yapiya % 3 Ni katilmistir. Kaynak metali kaynak sonrasi yumusak olup abrazyon asinmasina karsi
dayanikli degildir. Buna karsin yogun ve siddetli darbe etkisi altinda dolgu sertligi hizla artar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
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l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 175 - 200 HB (kaynak sonrasi) GOST, SEPRO, TSE
450 HB (soguk deformasyon sonrasi)

l Kullamm Alanlan ve Uygulamalar l

% 12-14 Mn iceren ostenitik geliklerin dolgu kaynaginda ve bu tiir malzemelerin orta karbonlu ve yumusak celiklerle olan
birlegtirme amagl kaynak baglantilarinda kullanilir. Maden, toprak ve kaya hafriyati yapan agir is makinelerinin agiz kisimlari, kirici
geneler, kinci koni ve gekicler, ydrtiyis takimlar, darbeli galigan pargalar diger kullanim alanlandir.

Krom-karbiir (Cr-C) yapisindaki sert dolgu elektrodlarinin kullanimindan dnce ozellikle % 12-14 Mn igeren geliklerin yiizeyinde
tampon tabaka olusturmak i¢in bu elektrodun kullamiimasi, sert dolgu yiizeyinin ana metale saglikli bir sekilde tutunabilmesi
acisindan onemlidir.

Dikkat !
% 12-14 Mn iceren kaynak metali korozyona karsi dayanikli olmadigi igin bu konuda karbon geligininkine benzer bir davranig
gosterir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; ACmin 70 V y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA OF/PB 26/PC

3.25 350 80 - 140 3810 5.3/140
4.00 450 140 - 180 7440 6.7/ 90
5.00 450 180 - 230 11610 6.4/ 55

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




