AS Kesme

Metal isleme ve Oluk Agma Uygulamalar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Genel Tanimi

Her tiirlii celik, paslanmaz gelik, dskme demir ve demir digi metallerde kesme ve delik agma islemleri icin idealdir. Ozellikle tamir ve
bakim kaynag islemlerinde kullanilan genel amagli bir metal isleme elektrodudur.
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l Onaylar ve Sertifikalar .
GOST, SEPRO, TSEK

l Kullamim Alanlan l

Ortiiniin fiziksel ozelliklering gére gekirdek telin erime orani Grtilye oranla daha fazladir. Bunun sonucunda elektrodun ucunda
iceriye dogru 3-5 mm'lik krater olusur. Olusan bu krater ¢zellikle delik agma ve kesme islemlerinde eriyen metalin igine giren
elektrodun kisa devre yapmaksizin operasyona devam etmesine olanak saglar.

10 mm'ye kadar olan pargalar kolayca kesilebilir. Daha kalin malzemelerde ise elektrod malzeme yoniinde agagi-yukari hareketler
yaparak kullaniimalidir. Bu sayede erimig metal kolaylikla disariya atilir. Delik delme iglemlerinde ise, elektrod malzemeye
90° agida tutulur.

Zirh gelikleri, havada sertlesen gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler, sert metaller ve calistikga sertlesen malzemeler basta
olmak tizere mekanik yontemlerle kesilmesi zor olan malzemelerin ve alagimlarin igslenmesinde kullanilir. Metal kaldirma
isleminden sonra gogu zaman taglamaile temizlige gerek yoktur.

Metal kaldirma hizi elektrod ¢apina, uygulanan akima ve plaka kalinigina baghdir. Elektroddan yiiksek verim alinabilmesi igin
kaliteli bir giic kaynagt ile caligiimasi énerilir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (=) ; AC min 50 V ] y
—
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ] :

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

3.25 450 180 - 210 4750 5.2/110
3.25 350 180 - 210 3542 41/115 —
4.00 450 210 - 275 6810 48/ 70 %

4.00 350 210- 275 5196 45/ 85 4G/PE  3G/PG
5.00 450 250 - 300 9860 59/ 60
5.00 350 250 - 300 8224 3.7/ 45

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 m




