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| Kasitasyoa |

TS EN 14700 : E Fe1
DIN 8555  :E1-UM-350

I

Bazik karakterli kalin bir Grtilye sahiptir. Ozellikle darbeli zorlanmalarin s6z konusu oldugu aginma sartlannda kullanilir. Metal-
metal aginmasini kapsayan yiksek hadde yiikleri altindaki deformasyonlara karsi dayanikl dolgu metali verir. Dolgu metali havada
sertlesebilme 6zelligine sahiptir ve sert kesici takimlarla islenebilir. Sertlik degeri paso sayisina ve soguma hizina bagl olarak
farklilik gosterir. Verimi % 115'dir.
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l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 325 - 350 HB GOST, SEPRO, TSE

GL (%)

l Kullamim Alanlari ve Uygulamalar .

Asinan haddelerin, millerin, diglilerin, raylanin, makaslarin, fren pabug-
larinin, ving tekerleklerinin dolgu kaynaginda kullanilir. HRC 70
80-90 kg/mm2 gekme dayanimina sahip kaynakli baglantilar gerek- 60 Temperleme 1 saat
tiren islah celiklerinin birlestirme islemleri bir diger uygulama alanidir. 50 Temperleme 24 saat
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l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ] AN

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

3.25 350 110 - 140 3440 5.0/145
4.00 450 150-190 6770 6.4/ 95
5.00 450 190 - 240 10080 6.6/ 65

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 E




