AS DA-753

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 757 : E 69 5 Mn 2 NiCrMo BT 42
AWS A5.5 : E11018-G

I

Bazik karakterli bir ortiiye sahiptir. Akma dayamimi 700 N/mm?'ye kadar olan ince taneli, 1sil iglem yapilabilen, yiiksek dayanimli
yapi celiklerinin kaynagi igin gelistirilmistir. Gekme dayanimi 790 N/mm?ye kadar olan ince taneli yapi celiklerinin kaynak
islemlerinde de kullanilir. — 50°C'a kadarki soguk ortamlarda yiiksek tokluk ve gatlama direncine sahip kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.05 0.40 1.50 0.35 1.80 0.45

| | Wekanik dzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 700 N/mm?

Gekme Dayanimi : 800 N/mm?2

Uzama (L=5d) .20 %

Gentik Darbe Dayanimi : 115 J (+20°C)
85 J (-20°C)
70 J (-40°C)
55 J (-50°C)
40 J (-60°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE
TL
1

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 75-110 2290 4.6/200

3.25 350 100 - 145 3800 5.1/135

4.00 450 130-190 7390 59/ 80

5.00 450 180 - 250 11550 6.9/ 60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC 4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. 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 edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.
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l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Disiik alagimh, yiksek dayanimliince taneli yapi geliklerinin oda sicakli§inda veya orta derecede 6n isitmall kaynaginda kullanilir.
Her tirlii gelik konstriksiyon, basingli kap, kazan ve tank imalatinin yaninda agir is makinalarinin konstriiksiyonunda ve ozellikle
yliksek cekme dayanimina sahip celiklerin (790 N/mm2) kék paso islemlerinde kullanilir.

1- Mimkinse elektrod degistirme ve ciruf temizligi disinda kaynak kesintisiz bir sekilde yapiimaldir.
2 - ok pasolu kaynaklarda pasolararasi sicaklik 100-150°C arasinda tutulmalidr.
3- Yalnizkuru elektrodlar kullaniimalidir.

DIN EN
ince Taneli Gelikler ~ StE 500 S500N
WStE 500 P500NH

TStE 500 P500NL
15 NiCrMo 10 6, 16 NiCrMo 12 6 -
11 NiMnCrMo 5 5, 17 MnCrMo 3 3 -
12 MnNiMo 5 5, 11 NiMoV 5 3 -
TStE 620 V - TStE 690 V S$620QL - S690QL

Boru Celikleri X70, X75 (API 5LX) -
islah Edilmis ince N-A-XTRA 56, N-A-XTRA 63, N-A-XTRA 70 5550QL1, S620QL1, S690QL1

Taneli Yapi Gelikleri ~ T1, T1A, T1B, HSB 77V,

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. 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




