AS SD-60

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fe4
DIN 8555  : E6-UM-60

I

Rutil karakterli ortiiye sahiptir. Dusik gerilimli kiigiik kaynak transformatorleri icin 6zel olarak gelistiriimis genel amagch bir sert
dolgu elektrodudur. 500°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda sertligini korur. Orta siddetteki darbe ve yiiksek abrazyon aginmasina
karsi dayanikli, martensitik yapida dolgu metali verir. Kaynak metali islenemez.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.40 0.40 0.50 6 0.60

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 57 - 62 HRC GOST, SEPRO, TSE

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

Alagimh ve alagimsiz celiklerin sert dolgu kaynaginda kullanili. Maden ocaklarinda kullanilan makinelerin mineral partikiiller
tarafindan asinan yuzeylerinin koruyucu dolgusu, buldozer bigaklar, ekskavator digleri, kinci geneler, konveydrler, 6guticu
bigaklar, ziraat makineleri ve orman makinelerinin aginma etkisi altinda kalan pargalaninin sert dolgu kaynagi uygulamalar baslica
kullanim alanlaridr.

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 65V ; DC (+)
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA 9F/PB

2.50 350 60 - 120 2450 18/ 75
3.25 350 100 - 160 4190 4.4/105
4.00 450 130-190 8040 56/ 70
5.00 450 170 - 240 12760 5.7/ 45

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.




