AS DA-TT7

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E CrMo 2 B 22
AWS A5.5 :E9018-B3

I

Bazik karakterli bir ortilye sahiptir. 600°C'a kadarki yilksek calisma sicakliklarinin etkisinde kalan, % 2.2 "Cr" - % 1 "Mo"li, stiriin-
meye ve 1siya karsi dayanikli geliklerin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. Kaynak metalinin ¢atlama direnci yiiksekir.
Kaynak sirasinda ark kararli, sigrama az ve dikis formu diizgtindur. Elektrodun DC (+) kutupta kullaniimasi onerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.05 0.40 0.80 2.40 1.10

| | Mekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 560 N/mm?
Gekme Dayanimi : 650 N/mm2
Uzama (L=5d) 22 %

Centik Darbe Dayanimi ;80 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

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

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 110 2160 4.3/200

3.25 350 90 - 140 3420 4.8/140

4.00 450 130-190 6450 6.4/100

5.00 450 150 - 240 10000 6.0/ 60

L =M=

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.




AS DA-TTT

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Elektrik santralleri ve petro-kimya endustrisinde kullanilan boru flanslari, dovilerek sekillendirilen pargalar, buhar tretim tesisleri,
oOn isitict ve kizdincilar, kazan, basingli kap ve boru donamimlan baglica kullanim alanlandir. Benzer alagimdaki sementasyon
celiklerinin, islah celiklerinin ve dokme celiklerin birlestirme kaynaginda da kullanilir. Gatlama riskini ortadan kaldirmak icin
kaynaktan 6nce pargaya dntav uygulanmali ve kaynak sirasindaki galigma sicakligi 300°C't gegmemelidir.

DIN EN Werkstoff Nr.
Siiriinmeye 26 CrMo 7 - 1.7259
Dayanikh Celikler 24 CrMo 10 - 1.7273

10 Crio 11 - 1.7276

16 CrMo 9 3 - 1.7281

12 CrMo 9 10 - 1.7375

- 10 CrMo 9-10 1.7380

10 CrSiMoV 7 - 1.8075
Dokme Celikler GS-18 CrMo 910 G17 CrMo 9-10 1.7379

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

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

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




