AS S-6011

Alagimsiz Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSENISO 2560-A:E422C 11
AWS A5.1 - E6011
ENISO 2560-A :E422C 11

I

Seliilozik karakterli értilye sahiptir. Dogru akim ya da alternatif akimda calismaya olanak saglar. Ark ortaminda 6rtiiniin
olusturdugu yogun gaz sayesinde kaynak dikisinde gozenek olusma riski engellenir. Her pozisyonda yiksek niifuziyetli, gentiksiz
ve diizgiin goruntimli, ciirufu kolay kalkan kaynak dikisleriile alisma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.09 0.30 0.60

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 540 N/mm?2
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 45 J (-29°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

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

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+)

——— Akm[Amp] —————

Gap Boy Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [KokP] [SicakP]  [DolguP ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 40 - 80 - - 1680 5.4/325

3.25 350 80-100 100 - 125 80-100 2950 4.7/160

4.00 350 110-130 115-140 110-130 4000 44/110

LEEMTMEIEE

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

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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Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle alasimsiz yapi celiklerinden imal edilen boru hatlannin kaynaginda, gemi insaasinda, depolama tanklari ve kazanlarin
kaynaginda, celik konstriiksiyon islerinde, yiiksek nifuziyet istenen kaynakli uygulamalarda, kok ve dolgu pasolarinin atiimasinda
kullanilir. Ulagiimasi zor olan yerlerde elekirodu biikerek kaynak yapmak mimkiindiir. Elektrodun tutusmasi kolaydir ve olusan
ciirufun inceligi sayesinde kaynakgi kaynak banyosunu kolayca kontrol edebilir. Ciirufu kolay kalkar. Ozellikle yukandan agagiya
gerceklestirilen kaynakislemleriigin idealdir.

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 35, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52 5185, 5235, S275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 355 S5255N - S355N
WSHE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Celikleri StE 240-7 - StE 360-7 L245NB - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X56 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4 P295GH
Kap Celikleri HI, HIl, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclarn A B,C,DE -
Ddkme Celikler GS-38 - GS-45 GE200, GE240, GE260

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




