AS Pik-55

Dokme Demirler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 9463 EN ISO 1071 : E C NiFe-13
DIN 8573 : E NiFe1-BG 33
AWS A5.15 : ENiFe-Cl

I

Gekirdek teli nikeldir. Her cesit dokme demirin kaynaginda ozellikle "Ni-Resist" olarak adlandirilan ostenitik tip, alagiml dékme
demirlerin birlestirilmesi islemlerinde kullanilir. Sakin bir yanigi vardir, ok az ciiruf olusturur ve ciirufu kolay temizlenir. Kaynak
metali kolaylikla islenebilir ve dokme demir ile iyi bir renk uyumuna sahiptir. Mekanik ozellikleri yilksek olup ¢atlamaya kargl
miikemmel bir dayanim gosterir.
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l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanmi : 320 - 360 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 430 - 470 N/mm2

Uzama (L=5d) 10 %

Sertlik 160 - 200 HB

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Kir dokme demir basta olmak tizere kiiresel grafitli (sfero) dokme demirin ve temper dékme demirin birlestirme ve dolgu amagli
kaynak islemlerinde kullanilir. Dokme demirlerin paslanmaz gelik ve celiklerle birlestiriimesi iglemleri icin idealdir. Diger yandan
isleme ya da dokiim hatalarindan kaynaklanan bosluk ve gozeneklerin gideriimesinde de kullaniimaktadir. Dinamik ve siddetli
zorlamalarin etkisinde kalan biytik makinalarin govde ve ayak bolgelerindeki kaynak islemleri en 6nemli kullanim alanlanidir.

Dokme demirin soguk kaynaginda is pargasinin fazla isinmasini (buna bagh olarak hizli sogumasini) 6nlemek amaciyla miimkin
olan en kuigtik caph elektrodlar segilmeli ve diisiik amper degerlerinde ¢aligiimalidir. Kalin parcalarin kaynaginda ise mimkiinse
150-200°C 6ntav uygulanmasi ve parganin yavas sogutulmasi énerilir.

Siyah Temper Dokme Demirler Kiiresel Grafitli (Sfero) Dokme Demirler
DIN EN 1562 W. Nr. DIN EN 1563 W. Nr.

GTS 35-10 0.8135 GGG 40 0.7040

GTS 45-06 0.8145 GGG 50 0.7050

GTS 55-04 0.8155 GGG 60 0.7060

GTS 65-02 0.8165 GGG 70 0.7070

GTS 70-02 0.8170 GGG 80 0.7080

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

Gap Boy Akim Elektrod Agirligi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] ‘ I] \ y —J

2.50 300 45 - 80 1670 1.2/70 1G/PA  2F/PB 2G/PC
3.25 300 60 - 120 2730 1.1/40
4.00 350 90 - 140 4750 2.4/50 Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+)

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 m




