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Dikkat : Katalogda yer alan bütün ürün açýklamalarý elde edilen en yeni bilgiler doðrultusunda hazýrlanmýþ olup Kaynak Tekniði Sanayi ve Ticaret A.Þ. tarafýndan 
önceden haber verilmeden revize edilebilir ya da deðiþtirilebilir. Katalog bilgileri kaynakçý için genel bir ürün seçim kýlavuzu niteliði taþýmaktadýr. Kaynak dikiþinden 
ve dolgu metalinden beklenen mekanik deðerlerin elde edilebilmesi için ilgili ürünün klasifikasyonu incelenmelidir.

1G/PA 2F/PB

AS SD-ABRA Cr

Klasifikasyonu

Genel Tanýmý

Sertdolgu Uygulamalarý için Örtülü Kaynak Elektrodu

Kimyasal Analizi (%) - Tipik

Sertlik : 58 - 62 HRC
Karbür Sertliði : 1400 - 1500 HV

Kullaným Alanlarý ve Uygulamalar

Cr

4.5 33

C

TS EN 14700 : E Fe15
DIN 8555 : E10-UM-60 G
AWS A5.13 : E FeCr-A1

Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Çap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlarý

3.25
4.00

Çap
[ mm ]

Boy
[ mm ]

Akým
[ Amp ]

350
350

115 - 160
120 - 190

Elektrod Aðýrlýðý
[ gr/100 adet ]

5760
9140

Kutu Aðýrlýðý [ kg ]
Elektrod Miktarý [ adet/kutu ]

4.6 / 80
4.6 / 50

Bazik karakterli örtüye sahiptir. Kalýn taneli sert minerallerin neden olduðu yoðun abrazyon aþýnmasýna karþý dayanýklýdýr. 
Yapýsýnda yüksek oranda krom karbür içerir. Kaynak sonrasý dikiþ yüzeyinde oluþan enine çatlaklar sorun yaratmaz ancak yoðun 
darbe etkisi altýnda kalan ortamlarda bu durum mutlaka dikkate alýnmalýdýr.

Mekanik Özellikleri (kaynak sonrasý) - Tipik Onaylar ve Sertifikalar

GOST, SEPRO, TSE

Kepçeli konveyörler, pres helezonlarý, hafriyat ve yükleme makinalarý, kepçe aðýzlarý, kazýyýcý ve sýyýrýcýlar, maden ve çimento 
sanayinde kullanýlan çeþitli makina parçalarý, vidalý konveyörler, tuðla pres helezonlarý, karýþtýrýcýlarýn býçaklarý ve öðütücü 
merdaneler baþlýca kullaným alanlarýdýr.

AS SD-ABRA Cr ile 3 pasodan fazla yýðma yapýlmamalýdýr. Kaynak dikiþindeki enine çatlaklarý azaltmak için parçaya öntav 
uygulanmalý ve pasolararasý sýcaklýK 300-500°C arasýnda tutulmalýdýr. Kalýn dolgu yapýlmasý zorunlu olan durumlarda                
AS P-308Mn ya da AS P-312 elektrodu ile tampon atýlmalý ve yükseltme iþlemi belirli bir noktaya kadar bu elektrodla yapýlmalýdýr. 

Özellikle % 12-14 Mn'lý çelikler üzerinde gerçekleþtirilecek olan sert dolgu uygulamalarýnda AS P-308Mn elektrodu ile mutlaka 
tampon atýlmalýdýr.

Akým Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 65 V


