AS DT-180

Alagimsiz Gelikler icin Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS ENISO 2560-A : E 46 0 RR 74
AWS A5.1 . E7024
ENISO 2560-A  :E46 0 RR 74

I

Rutil karakterli kalin bir ortilye sahiptir. Ortiisiinde bulunan demirtozu sayesinde verimi % 180'e ulagir. Ozellikle kalin kesitli
parcalarin "GRAVITE KAYNAGI'nda ve giizel dikis goriintiisii istenen uygulamalarda kullanilir. Yanigi sakindir ve ciirufu kolay
kalkar. Elektrod boyu 700 mm olup kalin kesitli ve gok uzun kaynak dikisleri ile calisma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.45 0.90

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 560 N/mm?2
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE

ABS BV DNV LRS TL
2 2 2 2m 2

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

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
4.00 700 180 - 230 16900 10.1/60

5.00 700 240 - 270 25530 10.2/40

| %

1G/PA 2F/PB

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 DT-180

Alagimsiz Gelikler i¢in Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Cekme dayanimi en az 440 N/mm? olan yumusak celiklerin ve A-, D- tiirli gemi saclarinin kaynaginda kullanilir. Ozellikle oluk ve
yatay pozisyondaki koge birlestir-meleri ve alin birlestirme islemleri igin idealdir. Makina ve gemi yapiminda diizgiin gortindsli
kaynak dikisleri istenilen durumlarda, kazan ve kapali kaplarin imalatinda, sasiler, celik konstriiksiyonlar ve koprilerin kaynak
islemlerinde yogun olarak kullanilir. Kaynak hizi gok yiiksek olup, maliyet agisindan kullanici igin yiksek ekonomi saglar.

EN

Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52*

C10-C22

ince Taneli Gelikler ~ StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420

Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7

X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

Kazan ve Basinch 17 Mn 4,19 Mn 6

Kap Gelikleri HI, HIL, HIlI
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8
Gemi Saclan A, B, C,D* E*
AH32 - EH36
Dékme Gelikler GS-38, GS-45, GS-52*

(*) Kok pasoda bazik elektrod kullamimasi onerilir.

5185, 5235, 5275, S355
C10-C22

S255N - S420N
P255NH - P420NH

L210 - L360NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

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 m

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




