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EIS 308 Paslanmaz Çelikler için Örtülü Elektrod

Standartlar Onaylar ve Sertifikalar

AWS/ASME SFA - 5.4 E308-16

EN ISO 3581 - A E 19 9 R 53

TS EN ISO 3581 - A E 19 9 R 53

EN 1600 E 19 9 R 53

MSDS
TSE

* PDF formatlı belgeleri indirmek için onay isimlerine tıklayınız.

Uygulama Alanları ve Özellikleri

EN  DIN  

* Ana metalin ve kaynak malzemesinin çalışma sıcaklıklarını inceleyiniz

Östenitik-ferritik kaynak metali veren rutil tip yüksek (%160) verimli bir elektrodtur.
Stabilize edilmemiş 18 Cr / 8Ni li paslanmaz çeliklerle alaşımsız ve hafif alaşımlı çeliklerin
birleştirme ve bu çelikler üzerine dolgu (kaplama) kaynaklarında kullanılır. Hem AC hem
de DC de kaynak yapılabilir. Çekirdek teli alaşımsız çelik olduğu için yüksek akım
değerlerinde kaynak yapma imkanı sağlar.

  
 

Kaynak Metalinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

C  Si  Mn  Cr  Ni   

0.05 0.80 0.80 19.50 10.00  

Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Özellikleri

Test Şekli  Çekme Dayanımı (N/mm²)  Uzama A5 (%)  
Çentik Darbe Dayanımı ISO - V (J)  

20 °C  

Kaynak Sonrası 580 37 65

Ambalaj Bilgileri ve Kaynak Akım Değeri

Ürün Kodu  Çap x Uzunluk
(mm)  Kutudaki

Adet  Kutu Ağırlığı
(kg)  Kolideki Kutu

Adedi  Koli Ağırlığı
(kg)  Kaynak Akımı

(A)  

1301504W21 2.00x 300 75 1,4 9 12,3 50-80

1301510W21 2.50x 350 60 1,9 9 17,3 80-115

1301516W21 3.25x 350 40 2,1 9 19,1 110-160

1301520W21 4.00x 350 25 1,9 9 16,9 150-200

Kutuplama

 

Depolama ve Kurutma Bilgileri

1-En fazla 5 defa kurutma yapılabilir.

2-Kuru bir odada mümkün olduğunca sabit bir sıcaklıkta (Bağıl nem < %50, oda sıcaklığı > 20°C) tahta paletler üzerinde depolanmalıdır.

3-350 C°'de 2 saat kurutulmalıdır.
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