
05.02.2018 (152) Model Web

http://www.oerl�kon.com.tr/web/Model/ModelWebDeta�l.aspx?DIL_ID=4&ID=135 1/1

OE - N 113 Bazik Örtülü Elektrod - Hafif Alaşımlı Çelik Dökümler

Standartlar Onaylar ve Sertifikalar

AWS/ASME SFA - 5.5 E12018-G

MSDS

* PDF formatlı belgeleri indirmek için onay isimlerine tıklayınız.

Uygulama Alanları ve Özellikleri

EN  DIN  

* Ana metalin ve kaynak malzemesinin çalışma sıcaklıklarını inceleyiniz

%1 Cr, %2.5 Ni, %0.7 Mo içeren sementasyon çeliklerinin, benzer bileşimdeki hafif
alaşımlı çeliklerin ve dökme çeliklerin birleştirme kaynağında kullanılan bazik tip bir
elektrodtur. Makina ve ekipman imalatında ve tamir kaynaklarında kullanıma uygundur.
Ön tav, pasolar arası sıcaklıklar ve son tav işlemi kaynak yapılacak ana metale göre
belirlenmelidir.

  
 

Kaynak Metalinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

C  Si  Mn  Cr  Ni  Mo   

0.04 0.55 0.60 1.00 2.30 0.70  

Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Özellikleri

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

20 °C  

Kaynak Sonrası 780 850 18 80

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)  

1156310K03 2.50x 350 170 3,5 6 21,1 60-90

1156316K03 3.25x 350 100 3,4 4 13,6 90-130

1156324K05 4.00x 450 100 6,6 2 13,3 140-180

1156332K05 5.00x 450 60 6,3 2 12,6 190-230

Kutuplama

  

Depolama ve Kurutma Bilgileri

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

2-350 C°'de 2 saat kurutulmalıdır.

3-En fazla 5 defa kurutma yapılabilir.

 
 


