AS DA-791

Diisiik Alasimhi ve Siiriinmeye Dayanikh Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I B

TS EN IS0 3580-A : E CrMo91 B 32
AWS A5.5 : E9015-B9
EN IS0 3580-A : E CrMo91 B 32

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. Kaynak metali tim alasimini értiiden alir. Yiiksek stirinme dayanimina sahip % 9 Cr - % 1
Mo iceren celiklerin ve ozellikle T91/P91 celiklerinin kaynagina uygundur. Niyobyum (Nb), Vanadyum (V) ve Azot (N) icerigi
sayesinde kaynak metalinde daha iyi siirtinme dayanimi ve tokluk degeri elde edilmesine olanak saglar. Elektrik santralleri ve
petro-kimya endustrisi icin 6zel olarak gelistiriimistir. Kaynak 6ncesi is parcasi 200°C’ye kadar 1sitiimali ve kaynak sirasinda is
parcasinin sicakligi 200°C ile 300°C arasinda tutulmalidir. Yukaridan asagi harig tiim pozisyonlarda kullanilabilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik B

C Si Mn Cr Ni Mo N Nb v
0.10 0.30 0.80 9.10 0.70 1.00 0.05 0.06 0.20

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

0Oda Sicaklig (20°C) 550°C 600°C 650°C
Akma Dayanimi 1 640 N/mm? >400 N/mm? >350 N/mm? >200 N/mm?
Gekme Dayanimi : 720 N/mm? >500 N/mm? >400 N/mm? >300 N/mm?
Uzama (L=5d) © 19 % >13 % >14 % >18 %
Kesit Daralmasi © 60 % >50 % >65 % >78 %

Gentik Darbe Dayamimi : 60 J (+20°C)

Kaynak Sonras Isil islem (*) : 760°C/2 saat
(*) Isitma ve sogutmanin en fazla 150°C/saat hizla yapiimasi onerilir. Sogutma islemi sirasinda 300°C’den sonra parca havada
sogumaya birakilir.

Kaynak Sonrasi Sertlik: 460 HV
Isil Islem Sonrasi Sertlik: 260 HV

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

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhgi [ kg ]
[mm [mm] [Amp] [ gr/100 adet | Elektrod Miktar! [ adet/kutu ]
2.50 350 70-100 2173 2.0/97

3.25 350 80 - 140 3463 3.0/90

4,00 350 100 - 180 5258 5.0/96

4.00 450 100 - 180 6813 6.0/90

LM

1G/PA 2F/PB 2G/PC 4G/PE 3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da dedistirilebilir. Katalog bilgileri kaynake icin genel bir diriin seim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan biitiin iriin aciklamalan elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmis olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesi icin ilgili triniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-7T91

Diisiik Alasimh ve Siiriinmeye Dayanikh Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Kullamim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Yiiksek stirinme dayanimina sahip % 9-12 Cr - % 1 Mo iceren celiklerin ve ozellikle T91/P91 celiklerinin kaynaginda kullanilir.

ASTM ASME EN 10222-2 / EN 10302 W. Nr.
Siirinmeye - - X10CrMoVNb91 1.4903
Dayanikh Gelikler A199 Grade T91 SA 182-F91 - -
A200 Grade T91 SA 213-T91 - -
A213 Grade T91 SA 335-P91 - -
A213 Grade P91 SA 336-F91 - -
A335 Grade P91 SA 369-F91 - -
A336 Grade F91 SA 369-P91 - -
Dikkat : Katalogda yer alan biitiin iriin aciklamalan elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazifanmis olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da dedistirilebilir. Katalog bilgileri kaynake icin genel bir diriin seim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesi icin ilgili triiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




