AS P-309Mo-17

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitkasyoa |

TS 2716 EN1600: E23 12 2 LR 32
AWS A5.4 : E309MoL-17

I

"Cr-Ni-Mo" alagimli rutil-bazik karakterli bir elektrod olup yukaridan asagiya harig biitiin kaynak pozisyonlarinda kullanilir. Ozellikle
farkl metallerin birlestirilmesi, paslanmaz geliklerle alagimsiz gelikler arasindaki kaynak uygulamalari ve sertdolgu igleminden
Once atilan tampon tabaka uygulamalan igin geligtirilmistir. Zor kaynak edilen celiklerin kaynagi ve tamir-bakim kaynag
uygulamalari icin de uygundur. Ferrit orani % 20 diizeyinde olup dolgu metalinin ¢atlama direnci ytiksektir. Korozyon dayanimi
yiiksek kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar. Kaynak dikisi yiiksek ¢alisma sicakliklarinda oksidasyona karsi yiksek
dayanima sahiptir. Mikemmel 1slatma karakteristigi ve ¢ok sik olan kaynak dizileri sayesinde, catlak korozyonu riski ve taglama
stiresi minimize edilir. Bu sayede gozenek icermeyen piiriizsiiz ve parlak yiizeylerin gerekli oldugu uygulamalarinda biytk avantaj
saglar. AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir. Sakin yanighdir ve kaynak sonrasi olusan ciiruf kendiliginden kalkar.

| Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.03 100 080 23 125 2.7
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik .

Akma Dayanimi ; 575 N/mm?
Gekme Dayanimi : 720 N/mm?
Uzama (L=5d) : 30 %

Darbe Dayanimi : 60 J (+20°C)

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle paslanmaz celiklerin diisuk ve orta alagimh geliklere kaynatiimasinda, yiizeyi kapl geliklerin kaynagindan onceki kok
paso islemlerinde ve kaynagi zor celiklerdeki ve benzemez baglantilardaki onanm kaynagi uygulamalarinda kullanilir. Alin
birlestirme kaynagi uygulamalarinda parca kalinliginin 12 mm'yi gecmemesi onerilir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Cr-Ni-Mo Kaplamalardaki ilk Pasolar X2 CrNiMo 1712 2 - 1.4404
X2 CrNiMo 18 14 3 - 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 - 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 - 1.4429
X4 CrNiMo 17 12 2 - 1.4401
X4 CrNiMo 17 13 3 - 1.4436
X6 CrNiMoTi 17 12 2 - 1.4571
X10 CrNiMoTi 17133 - 1.4573

X6 CrNiMoNb 17122 - 1.4580
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+) f
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 60 - 85 1755 1.5/90 O
3.25 300 90-125 3355 2.1/63 —
4.00 350 125-160 5550 2.6/45

5.00 350 150 - 190 8660 2.5/29 4G/PE 3G/PF

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




