Strenx®’in
kaynaklanmasi

Atolyede en iyi sonuglari elde etmek igin uzman onerileri.

STRENX"

PERFORMANCE STEEL



Strenx®
kaynagl

Strenx® yliksek dayanimli ¢eligin tstin performansi,
olaganisti kaynaklanabilme 6zelligiyle birlesir. Strenx®'in
diger kaynaklanabilir ¢elik tipleriyle kaynaginin yapilmast i€i

alisilagelmis herhangi bir kaynak yontemi kullanilabilir.
{

Bu brosiir, kaynaklama iglemini basitlestirme, iyilestirme ve verimliligini

amaclidir. Isi girdisi, kaynak sarf malzemeleri, 6n 1sitma ve pasolar arasi gecis
sicakliklari, koruma gazi ve daha birgok konu hakkinda iyi tavsiyeler sunar.
Amag, Strenx®in benzersiz 6zelliklerinden her kullanicinin tam faydayi elde
edebilmesini saglamaktir.

‘WY

2 Strenx®in kaynaklanmasi



Bu brosure dahil edilen
Strenx® siniflari

@ Belirli Strenx® siniflan D, E veya F versiyonlarinda siparis edilebilir.
Bu siniflar igin bu brosgiirdeki 6neriler Strenx® E siniflarinin darbe
toklugu gereklilikleriyle baglantilidir. E kaliteleri, en yaygin test sicakhgi
olan -40°C’de etkilenmeyen ana metal i¢in darbe toklugu
gerekliliklerine sahiptir.

F kalitelerine, Strenx® P700 ve Strenx® 700 OME'ye karsilik gelen darbe
tokluguna sahip Strenx® siniflarina iliskin kaynaklama onerileriyle ilgili
daha fazla bilgi icin SSAB ile iletisim kurun.

Brosurde anlatilan konular:

@ Teknik Destek belgelerimiz belirli konular hakkinda daha ayrintili bilgiler
saglar. Her Teknik Destek belgesi, 6rnegin kusurlardan kaginma onlemleri
ve sarf malzemeleri igin uygun markalar gibi belirli bir konuyu ele alir.

@ WeldCalc™ yazilmimiz sayesinde kullanicilar, kaynak performansini
kaynaklanan yapinin 6zel kosullari ve gerekliliklerine gére optimize edebilir.

Teknik Destek belgeleri www.ssab.com/download-center
adresine girerek ana sayfamizdan indirebilirsiniz. Ayni ana
sayfada kayit yaptirarak bir WeldCalc™ kullanici lisansi
alabilirsiniz. Teknik Destek belgeleri ve WeldCalc™ igin bir

kullanici lisansi licretsiz olarak sunulmaktadir.

Web sitemizi [
ziyaret edin

Bu brosiirdeki bilgiler sadece genel bilgilendirme amacini tasir. SSAB AB, belirli bir uygulama
icin uygunluk veya kullanilabilirlik agisindan higbir sorumluluk kabul etmez. Bu nedenle, 6zel
uygulamalar igin gereken her tiirli uyarlama ve/veya tadilattan kullanici sorumludur.
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Baglanti hazirlg
ICIn yontemler

Baglanti hazirligi icin tim geleneksel yontemler bu celiklerle kullanilabilir.
En yaygin yontemler makinede isleme ve termal kesimdir. Yaklagik 10
mm'ye kadar olan plaka kalinliklarinin hazirligi makasta kesme ve delme
ile de yapilabilir.

Yaklasik 4 mm kalinliga kadar olan plakalarda, klasik ark kaynadi igin kenarlarla ilgili sartlar
¢ok siki degildir. Tiim plaka kalinliklarinda bindirmeli baglantilar ve kdse kaynagi igin, kenarlarla
ilgili sartlar genellikle makul diizeydedir. Frezeleme ve termal kesim (gaz, plazma veya lazer
kesim), baglanti hazirhdi icin en yaygin yontemlerdir. Strenx®'te baglanti hazirh§i standart
kalitedeki gelikler kadar kolaydir.

Termal kesim sirasinda, baglanti ylizeyinde ince bir oksit tabakasi olusabilir. Kaynaklamadan
once bu tabakanin kaldirilmasi 6nerilir. Baglanti hazirlidi igin plazma kesim yontemi kullanila-
caksa, plazma gazi olarak oksijenin kullaniimasi tavsiye edilir. Azot, kaynak metalinde goze-
neklilige yol agabilir. E§er azot kullanilirsa, kesilmis ylizeylerin kaynaktan 6nce yaklasik olarak
en az 0,2 mm taslanmasi 6nerilir. ince plakalarda, birlesme yerinin hazirlanmasinda normal
makasla kesim islemi kullanilabilir.

Kaynaklamada
kullanilan onemli
parametreler

Kaynaklamadan 6nce nem ve yag artiklari gibi ya-
banci maddeleri gidermek igin baglantiy! temizleyin.
lyi bir kaynak bélgesi temizligine ilave olarak asagi-
daki noktalar 6nemlidir:

+ Hidrojen ¢atlamalarini 6nlemek igin 6n I1sitma
ve pasolar arasi gegis sicakliklari

+ Isi girdisi
+ Kaynak sarf malzemeleri

+ Koruyucu gaz

+ Kaynak sirasi ve birlesim yerindeki bosluk miktari
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IsI girdisi

Tavsiye edilen 1s1 girdisiyle kaynaklama, bagdlanti yerinde iyi
mekanik ozelliklerle sonuclanir.

Kaynaktan gelen s girdisi (Q) akima, voltaja ve ilerleme hizina baghdir. Q, sevk
edilen enerji/baglanti uzunlugunu belirtir. Degeri, kaynaklanan baglantinin
mekanik 6zelliklerini etkiler. Kaynaklama sirasinda arkta bir enerji kaybi olusur.
Termal verimlilik (k), kaynak igsleminden gelen isi girdisinin baglantiya aktarilan
oranidir. Farkh kaynaklama yontemleri farkli termal verimlilige (k) sahiptir.
Yaklasik k degerleri agagidaki tabloda verilmistir.

Gogu kaynak islemi DC veya AC kaynagi ile yapilir. DC ve AC kaynadi igin isi
girdisi asagidaki formiille hesaplanir.

kxUx[x60 [kJ/mm]
vx1000

Atimli ark kaynaginin isi girdisi agagdidaki iki formiilden

Q

biriyle belirlenebilir:

kxIE [kJ/mm]
= Lx1000
veya
Q= kxIPx60  [kJ/mm]

vx1000

Is1 Verimi k [boyutsuz]
MMA 0,8
MAG, tiim tipler 0,8
SAW 1,0
TIG 0,6

Q = Isi girdisi [kJ/mm]

k = Termal verimlilik [boyutsuz]

U = Gerilim [V]

1 = Akim [A]

v = Seyahat hizi [mm/dak]

L= Bir kaynak pasosunun uzunlugu [mm]
IE = Anlik enerji [J]

IP = Anlik giig [W]

Isi girdisinin kaynaklanan bir baglanti Gzerindeki genel etkileri

Azalan isi girdisi

Q

Artan dayanim

Q

Carpilmada azalma

Q

Daha dusuk i¢ gerilimler

Q

Daha dar HAZ (Isidan etkilenen bolge)

Q

Daha iyi tokluk @ Geleneksel kaynak

yontemlerinde daha
yuksek verimlilik

Strenx®in kaynaklanmasi
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Hidrojen §
catlaklarini
onleme

Karbon esdegerleri nedeniyle, Strenx®’in hidroj. ptlamasina
kars! direnci ¢ok yliksek diizeydedir. Tavsiyelerimiie uyuldugu
takdirde hidrojen catlagi olusma riski en aza inecektir.

Hidrojen ¢atlamasini dnlemenin iki kural sudur:
1. Hazirlanan birlesme noktasinin igindeki ve etrafindaki
hidrojen igerigini en aza indirin
Dogru 6n 1sitma ve pasolar arasi gegis sicakliklarini kullanin
Duisiik hidrojen icerikli kaynak sarf malzemeleri kullanin.

Yabanci maddeleri kaynak bolgesinden uzaklastirin

2. Kaynak birlesme yerinde stresi en aza indirin

Gerekenden yiiksek dayanima sahip kaynak sarf
malzemeleri kullanmayin

Kaynak sirasini, kalinti stresini en aza indirecek *
sekilde diizenleyin

Birlegsme yeri icindeki boslugu en fazla 3 mm olacak
sekilde ayarlayin
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Minimum on i1sitma ve
pasolar arasi gecis sicakliklari

Onerilerimiz izlendigi takdirde, tiim Strenx® siniflari,

hidrojen ¢atlagi riski olmadan kaynaklanabilir. On isitma
onerilmeyen durumlar, ortam havasinin ve baglanti sicak-
higinin en az 5°C oldugu durumlardir. Eger hava sicakligi
+5°C'den dusiikse baglantinin en az +60°C'ye 6n isitiimasi
gerekir. Cok pasolu baglantilar, ilk kaynak pasosu ile ayni
on 1sitma sartlarina tabidir.

Strenx® sicak haddelenmis ve soguk
haddelenmis rulo Grunler

Celigin ozellikleri nedeniyle, minimum 6n 1sitma/ pasolar
arasi gegis sicakliklari, MC, Plus, MC Plus, CR, MH, MLH,
QLH siniflari ve Profiller dahil olmak {izere Strenx® sicak
haddelenmis ve soguk haddelenmis rulo Grtnleri i¢in higbir
kalinlikta gerekli degildir.

Min. 700 MPa akma dayanimina sahip Strenx® siniflarinin
kaynaklanmasi ,uygulanan sarf malzemesinin 6zellikleri
nedeniyle 6n 1sitma gereketirebilir. Bununla ilgili daha
fazla bilgiyi “Sarf malzemesine bagh olarak 6n isitma/
pasolar arasi gegis sicakliklari” bagligi altinda sayfa

9'da bulanmaktadir.

(Ni+Cu)
A

Mn (Mo+Cr+V)
CEV=C+ 6 +

Strenx® levha urunleri

Strenx® levha Urinleri, Strenx® sicak haddelenmis ve soguk
haddelenmis rulo Uriinlere gore daha genis plaka kalinlk-
larinda sunulmaktadir. Daha yiiksek levha kalinliklari ve
dayanim diizeyleri nedeniyle, bazi lavha kalinliklarinda ve
celik siniflarinda 6n 1sitma gereklidir. Onerilerimiz 8. sayfada
gizimlerle gosterilmistir.

Strenx® siniflarinin 900 MPa veya daha yiiksek akma
dayanimlarina sahip kaynak iglemleri, normalde, geligin
kendisinden kaynaklanan bir gereklilik olmasa bile minimum
on isitma sicakligini yonetebilecek yiiksek dayanimli sarf
malzemeleriyle yapilir.

Alasim elementlerinin 6n I1sitma ve
pasolar arasi gecis sicakliklarini
etkileme sekli

Alasim elementlerinin benzersiz birlegimi, Strenx®'in
mekanik ozelliklerini en uygun hale getirir. Bu kombinasyon
kaynak esnasinda geligin minimum &n isitma sicakligini
etkiler ve karbon esdegerini hesaplamak icin kullanilabilir
Karbon esdegeri, asagidaki denklemler dogrultusunda,
siklikla CEV veya CET olarak ifade edilir.

(Mn+Mo) (Cr+Cu) Ni
— o+ (%l

10 20 40

CET=C+

Alasim elementleri, plakanin muayene sertifikasinda belirtilir ve bu formiillerde agirlik yiizdesi biriminde ifade edilir. Daha yiiksek karbon esdegeri,
baglantida genellikle daha yiiksek bir 6n isitma ve pasolar arasi gegis sicakligi gerektirir. Karbon esdegerlerinin tipik degerleri, Griin veri

formlarimizda verilmektedir.

Strenx®in kaynaklanmasi 7



Strenx® levha Urunleri icin on 1sitma
ve pasolar arasi gecis sicakliklari

Kaynaklama sirasindaki en diisiik 6n 1sitma sicakhgi + Farkh kalinliklarda ama ayni ¢elik sinifindaki levhalar
tabloda gosterilmektedir. Aksi belirtiimedikge, bu degerler kaynakla birlestirilirken, gereken minimum 6n isitma
alasimsiz ve diisiik alagimli kaynak sarf malzemeleri ile sicakhgini en kalin levha belirler.

kaynak yapmak igin gegerlidir. Tabloda belirtilmeyen tek

levha kalinliklanyla ilgili yardim icin litfen SSAB'ye bagvurun, Farkli gelik tiirleri kaynakla birlestirilirken, olabilecek en

diisiik 6n 1sitma sicakhgi, en yiiksek minimum 6n isitma
sicakhgi gerektiren levhaya gore belirlenir.

Asagidaki durumlarin her biri igin, minimum 6n isitma 1. Ortam nemi yiiksek veya ortam hava sicakligi
sicakhgini yukaridaki 6n 1sitma tablosuna baglh olarak +5°C'nin altinda ise
25°C artinn: 2. Sikica mengene ile sabitlenmis baglantilar

3. 1,0-1,6 kd/mm arahgindaki i1si girdileri igin

Strenx® levha iriinleri icin minimum 6n isitma ve pasolar arasi gegis sicakliklari [°C]

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 120 160 mm

Strenx” 700 E
Strenx” 100*

Strenx’ 900 E* 100 °C**
Strenx 960 E* 100 °C**

Strenx” 1100 E*

Strenx” 1300 E*

B odasicakigiyaki. 20 °C B sc B ooc B sc

* Bu tablo, 1,7 kJ/mm ve iizeri bir 1s1 girdisiyle kaynak yapildiginda tek levha kalinliklari igin gegerlidir.
Bu semada belirtilmeyen levha kalinliklari hakkinda ayrintili bilgi igin |itfen SSAB ile iletisim kurun.

** 100 °C asagidaki levha kalinlk (Pt) araliklarini kapsar
- Strenx® 900 E: Pt 30,1-120,0 mm arasinda
- Strenx® 960 E: Pt 12,1-120,0 mm arasinda

Tek levha kalinligi [mm]

t=t, t
t, t 4
t,=t,
t, = t, (boyutlar mm’dir) Bu durumda, t, <t, (boyutlar mm'dir) Bu durumda,
ayni gelik tipinin kullaniimasi ayni gelik tipinin kullaniimasi kaydiyla
kaydiyla tablodaki tek levha kalinhgi tablodaki tek levha kalinligi t, dir.

t, veyat,dir.
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8. sayfadaki tabloda 6nerilen en diisiik 6n 1sitma
sicakliklari ve pasolar arasi sicakliklar 1,7 kJ/mm’'den
yiiksek 1si giriglerinden etkilenmez. 8. sayfada belirtilen
1,0 kd/mm’nin altindaki isi girdileri igin minimum &n 1sitma
sicakligi WeldCalcTM ile hesaplanabilir.

Bilgiler, kaynaklanan baglantinin havada sogumaya
birakildigi varsayimina dayanmaktadir. Bu tavsiyeler
punta kaynak ve kok kaynaklari igin de gegerlidir. Punta
kaynaklarin her biri tercihen en az 50 mm uzunlukta
olmalidir. Ancak, 8 mm’ye kadar olan plaka kalinliklarinda
daha kisa puntalar kullanilabilir.

Kaynaklanan yapinin biitiiniinde olumlu &zellikler elde
edebilmek i¢in, maksimum &n i1sitma sicakliklarina izin
verilmelidir. Ayrintil bilgi 14. sayfada verilmektedir. Punta
kaynaklari arasindaki mesafe gerektigi gibi degistirilebilir.
Asagidaki durumlarda ayrintili bilgi igin SSAB ile goriisin:

+ 8. sayfadaki 1-3 numarali durumlarin birden fazlasi esza-
manli olarak varsa

+ Kalinligi 8 mm'yi asan plakalardan olusan baglantilarda
50 mm'nin altinda punta kaynak dikisi talep edilir.

Sarf malzemesi 0zelliklerine bagl 6n
Isitma/pasolar arasi gecis sicakliklari

Akma dayanimlari (Rp0,2) 700 MPa'ya kadar olan sarf
malzemeleriyle kaynak yaparken, sarf malzemesinin
ozellikleri normalde baglantinin minimum 6n 1sitma
sicakligini etkilemez éBunun nedeni, ana metalin karbon
esdegeri CET'in tipik olarak kaynak metalin CET'ini en az
0,03 ytizdelik birim diizeyinde agmasidir. Akma dayanimi
700 MPa ve (izeri olan sarf malzemelerinde, sarf malzeme-
sinin CET dedgerinin Strenx® CET degerine orani normalde
hem ¢eligin hem de sarf malzemesinin minimum on Isitma
sicakliklarinin dikkate alinmasi gerektirecek kadar yiiksektir.

Bu durumda, ya baglanti plakalarinin ya da sarf malzemesi-
nin en yiiksek minimum 6n isitma sicakhidi kullaniimahdir.
WeldCalcTM yazilimi bu hesaplamalari basitlestirebilir.

Tim disik alagimh sarf malzemelerinde oldugu gibi,
maksimum hidrojen i¢erigi 5 ml/100 g kaynak metal
olarak ayarlanmistir.

On isitma ve pasolar arasi gecis
sicakhgini elde etme ve 0lgme

Gereken 6n 1sitma ve ara gegis sicaklidi birden fazla yolla
elde edilebilir. Bolgenin esit sekilde 1sitmasini sagladiklari
icin, hazirlanan birlesme noktasi etrafindaki elektrikli n
Isitma elemanlari gogu zaman en iyisidir. Sicaklik, 6rnegin
bir kontak termometresiyle izlenmelidir.

Tek plaka kalinhig:

Baglantidaki en kalin plakanin sicakhgini 6lgiin. Minimum 2dak/25
mm. kalinhga karsilik bir bekleme zamani, 6n 1sitma sicakhgi
Olglilmeden 6nce. uygulanmalidir. Minimum 6n isitma sicakligi,
tasarlanan kaynak baglantisinin etrafindaki 75+75 mm’lik bir alanda
elde edilmelidir.

On isitma sicakhgini

/ buradan él¢iin

A

g

Tasarlanan kaynak
baglantisi

Irr

75 mm 75 mm

On isitma sicakhigini
buradan élgiin

Strenx®’in kaynaklanmasi
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Kalin plakalari
birlestirme

Kalinligi 25 mm'yi asan plakalari kaynaklarken
asimetrik baglantilar onerilir.

Boylece hidrojen ¢atlaklarina karsi ek direng saglanir.
Bunun nedeni, daha kalin plakalarinin merkez kisminin,
hidrojen ¢atlaklarinin olusmasini destekleyebilecek
birtakim kimyasal elementler icerebilmesidir. Plaka
kalinliklari 25 mm'ye kadar olan baglantilar simetrik
veya asimetrik olabilir.

Kaynak siralari ve bosluk ebadi

Plaka kalinliklar1 25 mm’yi asan baglantilar

Asimetrik baglanti: Baglantinin merkezi, tercihen
plaka kalinliginin merkezinden yaklasik 5 mm
mesafede alinir

Z,

N

Y: Plaka kalinhg: X: (Plaka kalinligi/2)-5 mm

Maks. 3 mm aralik Maks. 3 mm aralik

e

Y

Baglantida hidrojen gatlaklarini 6nlemek igin

+ Baslangig ve bitis noktalar koseye denk gelme-
melidir. Miimkiinse, baslangi¢ ve bitis noktalari bir
kdseden en az 50-100 mm uzakta olmalidir.

10  Strenx®in kaynaklanmasi
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Strenx® soguk haddelenmis Urtnler

Malzemeyi yakarak delmemesi ve baglantidaki ¢arpilmala-
rindiisiik seviyede tutulmasi igin, 1s1 girdisi yeterince disiige
ayarlanir. Uygun ayarlarla, isi girdisi baglanti yerinde iyi
mekanik 6zellikler sadlayacaktir.

Her kaynak islemi birbirinden biraz da olsa farklidir. Bu
nedenle SSAB maksimum isi girdisi ile ilgili herhangi bir ko-
sul belirtmemektedir. Baglantinin dayanimi, etkilenmeyen
ana metalin 6zelliklerine kiyasla biraz daha diisiik olacak-
tir. Genellikle, 1s1 girdisinin diisiik olmasi baglanti yerinde
yuksek dayanimi destekler. Daha hassas degerler Teknik
Destek 60 belgesinde verilmistir.

Strenx® plaka ve sicak haddelenmis
rulo Grunler

Strenx® yiiksek dayanimli gelige iligkin onerilerimiz
ITAB'daki tipik tokluk degerlerinin -40°C'de en az 27J
olmasina dayanir. Ek olarak, dusiik isi girdisi baglantidaki
yuksek statik kuvvetleri destekler. Tabloda belirtiimeyen
tek plaka kalinliklariyla ilgili yardim igin litfen

SSAB’ye basvurun.

Kullanilan en diistik 6n isitma sicakligina bagl
olarak Strenx® levha triinleri igin 6nerilen maksimum
1si1 girdisi

M Strenx® 900 E
Strenx® 1300 E

B Strenx®100, Strenx® 700 E
M Strenx®960 E Strenx®1100 E

45

4.0

35

0 /S = ’

25 N

o [

Q [kJ/mm]

5 10 15 20 25 30 35 40-160

Plaka kalinhigi [mm]

Plaka ve sac kalinligi

Farkli plaka ve sac kalinliklarindan meydana gelen bir baglanti
yeri kaynaklandiginda, tavsiye edilen isi girdisi kaynaklanan
baglantidaki en ince plakaya gore belirlenir.

M mm

Bu durumda izin verilen 1si girdisi 11 mm plaka
kalinligina dayanmaktadir.

Kullanilan en diistik 6n i1sitma sicakhgina bagh olarak
Strenx® sicak haddelenmis rulo Urinler icin dnerilen
maksimum isi girdisi

MC, PLUS, MC Plus, Profil, Boru, MH Profil, MLH
Profil, QLH Profil, XF siniflar

B Strenx® 600-Strenx® 700, Strenx® 100/110, Strenx® Tube 960 QLH
M Strenx® 900-Strenx® 960* B Strenx® 1100MC

Q tki/mm]
- K

06 ///
===

*Strenx® 960 QLH harig

1n.0 120

Sac kalinhgi [mm]
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Daha yuksek at hlgher onisitma Levha drtinleri igin 6nerilen maksimum
pasolar arasi sicakliklarda kaynak B RS SN ARG

Ornegin ¢ok pasolu kaynak baglantilarinda olusabilecek M Strenx® 700 €, Strenx®100 M Strenx® 900 E
M Strenx® 960 E — Strenx® 1100 E Strenx® 1300 E

daha yiiksek sicakliklar, dnerilen isi girdisini etkiler. 45
Asagidaki rakamlarda, 100°C ve 175°C baglanti sicakliklari 40
icin onerilen 1s1 girdileri gdsterilmigtir. 35 // >
3.0
E // I
E 2.5 // ' 4
= 20 ////
0 T T T T T T T 1
5 10 15 20 25 30 35 40-160
Plaka kalinligi [mm]
100°C baglanti sicakhgi icin 6nerilen Levha Urunleri igin 6nerilen maksimum
maksimum is1 girdisi 1s1 girdigisi baglanti sicakhgi 175°C*
MC, PLUS, MC Plus, Tube MH, Tube MLH, Tube QLH, Section, and XF grades B Strenx® 700 E, Strenx®100 M Strenx® 900 E
B Strenx® 600-Strenx® 700, Strenx® 100/110 M Strenx® 960 E, Strenx® 1100 E ve Strenx®1300 E
M Strenx® 900-Strenx® 960 M Strenx® 1100 35

. = i —

=)
N
Q [k/mm]

y

Q [kJ/mm]
5

0.6 ~
/// 0s
0.4
O T T T T T T T T
02 : . . . . . . . . . 5 10 15 20 25 30 35 40-160
20 30 40 S0 60 70 80 90 100 1.0 120 Plaka kalinhg: fmm]

Sac kalinligi [mm]

*Diger Strenx® siniflari, daha ince plaka kalinliklari nedeniyle
belirtilmemistir. Bu durumlarda tipik olarak 175 °C gibi yliksek pasolar
arasli gegis sicakliklari elde edilmez.
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t,, degeri

Kaynagin termal dongtisii 800°C ile 500°C arasinda
ITAB'daki soguma siiresi ile tanimlanabilir. Bu parametreye
t,,s degeri adi verilir ve asagidaki sekilde gosterilmektedir.
Kaynak prosediiriindeki pik sicaklik 900°C'nin tizerine ¢iktigi
slirece, baglantinin tim kisimlarinda yaklasik olarak sabittir.

tS/s tanimlamasi

Sicaklik [°C]

1400

800

500

Zaman [s]

T,,s degerinin hesaplanmasi gerekmez, ama bu deger kaynak
siirecinin iyi anlagilmasini saglar. Her Strenx® sinifinin 6nerilen
spesifik bir t, . araligi vardir. T, . degeri hesaplamalari, her gelik
sinifiigin izin verilen uygun araliklarin belirtildigi WeldCalc™

ile yapilabilir.

t,,s degerleri, -40 °C’de min 27 J

Strenx® 960 E, Strenx® 1100 E, Strenx® 1300 E  5-15s

Strenx® 1100MC 1-10's
Strenx® 900MC, Strenx® 900 Plus, 1-15s
Strenx® Section 900MC,

Strenx® Tube 900MH, Strenx® 960MC,
Strenx® Tube 960MH Strenx® 960 Plus

Strenx® 100, Strenx® 700 E, Strenx® 900 E, 5-20s
Strenx® Tube 960QLH

Strenx® 100 XF, Strenx® 110 XF 1-20 s
Strenx® 650MC, Strenx® Section 650MC,

Strenx® 600MC

Strenx® 700MC, Strenx® 700MC Plus,

Strenx® Section 700MC,

Strenx® Tube 700MH, Strenx® Tube 700MLH

Strenx® Tube 700 QLH 5-25s

Strenx®’in kaynaklanmasi 15




Baglantida sertlik dagilimi

ITAB'daki sertlik dagilimi gelik sinifina,
plakalarin kalinhgina ve kaynaklama
sirasinda uygulanan isi girdisine baghdir.
Kaynagin sertligi, dayanimi tarafindan
belirlenir.Baglantidaki dayanim ne kadar
ylksek olursa, sertlik degerleri o kadar
ylksek olur.

16 Strenx®in kaynaklanmasi

Isi girdisi ve HAZ'daki yumusama

Brinell
sertligi

470

450

300

Sertlik profili Isi girdisi
Strenx® 1100 E Q1<Q2<Q3

Kaynak metalinin sertligi, kullanilan elektrota baghdir
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Kaynaklama ve termal kesim sirasinda onerilen maksimum
On isitma/pasolar arasi gecis sicaklig

Maksimum 6n isitma/pasolar arasi gegis sicakliklari, yapilan kaynaklar i¢in gegerlidir. Strenx® CR siniflari
tamamlanmig kaynakli yapida mekanik 6zelliklerin bo- sadece tek paso teknigiyle kaynaklandigindan, maksimum
zulmasini 6nlemek amaciyla belirtiimektedir. Belirtilen on isitma sicakliklari belirtiimemistir.

maksimum 6n isitma sicakliklari, 6n i1sitma kullanildiginda

Celik adi Maksimum 6n isitma/pasolar Celik adi Maksimum 6n Isitma/pasolar
arasl gegis sicakligi [°C] arasl gegis sicakligi [°C]
Strenx® 100 300 Strenx® 900 E* 300
Strenx® 100 XF 100 Strenx® 900 Plus 100
Strenx® 110 XF 100 Strenx® 900MC 100
Strenx® 600MC 100 Strenx® Section 900MC 100
Strenx® 650MC 100 Strenx® Tube 900MH 100
Strenx® 650 Section 100 Strenx® 960 E* 100
Strenx® 700 E* 300 Strenx® 960 Plus 300
Strenx® 700MC 100 Strenx® 960MC 100
Strenx® 700MC Plus 100 Strenx® Tube 960MH 100
Strenx® Section 700MC 100 Strenx® Tube 960QLH 100
Strenx® Tube 700MH 100 Strenx® 1100 E* 100
Strenx® Tube 700MLH 100 Strenx® 1100MC 100
Strenx® Tube 700QLH 300 Strenx® 1300 E* 300

* Bazi durumlarda 400 °C ‘ye kadar olan pasolar arasi gegis sicakliklari uygulanabilir.
Strenx®in kaynaklanmasi 17



de soudage

Strenx® kaynaklanirken en yaygin kullanilanlar
alagimsiz, distik alagiml ve paslanmaz gelik
sarf malzemeleridir.

Alasimsiz ve dusuk alagimh kaynak sarf
malzemelerinin dayanimi

Kaynak sarf malzemelerinin dayanimi, bir sonraki sayfada
verilen rakamlara gore secilmelidir. Diistik dayanimli

sarf malzemelerinin kullanilmasi birgok avantaj

sunabilir; 6rnegin:

+ Kaynak metalinde daha yiiksek tokluk
+ Hidrojen gatlamasina karsi daha yiiksek direng
+ Baglantida daha diistik kalinti gerilimleri

Strenx® siniflarinda 6n i1sitma gereken ¢ok pasolu bag-
lantilar igin, farkl dayanimlara sahip sarf malzemeleriyle
kaynak yapmak bir avantajdir. Punta kaynaklar ve ve ilk
pasolar diigiik dayaniml sarf malzemeleriyle kaynaklanir.

18  Strenx®in kaynaklanmasi

% ﬁ ,C"

yaslarin geri kalan iin yiiksek dayanimii sarf
ullanilir. Bu teknik, eklemde hem toklugu

Daha sonra |

¢atlamalarina kars!i direnci artirabilir.

dusuk alasimh kaynak sarf

inin hidrojen icerigi

gi 100 g kaynak metali basina 5 ml hidrojen-
ya buna esit olmalidir. MAG ve TIG kaynak-
in kati teller tipik olarak, kaynak metalinde
bu diislik hidrojen igeriklerini meydana getirebilir. Diger
turlerdeki kaynak sarf malzemelerinin hidrojen icerikleri
kendi iireticilerinden elde edilebilir.

Sarf malzemelerine 6rnekler www.ssab.com adresindeki
Teknik Destek 60 belgesinde verilmistir. Sarf malzemeleri
Ureticinin onerileri dogrultusunda saklanirsa, hidrojen
icerigi amaglanan diizeyde kalacaktir. Bu her seyden 6nce
kaplanmis sarf malzemeleri ve eritkenler igin gegerlidir.



Kaynak sarf malzemeleri

Kaynak sarf malzemeleri, EN sinifi

Yiiksek gerilimli
baglantilar igin sarf
malzemelerinin
oOnerilen dayanimi

Diger baglantilar
icin sarf
malzemelerinin
onerilen dayanimi

O
=
o
o
©
<
£
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R, [MPa]

P02

ENISO 18275 (-A)

ENISO 18275 (-A)

EN ISO 18275 (-A)
EN ISO 18275 (-A)
EN ISO 18275 (-A)
ENISO 2560

ENISO 2560
ENISO 2560

Strenx” 700*, 100, 100XF, ¢i{0lds

Strenx” 110XF
Strenx” 900 — 1300***

SAW

(masif tel/

ENISO 26304 (-A)

ENISO 26304 (-A)

EN ISO 26304 (-A)

EN ISO 26304 (-A)

EN ISO 26304 (-A)
ENISO 14171 (-A)

EN IS0 14171 (-A)
EN ISO 14171 (-A)

*MC, Plus, MC Plus, E, CR, MH, Boru ve Profil siniflari dahil

** Profil ve MC siniflari dahil

*** MC, Plus, CR, Boru ve Profil siniflari dahil

Kaynak sarf malzemeleri, AWS sinifi

Yiiksek gerilimli
baglantilar igin sarf
malzemelerinin
onerilen dayanimi

Diger baglantilar
igin sarf
malzemelerinin
onerilen dayanimi

AN

Strenx” 600 MC

R, [MPa]

02

AWS A5.5

AWS A5.5
AWS A5.5

AWS A5.5

AWS A5.5
AWS A5.5

o
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i
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o
o
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Strenx” T1OXF

SAW
(masif tel/- 6zli
kombinasyonlar)

AWS A5.23 F12X

AWS A5.23 F1X

AWS A5.23 F10X

AWS A5.23 F8X
AWS A5.23 F7X

*MC, Plus, MC Plus, E, CR, MH, Boru ve Profil siniflari dahil
** Profil ve MC siniflari dahil
*** MC, Plus, CR, Boru ve Profil siniflari dahil

6zIi kombinasyonlar)

S55X
S 50X

S 46X
S 42X

AWS A5.28 ER120S-X

AWS A5.28 ERT10S-X
AWS A5.28 ER100S-X

AWS A5.28 ER90S-X

AWS A528 ER80S-X
AWS A528 ER70S-X

. Daha yiksek dayanimli kaynak sarf malzemeleri

I:l Daha dustik dayaniml kaynak sarf malzemeleri

MAG

(masif tel)

EN IS0 16834 (-A)

EN IS0 16834 (-A)

EN IS0 16834 (-A)
EN IS0 16834 (-A)
ENISO 16834 (-A)
EN IS0 14341 (-A)

EN SO 14341 (-A)
EN SO 14341 (-A)

MAG

(masif tel)

G 89X

G 79X

G 69X
G 62X
G55X
G 50X

G 46X
G 42X

MAG

(62li teller)

MAG

(her ttirde boru
sekilli 6z tel)

ENISO 18276 (-A)

ENISO 18276 (-A)

EN ISO 18276 (-A)

EN ISO 18276 (-A)

EN ISO 18276 (-A)
ENISO 17632 (-A)

EN SO 17632 (-A)
EN SO 17632 (-A)

MAG

(metal 6zl tel)

-
AWS A5.28 ETI0C AWS A5.28
AWS A5.28 EI00C

EN IS0 16834 (-A)

EN IS0 16834 (-A)

EN ISO 16834 (-A)
EN ISO 16834 (-A)
EN ISO 16834 (-A)
EN ISO 636 (-A)

EN ISO 636 (-A)
EN ISO 636 (-A)

AWS A5.28
AWS A5.28

Strenx®in kaynaklanmasi

W 55X
W 50X

W 46X
W 42X

ERT10X
AWS A528 ER100X

ER80X
ER70X
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Koruyucu gaz

Koruyucu gazlarin segimi ve karisimi kaynak durumuna
baglidir. En yaygin olarak Ar ve CO, karigimlari kullanilir.

Cesitli koruyucu gaz karigimlarinin etkileri

+ Ark baslatmayi kolaylastirir
+ Azaltilmis sigcrama
+ Distlik oksit miktari

Ar (asal gaz)

Koruyucu gaz karigimlarina ait érnekler

Kaynak yontemi Ark tipi

MAG, dolu tel Kisa ark

MAG, ozlii tel Kisa ark

MAG, dolu tel Plskurtmeli ark
MAG, FCAW Puskirtmeli ark
MAG, MCAW Puskirtmeli ark
Robotik ve otomatik MAG Plskurtmeli ark
TIG Puskirtmeli ark

Koruyucu gaza dayanan biitiin kaynak yontemlerinde, koruyucu gazin akigi kaynak
durumuna bagldir. Genel bir kural, I/dak cinsinden koruyucu gaz akisinin, memenin

mm cinsinden i¢ ¢apiyla ayni dedere ayarlanmasidir.

20 Strenx®in kaynaklanmasi

Pozisyon

Tim pozisyonlarda
Tim pozisyonlarda
Yatay (PA, PB, PC)
Tim pozisyonlarda
Yatay (PA, PB, PC)
Yatay (PA, PB, PC)

Tim pozisyonlarda

Kararli ark
Diisiik gozeneklilik

Daha fazla kaynak ¢apagi/
kaynak memesi tikanikhigi
Kaynak metalinde yiiksek

penetrasyon

Koruyucu gaz
%18-25 CO, kalani. Ar
%18-25 CO, kalani. Ar
%15-20 CO, kalani Ar
%15-20 CO, kalani Ar
%15-20 CO, kalani Ar
%8-18 CO, kalani. Ar

%100 saf Ar






Strenx®’in
kaynaklanmasiyla
lgili diger oneriler

Katmanl yirtilmaya ve sicak ¢catlamalarina karsi direng

Strenx® siniflari, siilfiir ve fosfor gibi kontaminantlar gok Daha ince plaka olgiilerindeki baglantilar igin, termal
disuk diizeyde tutularak dretilir. Bu durum HAZ'da ve kesimde, preste kesme ve delmeye oranla daha yiiksek
etkilenmeyen ana metalde faydali mekanik 6zelliklere ylizey kalitesine sahip bir kenar elde edilir.

katkida bulunur. Ayrica sicak catlamasi ve katmanliyirtilma  §,cak catlamasi

Katmanli yirtilma, plaka yiizeyinin dikine bir iscekme den uzak tutun. Bu maddeleri uygun bir yontemle giderin.

dayaniminin oldugu, plaka yiizeyine paralel yerlestirilmis
ilavelerin bir sonucudur. Plaka ylizeyi yoniine gore dikine
yiiklenen baglantilarda, keskin kusurlari 6nlemek igin
baglantilari plaka kenarindan uzaga yerlestirin.

Katmanl yirtiimaya ve sicak catlamalarina karsi direng

Termal kesimle

Yiiksek ciiruf igerigine
T Strenx® 1 T sahip gelik T
olusan kenar.

t
'

' '

Katmanli yirtilma. Yiiksek ciruf kalintilarina sahip bir Kesim kenarina yakin kaynakli T baglantilarda
gelik ile Strenx® celikleri arasindaki fark. termal kesim kenarlarinin kullanilmasi onerilir.

Tim celik tiirlerinin kaynaklanmasinda oldugu gibi, kusurlardan kaginmak icin gereken normal 6nlemler alinmaldir.
Konuyla ilgili ayrintil bilgi icin www.ssab.com adresinden Teknik Destek 47 belgesini indirin.
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Strenx® astari Uzerine kaynaklama

Strenx® siniflari bir astarla siparig edilebilir. Boyle bir
durumda kaynak, diisiik ginko iceridi sayesinde dogrudan
astar Uizerine yapilabilir. Astar, baglanti yeri etrafindaki
alandan firgalanarak veya taslanarak kolayca temizlenebi-
lir. Astari kaynaktan once kaldirmak, kaynaktaki gézenekli-
ligi en aza indirebilir ve yatay disindaki konumlarda kaynagi
kolaylagtirabilir. Astar kaynak hazirligi Gzerinde birakilirsa,
kaynak metalinin gdzenekliligi biraz artar. Ozlii kaynak tel-
leriyle yapilan MAG kaynak prosesi ve MMA kaynak prosesi
en dislk gozenekliligi saglar. Tim kaynak islemlerinde
oldugu gibi

iyi bir havalandirma saglanarak, kaynakgi ve gevresindeki
insanlar lizerinde zararh etkiler olugsmasi 6nlenmelidir.
Ayrintil bilgi icin www.ssab.com./downloads-center adre-
sinden Teknik Destek 25 belgesini indirin.

Yag filmi ile siparis edilen Strenx®
soguk haddelenmis Grunlerin
kaynaklanmasi

Korozyon hasarini 6nlemek igin ¢elik sac normalde ince
bir yag tabakasi ile kaplanir. Yag tabakasi dyle incedir ki,
herhangi bir gdzeneklilik sorunu ¢ikarmaz. Kaynak sirasinda
yag gaz haline doniistr ve hizla kaybolur.

Miimkiin olan en iyi sonucu elde etmek igin astar gikarilabilir.

Kaynak sonrasi 1si uygulamasi

Nadiren gerekse de, Strenx® 1100 E, Strenx® 1300 E

ve Strenx® 1100MC disindaki Strenx® uriinleri kaynak
sonrasi isll islemle gerilimsiz hale getirilebilir. Bu 6nlem
tim yapinin mekanik 6zelliklerini bozabilecedinden, son
belirtilen {i¢ gelik sinifinin hi¢birinde kaynak sonrasi

1sil islem yapilmasi 6nerilmez. Uygun sicakliklar ve
bekletme siireleriyle ilgili ayrintili bilgi icin SSAB ile
irtibat kurun.

Depolama

Eger Strenx®, sac yiizeyinde kir birikebilecek bir ortamda
depolanacaksa, bazi 6nlemlerin alinmasi gerekir.

Kaynak kusurlarini 6nlemek igin, kaynaklamadan énce
¢eligin herhangi bir yontemle temizlenmesi gerekebilir.

Avrupa Normu ISO/TR 15608’e gore malzeme gruplamalari

Kaynak islemi Avrupa normlarina uygun sekilde yapildiginda, gelik gruplari su sekilde ayarlanir:

Celik Kalinhk ISO/TR 15608'e gore malzeme gruplamasi
Strenx® 700 E [mm] 3,2

Strenx® 700 E <530 31

Strenx® 100 E >53,0 3,1

Strenx® 900 E, 960 E, 1100 E, 1300 E Tim plaka kalinliklari 3,2

Strenx® 100 XF, 110 XF, 700MC Plus, MC ile biten Tim plaka kalinliklari 2,2

Strenx® siniflari, MH Profil, MLH Profil ve tiim

kesit Profil siniflari

Strenx® 900 Plus, 960 Plus, 960 QLH Profil Tidm sac kalinliklari 3,2
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SSAB iskandinavya ve ABD merk
SSAB daha glicli, daha hafif ve d
dinya olusturmak amaciyla, mus
iginde gelistirdigi katma degerli Grt
sunar. SSAB'nin 50'den fazla lilke
maktadir. SSAB'nin Isveg, Finlandiy
tesisleri vardir. SSAB hisseleri, Stok
Helsinki Nasdaq Borsasi'nda isle

SSAB

P.O.Box 70

SE-101 21 Stokholm
ISVEC

Ofis adresi:
Klarabergsviadukten 70

Telefon: +46 8 45 45 700
E-posta: contact@ssab.com

strenx.com.tr



