GALVANIZLI CELIKLERIN KAYNAK PROSEDURU

GAZALTI KAYNAK TELI
URUN ADI AWS/ASME SFA - 5.18 EN ISO 14341-A

MG 1 ER70S-3 G383C12Si / G383 M212Si
MG 102 ER70S-2 G423C12Ti/ G423 M21 2Ti

ARGON (TIG) KAYNAK TELI
URUN ADI AWS/ASME SFA - 5.18 EN ISO 636-A

TG 1 ER70S-3 W42 3 2Si
TG 102 ER70S-2 W42 2 2Ti

ORTULU ELEKTROD
URUN ADI AWS/ASME SFA - 5.1 EN ISO 2560-A

ESR11 E6013 E380RC11
ESR 35 E6013 E382RB12

Galvanizli ylizeylerin kaynak islemi sirasinda ¢inko(Zn), diisiik ergime sicakligi nedeniyle buharlasarak porozite,
sigrant1 ve mekanik dayanim kayiplarina yol acar. Ayrica kaynak sirasinda agiga ¢ikan ¢inko(Zn) buhari, saglik
acisindan ciddi risk olusturur. Bu nedenle kaynak 6ncesi galvaniz kaplama mutlaka temizlenmelidir.

1. Kaynak 6ncesi galvaniz kaplama taslanmalidir. 2. Uygun kaynak yontemi secilip, tablodaki tirtinler
ile kaynak yapilmalidir,

3*. Kaynak sonrasi tekrardan galvaniz ya da korozyona direngli boya/astar uygulanmalhdir. Aksi takdirde kaynak
alani galvanizli bolgelere gore daha hizli korozyona ugrayacaktir.

Galvaniz kaplama taslandiktan sonra uygulanan kaynak
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