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אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת  – חומרי ריתוך מתכלים

 מיון –גרעין -פלדות לא מסוגסגות ופלדות עדינות של
 

Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of non-alloy  
and fine grain steels — Classification 
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 ( 2024)   2560  י ת" 

 בהרכב זה:    , אלקטרודות ריתוך   –   541612על ידי ועדת המומחים    זה הוכן תקן  

 אריאל גזית, חיים דאון, שרגא ירון )יו"ר(, דוד קושניר, גבריאל קירשטיין 

 

 חיבור חומרים ובדיקתם, בהרכב זה:   –   5416על ידי הוועדה הטכנית    אושר תקן זה  

 יוסף פיירמן  -  איגוד לשכות המסחר 

 דורון עד  -  לצרכנות הישראלית  המועצה  

 גיא בן חמו  -  המועצה להשכלה גבוהה 

 יוסי שואף  -  נים בישראל י התאחדות התעשי 

 יצחק נוימן, עדי עציץ )יו"ר(  -  מהנדסים/אדריכלים/טכנולוגים 

 אלכסיי קובלבסקי  -  מינוי אישי  

 סיון כהן מושקוביץ  -    ת מינהל הבטיחות והבריאות התעסוקתי 

 בכור   גיל  -  משרד הכלכלה והתעשייה 

 מאיר ישראל  - ענף רכב טקטי   – צבא ההגנה לישראל  

 יורם איזנברג  -  רשות ההסתדרות לצרכנות 

 

את עבודת הכנת התקן.   ו ריכז   מיטל קמיליאן וטליה ישראל בדש 
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 רוויזיההודעה על   הודעה על מידת התאמת התקן הישראלי לתקנים או למסמכים זרים 

 לתקינה  לאומי- זה זהה לתקן של הארגון הביןישראלי תקן  

ISO 2560 - Fourth edition: 2020-08 

 או  

 של האגודה האמריקנית לריתוך   ןתקתקן ישראלי זה זהה ל 

AWS A5.1/A5.1M:2012 

 וגם 

 המצוינים בו,  לאומיים למעט השינויים והתוספות ה  ,תקן ישראלי זה

 של האגודה האמריקנית לריתוך  ןתק לזהה 
AWS A5.5/A5.5M:2014 

עבור אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות בעלות חוזק   למעט

 גבוה ופלדות עמידות בזחילה 

 תקן ישראלי זה בא במקום  -

 2015מנובמבר  1340התקן הישראלי ת"י  

 ,  2560תקן ישראלי זה, ת"י   -

 האלה: והתקנים הישראליים 

   3580ת"י  -

 18275ת"י  -

 באים במקום  

 2019מפברואר  1338התקן הישראלי ת"י  

 

 

 מילות מפתח: 

 . הגבוה  מתיחה ,בקשתריתוך בקשת, פלדות לא מסוגסגות, אלקטרודות מצופות,  ריתוךל   ציוד

Descriptors: 

arc-welding equipment, unalloyed steels, covered electrodes, metal-arc welding, high-tensile. 

 עדכניות התקן

 התקנים הישראליים עומדים לבדיקה מזמן לזמן, ולפחות אחת לחמש שנים, כדי להתאימם להתפתחות המדע והטכנולוגיה. 

 המשתמשים בתקנים יוודאו שבידיהם המהדורה המעודכנת של התקן על גיליונות התיקון שלו. 

 מסמך המתפרסם ברשומות כגיליון תיקון, יכול להיות גיליון תיקון נפרד או תיקון המשולב בתקן. 

 תוקף התקן

 תקן ישראלי על עדכוניו נכנס לתוקף החל ממועד פרסומו ברשומות. 

 ם לתוקף יש לבדוק אם התקן רשמי או אם חלקים ממנו רשמיים. תקן רשמי או גיליון תיקון רשמי )במלואם או בחלקם( נכנסי

 יום מפרסום ההודעה ברשומות, אלא אם בהודעה נקבע מועד מאוחר יותר לכניסה לתוקף.  60

 סימון בתו תקן

 כל המייצר מוצר, המתאים לדרישות התקנים הישראליים החלים עליו, 

 רשאי, לפי היתר ממכון התקנים הישראלי, לסמנו בתו תקן: 

 

 זכויות יוצרים

 אין לצלם, להעתיק או לפרסם, בכל אמצעי שהוא, תקן זה או קטעים ממנו, ללא רשות מראש ובכתב ממכון התקנים הישראלי.  ©

COPYRIGHT PROTECTED DOCUMENT   
© ISO 2020 

All rights reserved. Unless otherwise specified, no part of this publication may be reproduced or utilized in any form or by any 

means, electronic or mechanical, including photocopying and microfilm, without permission in writing from either ISO at the address 

below or ISO's member body in the country of the requester. 

ISO copyright office 

CP 401 • CH-1214 Vernier, Geneva 

Phone: +41 22 749 01 11 

Fax: +41 22 749 09 47 

Email: copyright@iso.org 

Website: www.iso.org  

Published in Switzerland 
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 הישראלי   לתקן   הקדמה 

,  2020  וגוסט ( מא רביעית )מהדורה    ISO 2560  לאומי לתקינה - הארגון הבין של    התקן   תקן ישראלי זה הוא 

 . שאושר כלשונו כתקן ישראלי 

 או 

 : המפורטים להלן   לריתוך   האמריקנית   האגודה   של נים  התק ישראלי זה הוא    תקן 

- AWS A5.1/A5.1M  ישראלי  ן כתק   נו כלשו שאושר    , 2012  משנת  ; 

 גם  ו 

- AWS A5.5/A5.5M עבור   למעט   , בשינויים ובתוספות לאומיים   ישראלי   כתקן  שאושר ,  2014  שנת מ  

 . בזחילה   עמידות   ופלדות   גבוה   חוזק   בעלות   פלדות   של   בקשת   ידני   לריתוך   מצופות   אלקטרודות 

 : 1  הערה 

  כלשונו (  ISO)   לאומי - הבין   תקן ל   התאמה ה מסלולי התאמה לתקן: מסלול    שני ישראלי מאפשר בחירה בין  ה תקן  ה 

 ( AWS)   לעיל   המצוינים   ם י האמריקני   תקנים ל   התאמה ה   מסלול  או 

 . במלואו   הנבחר   למסלול   להיצמד   ויש ,  המסלולים   שני ניתן לשלב בין    לא 

 : 2  הערה 

  האמריקניים   התקנים   לפי   האלקטרודות   מיון   מערכת   לבין לאומי  - הבין   התקן   לפי   האלקטרודות בין מערכת מיון    הקבלה 

 : להלן   כמפורט   , האמריקניים   בתקנים   מובאת 

  Annex A- ב   AWS A5.1/A5.1ראו בתקן האמריקני    מסוגסגות   לא   פלדות מצופות לריתוך ידני בקשת של  לאלקטרודות    בנוגע 

 .  Table A1בטבלה  

  Annex A- ב AWS A5.5/A5.5M   האמריקני   בתקן ראו    סגסוגת - מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות דלות לאלקטרודות    בנוגע 

 . " 2560B" ו" 2560A" שכותרתן  עמודות  ב   Table A2בטבלה  

 התקן כולל, בסדר המפורט להלן, רכיבים אלה: 

 לאומי - הבין   ן תק ל התאמה  ה מסלול    – פרק א    - 

 )בעברית(   י לאומ - הבין   ן חלות התק   ף תרגום סעי  -

 ים האמריקני   נים לתק התאמה  ה מסלול    – פרק ב    - 

 )בעברית(   AWS A5.1/A5.1Mתרגום סעיף חלות התקן האמריקני   -

 )בעברית( בשינויים ובתוספות לאומיים    AWS A5.5/A5.5Mתרגום סעיף חלות התקן האמריקני   -

 )בעברית(   סעיף אזכורים נורמטיביים  -

 תרגום חלקו העברי של התקן )באנגלית(   - 

 )באנגלית(   ISO 2560לאומי  - התקן הבין   - 

 )באנגלית(   AWS A5.1/A5.1Mהתקן האמריקני    - 

 )באנגלית(   AWS A5.5/A5.5Mהתקן האמריקני    - 

 .  בית - האלף   באותיות   ממוספרות   הישראלי   לתקן   לאומיות שוליים    הערות 

את    צה , שאימ 2015מנובמבר    1340מהדורה זו של התקן הישראלי באה במקום מהדורת התקן הישראלי ת"י  

  האירופי את התקן    ו א   בשינויים ובתוספות לאומיים   2012מאפריל    AWS A5.1/A5.1Mהתקן האמריקני  

EN ISO 2560    לי. . כלשונו   2009מאוקטובר
רא

ש
הי

ם 
קני

הת
ון 

מכ
 ל

ות
ור

שמ
ת 

ויו
זכ

 ה
כל

א. 
הי

ש
ך 

דר
ל 

בכ
ל 

כפ
ש

 ל
או

ץ 
פי

לה
ק, 

תי
הע

 ל
לם

לצ
ין 

 א
ד.

לב
 ב

שי
אי

ש 
מו

שי
 ל

עד
 נו

זה
קן 

 ת
.2

5.
03

.2
02

4 
ה 

קינ
 ת

הל
מינ

ה 
כל

כל
 ה

רד
ש

מ



 
 ( 2024)   2560ת"י  
 

 

2 

במקום מהדורת  ה  בא ,  18275ות"י    3580ת"י    ים הישראלי   נים מהדורה זו של התקן הישראלי, יחד עם התק 

   2010ממרס    ISO 3580, את  2009מאוקטובר    ISO 2560שאימצה את    2019מפברואר    1338הישראלי ת"י   התקן 

   . בשינויים ובתוספות לאומיים   2014משנת    AWS A5.5/A5.5Mכלשונם או את    2011ממאי    ISO 18275ואת  

 הם אלה:    מהדורתו הקודמת ההבדלים העיקריים בין מהדורה זו של התקן הישראלי לבין  

.  נושא אחר לאומיים שכל אחד מהם חל על  - בין   שלושה תקנים הורכב מ   1338הישראלי ת"י    התקן פרק א של  

 שלושת הנושאים לשלושה תקנים נפרדים:    פוצלו מהדורה זו של התקן הישראלי  ב 

של  ו   ות גסג ו פלדות לא מס אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של    חל על   2560התקן הישראלי ת"י   -

 ; גרעין - פלדות עדינות 

 ; עמידות בזחילה   אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות על    חל   3580קן הישראלי ת"י  הת  -

 . אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות בעלות חוזק גבוה על    חל   18275הישראלי ת"י   התקן  -

  Foreword  מפורטים בסעיף   מהדורתו הקודמת הבדלים נוספים בין מהדורה זו של התקן הישראלי לבין  

 לאומי.  - התקן הבין  של 

 לעיין בנוסח המלא שלהן. לשם השוואה מדוקדקת בין המהדורות יש  

 חומרי ריתוך מתכלים. על  ים  חל ה תקנים    קבוצת תקן זה הוא חלק מ 

 : הם אלה   קבוצה ה   תקני 

אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות לא מסוגסגות    – חומרי ריתוך מתכלים   -  2560  י " ת 

 מיון   – גרעין  - ופלדות עדינות 

  –   בזחילה   עמידות   פלדות   של   בקשת   ידני   לריתוך   מצופות   אלקטרודות   –   מתכלים   ריתוך   חומרי  -  3580  י " ת 

 מיון 

  מחלידות   בלתי   פלדות   של   בקשת   ידני   לריתוך   מצופות   אלקטרודות   –   מתכלים   ריתוך   חומרי  -  3581  י " ת 

 מיון   –   בחום   עמידות   ופלדות 

  –   גבוה   חוזק   בעלות   פלדות   של   בקשת   ידני   לריתוך   מצופות   אלקטרודות   –   מתכלים   ריתוך   חומרי  -    18275  י " ת 

 מיון 

 
 

 לאומי - ן הבין תק ל ההתאמה  מסלול    – פרק א  

 לאומי( - של התקן הבין   1)תרגום סעיף    ISO 2560  לאומי - התקן הבין חלות  

(  welded-asבמצב לאחר ריתוך )   )א( משוקעת של אלקטרודות מצופות ושל מתכת    מיון מפרט דרישות ל תקן זה  

טיפול תרמי לאחר הריתוך עבור ריתוך ידני בקשת של פלדות לא מסוגסגות ושל פלדות    נערך ובמצב שבו  

 מגפ"ס.   570מגפ"ס או חוזק מתיחה מינימלי עד    500גרעין בעלות חוזק כניעה מינימלי עד  - עדינות 

המבוססת על חוזק הכניעה ועל אנרגיית    מערכת באמצעות  מביא שיטה למיון  תקן זה הוא מפרט משולב ה 

שימוש  (, או באמצעות  weld metal-allמתכת העשויה כולה מחומר הרתך ) ב ג'ול    47ממוצעת של    )ב( הולם 

מתכת העשויה כולה מחומר  ב ג'ול    27המבוססת על חוזק המתיחה ועל אנרגיית הולם ממוצעת של    במערכת 

 הרתך. 

                                        
 . deposited metal  – לפי קביעת האקדמיה ללשון העברית: חומר מוסף    )א( 

 ". אנרגיית נגיפה בשם "   אנרגיית הולם בלשון המקצוע מקובל לכנות    )ב( 
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ישימים רק לאלקטרודות מצופות    , " Aאת אות הסיומת "   הכוללים ות  א א(   סעיפים, סעיפי משנה וטבל 

ג'ול של מתכת    47המבוססת על חוזק הכניעה ועל אנרגיית הולם ממוצעת של    המערכת לפי    מוינות המ 

 תקן זה. המובאת ב העשויה כולה מחומר הרתך  

ישימים רק לאלקטרודות מצופות    , " Bאת אות הסיומת "   הכוללים ות  א ב(    סעיפים, סעיפי משנה וטבל 

ג'ול של מתכת    27המבוססת על חוזק המתיחה ועל אנרגיית הולם ממוצעת של    מערכת ה לפי    מוינות המ 

 תקן זה. המובאת ב העשויה כולה מחומר הרתך  

ישימים לכל    , " B" או אות הסיומת " Aות אשר אין בהם אות הסיומת " א ג(    סעיפים, סעיפי משנה וטבל 

 בתקן זה.   מוינות האלקטרודות המצופות המ 
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   ם י האמריקני   נים תק ל ההתאמה  מסלול    – פרק ב  

 האמריקני( של התקן    1סעיף    )תרגום   AWS A5.1/A5.1M  האמריקני חלות התקן  

  לריתוך   ( carbon steel  –   )לא מסוגסגות   אלקטרודות עשויות פלדת פחמן של  תקן זה קובע דרישות למיון   .1.1

 . מוגנת   בקשת 

 במלואם.  בו  הם מחוץ לחלות תקן זה, ולכן אינם נידונים  ות  בריא של בטיחות ושל  ים  היבט ו סוגיות   .1.2

 .  A10- ו   A5למידע בלבד בסעיפים    Annex A- ות ב בריא בנושאי בטיחות ו   מסוים מידע  למצוא    אפשר 

   , ANSI Z49.1זמין במקורות אחרים, בין היתר גם בתקן האמריקני    בטיחות ובריאות   מידע בנושאי 

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes יות הישימות. מדינת ובתקנות ה   פדרליות , וכן בתקנות ה 

 (.  SIלאומית ) - תקן זה משתמש הן ביחידות המקובלות בארה"ב והן ביחידות המערכת הבין  .1.3

המידות אינן שקילות במדויק. לפיכך, יש להשתמש בכל מערכת בנפרד מן המערכת האחרת ולא לשלב  

משתמש ביחידות המקובלות    A5.1כאשר מתייחסים לתכונות החומרים. המפרט המכונה    דרך   שום ביניהן ב 

  לאומית - המערכת הבין . יחידות  לאומית - המערכת הבין משתמש ביחידות    A5.1Mוהמפרט המכונה    , בארה"ב 

ות ובציורים. ניתן להשתמש במידות תקניות  א מובאות בסוגריים מרובעים ] [ או בעמודות מתאימות בטבל 

( או את האריזה או  filler metalגודל מתכת המילוי ) קבוע את  המבוססות על כל אחת מן המערכות כדי ל 

 . A5.1Mאו    A5.1שתיהן לפי המפרטים   את 

 
 ( בשינויים ובתוספות לאומיים   של התקן האמריקני   1סעיף    )תרגום   AWS A5.5/A5.5M  האמריקני חלות התקן  

 הערה: 

 . גופן שונה סעיף זה מובאים ב ב השינויים והתוספות הלאומיים  

המיועדות    , ( (low-alloy steelסגסוגת - דרישות למיון של אלקטרודות עשויות פלדה דלת   קובע תקן זה     .1.1

  מצופות   אלקטרודות   עבור   למעט )   סגסוגת - פלדות דלות של  פחמן ו של פלדות    מוגנת   בקשת לריתוך  

קטרודות אלה כוללות  אל .  ( בזחילה   עמידות   ופלדות   גבוה   חוזק   בעלות   פלדות   של   בקשת   ידני   לריתוך 

 . 10.5%- הגדול מ   מסגסג סגסוגות פלדה שאין בהן שום אלמנט  

 במלואם.  בו  ות הם מחוץ לחלות תקן זה, ולכן אינם נידונים  בריא ים של בטיחות ושל  היבט ו   סוגיות  .1.2

 .  A10- ו   A5למידע בלבד בסעיפים    annex- ות ב בריא בנושאי בטיחות ו   מסוים מידע  למצוא    אפשר 

 , ANSI Z49.1זמין במקורות אחרים, בין היתר גם בתקן האמריקני    בטיחות ובריאות   מידע בנושאי 

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes יות הישימות. מדינת ובתקנות ה   פדרליות , וכן בתקנות ה 

(. המידות אינן  SIלאומית ) - תקן זה משתמש הן ביחידות המקובלות בארה"ב והן ביחידות המערכת הבין  .1.3

  דרך   שום לפיכך, יש להשתמש בכל מערכת בנפרד מן המערכת האחרת ולא לשלב ביניהן ב   ; שקילות במדויק 

  , משתמש ביחידות המקובלות בארה"ב   A5.5כאשר מתייחסים לתכונות החומרים. המפרט המכונה  

מובאות  לאומית  - הבין   מערכת . יחידות ה לאומית - הבין   המערכת משתמש ביחידות    A5.5Mוהמפרט המכונה  

ות ובציורים. ניתן להשתמש במידות תקניות  א ים ] [ או בעמודות מתאימות בטבל בסוגריים מרובע 

( או את האריזה או  filler metalגודל מתכת המילוי ) קבוע את  המבוססות על כל אחת מן המערכות כדי ל 

 . A5.5Mאו    A5.5  את שתיהן לפי המפרטים 
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 נורמטיביים   אזכורים 

בסעיף    ים והמפורט   AWS A5.5/A5.5Mהאמריקני  בתקן    ים המאוזכר   לאומיים - הבין חלק מן התקנים  במקום  

Normative references כמפורט להלן:   ים, ישראלי תקנים   ים , חל 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

  

 

 חל במקומו ה התקן הישראלי   וזכר א המ   לאומי - בין התקן ה 

ISO 2560 :2020 

 

  –   חומרי ריתוך מתכלים  – תקן זה(  פרק א של  )   2560ת"י  

לא  אלקטרודות מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות  

 מיון   –   גרעין - ופלדות עדינות   ות גסג ו מס 

ISO 3580   אלקטרודות    –   חומרי ריתוך מתכלים  –   )פרק א(   3580ת"י

 מיון   –   זחילה ב עמידות  מצופות לריתוך ידני בקשת של פלדות  

לי.
רא

ש
הי

ם 
קני

הת
ון 

מכ
 ל

ות
ור

שמ
ת 

ויו
זכ

 ה
כל

א. 
הי

ש
ך 

דר
ל 

בכ
ל 

כפ
ש

 ל
או

ץ 
פי

לה
ק, 

תי
הע

 ל
לם

לצ
ין 

 א
ד.

לב
 ב

שי
אי

ש 
מו

שי
 ל

עד
 נו

זה
קן 

 ת
.2

5.
03

.2
02

4 
ה 

קינ
 ת

הל
מינ

ה 
כל

כל
 ה

רד
ש

מ


	2560-00-00-87
	ISO_2560_2020(E)-Character_PDF_document
	Foreword
	Introduction
	1 Scope
	2 Normative references
	3 Terms and definitions
	4 Classification
	5 Symbols and requirements
	5.1 Symbol for the product/process
	5.2 Symbols for strength and elongation of all-weld metal
	5.3 Symbol for impact properties of all-weld metal
	5.4 Symbol for the chemical composition of all-weld metal
	5.5 Symbol for type of electrode covering
	5.6 Symbol for condition of post-weld heat-treatment of all-weld metal
	5.7 Symbol for electrode efficiency and type of current
	5.8 Symbol for welding position
	5.9 Symbol for diffusible hydrogen content of deposited metal
	6 Mechanical tests
	6.1 Preheating and interpass temperatures
	6.2 Pass sequence
	7 Chemical analysis
	8 Fillet weld test
	9 Rounding procedure
	10 Retests
	11 Technical delivery conditions
	12 Examples of designation
	Annex A (informative)  Classification systems
	Annex B (informative)  Description of types of electrode covering — Classification by yield strength and 47 J impact energy
	Annex C (informative)  Description of types of electrode covering — Classification by tensile strength and 27 J impact energy
	Annex D (informative)  Notes on diffusible hydrogen and the avoidance of cold cracking
	Bibliography

	AWS A5.1-A5.1M-2012  לאימוץ
	AWS A5.1/A5.1M:2012
	Abstract
	Statement on the Use of American Welding Society Standards
	Personnel
	Foreword
	Table of Contents
	List of Tables
	List of Figures
	1. Scope
	2. Normative References
	3. Classification
	4. Acceptance
	5. Certification
	6. Rounding-Off Procedure
	7. Summary of Tests
	8. Retest
	9. Weld Test Assemblies
	10. Chemical Analysis
	11. Radiographic Test
	12. Tension Test
	13. Bend Test
	14. Impact Test
	15. Fillet Weld Test
	16. Moisture Test
	17. Absorbed Moisture Test
	18. Diffusible Hydrogen Test
	19. Method of Manufacture
	20. Standard Sizes and Lengths
	21. Core Wire and Covering
	22. Exposed Core
	23. Electrode Identification
	24. Packaging
	25. Marking of Packages
	Annex A (Informative) Guide to AWS Specification for Carbon SteelElectrodes for Shielded Metal Arc Welding
	Annex B (Informative) Guidelines for the Preparation of Technical Inquiries
	AWS Filler Metal Specifications by Material and Welding Process
	AWS Filler Metal Specifications and Related Documents

	AWS A5.5-A5.5M-2014
	Title Page
	Abstract
	Copyright
	Statement on the Use of American Welding Society Standards
	Personnel
	Foreword
	Table of Contents
	List of Tables
	List of Figures
	Specification for Low-Alloy Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding
	1. Scope
	2. Normative References
	3. Classification
	4. Acceptance
	5. Certification
	6. Rounding Procedure
	7. Summary of Tests
	8. Retest
	9. Weld Test Assemblies
	10. Chemical Analysis
	11. Radiographic Test
	12. Tension Test
	13. Impact Test
	14. Fillet Weld Test
	15. Moisture Test
	16. Absorbed Moisture Test
	17. Diffusible Hydrogen Test
	18. Method of Manufacture
	19. Standard Sizes and Lengths
	20. Core Wire and Covering
	21. Exposed Core
	22. Electrode Identification
	23. Packaging
	24. Marking of Packages

	Annex A (Informative) Guide to AWS Specification for Low-Alloy Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding
	A1. Introduction
	A2. Classification System
	A3. Acceptance
	A4. Certification
	A5. Ventilation During Welding
	A6. Welding Considerations
	A7. Description and Intended Use of Electrodes
	A8. Special Tests
	A9. Discontinued Classifications
	A10. General Safety Considerations

	Annex B (Informative) Guidelines for Preparation of Technical Inquiries for AWS Technical Committees
	B1. Introduction
	B2. Procedure
	B3. Interpretation of Provisions of the Standard
	B4. Publication of Interpretations
	B5. Telephone Inquiries
	B6. AWS Technical Committees

	AWS Filler Metal Specifications by Material and Welding Process
	AWS Filler Metal Specifications and Related Documents



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages false
  /ColorImageDownsampleType /Average
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages false
  /GrayImageDownsampleType /Average
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Average
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [432.000 648.000]
>> setpagedevice



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages false
  /ColorImageDownsampleType /Average
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages false
  /GrayImageDownsampleType /Average
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Average
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [432.000 648.000]
>> setpagedevice




