@ magmaweld 220

KAYNAK TUKETIM MALZEMELERI

(+90) 444 93 53
magmaweld.com

info@magmaweld.com @ (+90) 538927 1262



Portekiz G




I KURUMSAL

Magmaweld, Zaimoglu Holding A.S. biinyesinde yer alan lider bir kaynak iiriinleri markasidir. Grup biinyesindeki en eski sirket olan Oerlikon Kaynak
Elektrodlari ve Sanayi A.S., 1957 yilinda kurulmus ve bir Isvicre sirketi olan Oerlikon Biihrle AG den aldigi lisans ile 1959 yilinda Tiirkiye'de ilk kaynak
elektrodunu iretmigtir. Yillar icinde sanayinin gelisimi ile beraber kaynak tiiketim malzemeleri ihtiyacina cevap vermek iizere MIG/MAG ve TIG Telleri,
0zlii Teller, Tozalti Tozlan ve Tellerini iiretim programina katmistir. 1971 yilinda basladigi Kaynak Makineleri iiretimi, 1998 yilinda Panasonic le kurulan
is ortakligi ile Robotik Sistemlere kadar uzanmaktadir.

Tiirkiye'deki lider pozisyonunu pekistirmek, maliyetleri diisiirmek ve global bir marka olabilmek icin 1996 yilinda Manisa'da biiyiik bir yatinm yaparak
tiim Ar-Ge, Uretim, ve Lojistik faaliyetlerini buraya tasimistir. Bu yila kadar Grup, tiim kaynak iriinlerini OERLIKON ve HALKALI markalar ile satarken,
global pazarlarda biiyiiyebilmek icin yepyeni, geng, ve uluslararasi bir marka olarak MAGMAWELD'i yaratmigtir. Markanin adi, diinyanin merkezindeki
eriyik, magma ile kaynak banyosunun benzerliginden yola ¢ikilarak olusturulmus ve tiim diinyada isim hakki tescil ettirilmistir.

Magmaweld'in misyonu "Kaynak¢inin Giiven Kaynagi" olmaktir. Bu baglamda 1961 yilinda Oerlikon Kaynak Okulu adi ile baslayan iicretsiz kaynakg
yetistirme kurslarinda bugiine kadar binlerce kaynakgi yetismis ve yetismeye devam ederek iilkenin kalkinmasina biiyiik katki saglamaktadirlar. Yine bu
misyona bagli olarak miisteri tatmini, dolayisi ile kusursuz is siireclerine ulasmak birincil hedef haline gelmistir. Miisteriye daha yakin olabilmek, hizli ve
giivenilir geri-bildirim almak icin 444 WELD (444 9353) telefon hatti, www.magmaweld.com.tr web sitesi lizerinden canli destek, Whatsapp ve sosyal
medya hizmetleri sunulmaktadir. Bu iletisim mecralar iizerinden; iiriinler, kullanim sekilleri, kaynak teknigi ve miihendisligi sorulan, standartlar, is
giivenligi, otomasyon, lojistik gibi konularda grubun uzmanlarina ulasarak bilgi edinilmesi ve hizli ¢oziimlere ulasiimasi saglanmaktadir.

Kaynak Tiiketim Malzemeleri Fabrikasi
Organize Sanayi Bolgesi 2. Kisim, Manisa

Kaynak Makineleri ve Otomasyon Fabrikasi
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim, Manisa
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I iCiNDEKILER
ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

- AWS / ASME

Uriin Adi e EN 150 2560-A TS EN 150 2560-A Sayfa No.
ESR11 E6013 E380RCT1 E380RCT1 7
ESR12 £6012 E380RCT1 E380RCT1 7
ESR13 E6013 E420RR 12 E420RR12 7
ESR 14 E7014 E420RR 12 E420RR 12 7
ESA 20 E6027 E382RA73 E382RA73 9
ESR30 E6013 E38ARR12 E38ARR12 9
ESR 35 E6013 E382RB12 E382RB12 9
ESB 40 E7016 E423B32H10 E423B32H10 9
ESB 42 E7016 H8 E424B12H10 E424B12H10 9
ESB 44 E7016 H8 £382B12H10 E382B12H10 11
ESB 45 E7015 E424B22H5 E424B22H5 1
ESB 48 E7018 H8 E423B42H10 E423B42H10 1
ESB 50 E7018 H8 E423B42H5 E423B42H5 1
ESB 52 E7018-1 H4R E425B42H5 E425B42H5 1
ESH 160R E7024 E42ARR73 E42ARR73 13
ESH 1608 E7028 H8 E385B73H10 E385B73H10 13
ESH 180R £7024 E38ARRT3 E38ARRT3 13
Seliilozik Elektrodlar

- AWS / ASME

iriin Adi SFA.5.1/5.5 EN 150 2560-A TS EN 150 2560-A Sayfa No.
ESC60 E6010 E422C21 E422C21 15
ESC61 E6011 E352C21 E352C21 15
ESC 706 £7010-6 £422(21 £422(21 15
ESC80G E8010-G E4231NiC21 E4231NiC21 15
ESC90G E9010-G E502 1NiMo C 21 E502 TNiMo C 21 15




I iCiNDEKILER

ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Elektrodlar

AWS / ASME

EN S0 2560-A/

TS EN1S0 2560-A/B

Uriin Adi 18275-A/-B 18275-A/B Sayfa No.
S 3580-A/-B 3580-A/B "
EM 138 E7018-G Ha E466 NiB42H5 E46.6 Ni B 42 HS 17
EM 140 E7018-G HAR E42471NiB42Hs E42471NiB42Hs 17
EM 150 £5018-C3 E466 1NiB42 E466 1NiB42 17
EM 150W ES018-W2 ES06Z1NiB42 ES06Z1NiB42 17
EM 160 E8018-G H4 E506 Mn1Ni B 42 H5 E50.6 MnTNi B 42 HS 17
EM 165 E9018-G HAR E 555 MnTNiMo B 42 H5 555 MnTNiMo B 42 H5 19
555 MnTNiMo BT 42 H5 E55 5 Mn1NiMo BT 42 Hs
EM170 E9018-G Ha E50.6 MnTNi B 42 H5 E506 MniNi B 42 H5 19
EM 171 £8018-C1 H4 E466 2N B 42 H5 E4662Ni B 42 H5 19
EM172 £8018-02 E46.63NiB 42 E4663NiB42 19
EM 175 F10018-G H4 E 694 Mn2NiCrMo B 42 H5 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 19
EM176 E9018-G E 626 Mn2NiMo B 42 £626 Mn2NiMo B 42 2
EM 180 E11018-G H4 E69.6 Mn2NiCrMo B 42 H5 E 69,6 Mn2NiCrMo B 42 H5 2
EM 181 E11018-M : : 2
EM 201 E8013-G EMoR12 EMoR12 2
EM 202 E7018-A1HS EMoB42Hs EMoB42Hs 2
EN 203 E7018-A1 H4 EMoB42H5 EMoB42H5 3
EM 206 E9018-D1 EZMoB 42 EZMoB42 3
EM 211 E8013- EGMoTR12 ECrMoT R12 3
EM 212 £5018-B2 HAR ECrMo1 B42H5 ECrMo1 B42H5 23
EM 222 £9015-B3 EGMo2B42H5 EGMo2B42H5 3
EM 223 £9016-B3 ECMo2B 12H5 EGMo2B 12H5 %
EM 235 £8015-B6 HAR ECrMo5 B 42 H5 ECrMo5 B 42 H5 %
EM 243 F12018G - %
EM 257 : - %
EM 253 E11018-G : - %
EM 255 i ECrMoV1 B42 H10 ECrMoV1 B 42 H10 27
EN 285 £8015-B8 HAR E (CrMo9) B 42 H5 E (CrMo9) B 42 H 27
EM 295 E9015-891 HAR E (CrMo91) B 42 H5 E (CrMo91) B42H5 2
EM 298 E9018-B91 H4 E ((rMo91) B 42 HS E (CrMo91) B42H5 b




I iCiNDEKILER

ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.4 EN1S03581-A TSEN1S03581-A Sayfa No.
EI307R ~E307-16 E188MnR12 E188MnR12 29
EI307B ~E307-15 E188MnB22 E188MnB22 29
EIS 307 ~E307-26 E188MnR53 E188MnR53 29
EI308L E308L-16 E199LR12 E199LR12 29
EI308LB E308L-15 E199LB22 E199LB22 29
EI308LRS E308L-17 E199LR12 ET199LR12 31
EI 308Mo E308Mo-15 E20103B22 £20103B22 31
EI 308H E308H-16 E199HR12 E199HR12 31
EIS308 E308-26 ET199R53 ET99R53 31
EI309L E309L-16 E2312LR12 E2312LR12 31
EI309LB E309L-15 E23121LB22 E23121LB22 33
EI309LRS E309L-17 E2312LR12 E2312LR12 33
EI 309Mol E309LMo-16 E23122LR12 E23122LR12 33
EIS309 £309-26 E(2212)R53 E(2212)R53 33
EIS 309Mo E309Mo-26 EZ723122LR53 EZ723122LR53 33
EI310 £310-16 E2520R 32 E2520R 32 35
EI310B £310-15 £2520B12 E2520B812 35
El312 £312-16 E299R12 E299R12 35
EI312RS £312-17 E299R12 E299R12 35
EI316L E316L-16 E19123LR32 E19123LR32 35
El316LB E316L-15 E191231LB42 E191231B42 37
EI316LRS E316L-17 E19123LR32 E19123LR32 37
EIS316 £316-26 E19122R53 E19122R53 37
EI318 E318-16 E19123NbR32 E19123NbR32 37
El347 E347-16 ET199NbR32 ET199NbR32 37
El347B E347-15 ET199NbB12 E199NbB 12 39
EI385 E385-16 E20255CuNLR12 E20255CuNLR12 39
EIS410 E410-15 E(13)B42 E(13)B42 39
EIS 410NiMo E410NiMo-15 E134B42 E134B42 39
EIS 430 £E430-15 E17B62 E17B62 39
£12209 £2209-16 E2293NLR12 E2293NLR12 4




I iCiNDEKILER

ORTULU ELEKTRODLAR

Aluminyum Alasimi Elektrodlar

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-53 EN1S0 18273 TSEN1S0 18273 Sayfa No.

EAL1100 E1100 EAI'1080 A(A199.8) E A1 1080 A(A199.8) 4

EAL 4043 E£4043 E Al 4043 (AISi 5) E Al 4043 (AISi 5) 4

EAL 4047 E4047 E Al 4047 (AISi 12) E Al 4047 (AISi 12) 4

Bakir Alagimi Elektrod

e AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.6 Sayfa No.

ECUSn7 ~ECuSn-C 8

Dokme Demirler icin Elektrodlar

e AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.15 EN1S0 1071 TSEN1S0 1071 Sayfa No.

ENI 400 (Ni) ENi-CI ECNi-CI3 ECNi-CI3 45

ENI 402 (Ni) ENi-CI ECNi-CI3 ECNi-CI3 45

ENI 404 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-B3 ECNiCu-B3 45

ENI 406 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-B3 ECNiCu-B3 45

ENI 412 ENi-CI ECNi-CI3 ECNi-CI3 45

ENI 416 (NiFe) ENiFe-Cl ECNiFe-CI3 ECNiFe-CI3 47

Nikel Alagimi Elektrodlar

Uriin Adi LB EN1S0 14172 TSEN1S0 14172 Sayfa No.
SFA-5.11

ENI'422 ENiCrFe-3 ENi 6182 ENi 6182 43

ENI424 ~ENiCrMo-4 ENi 6275 ENi 6275 43

ENI'440 ENiCu-7 E Ni 4060 E Ni 4060 43




I iCiNDEKILER

ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-53 EN1S0 18273 TSEN1S0 18273 DIN 8555*% Sayfa No.
EH 245 EFeMn-A EFe9 EFe9 E 7-UM-200-KP 47
EH 247 EFeMn-C EZFe9 EZFe9 ~E7-UM-200-KP 47
EH 250 ~EFeMn(r EZFe9 EZFe9 E 7-UM-250-KPR 47
EH 330 - EFel EFel E1-UM-300P 49
EH 340 - EFel EFel E1-UM-400P 49
EH 350 - EZFe2 EZFe2 ~E 2-UM-50-GP 49
EH 360R - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 49
EH 3608 - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 49
EH 360Si - EZFe2 EZFe2 ~E2-UM-60-G 51
EH 380 EFe6 EFe4 EFe4 E 4-UM-60-ST 51
EH 382 - EFe3 EFe3 E 3-UM-45-ST 51
EH 384 - EFe3 EFe3 E 3-UM-60-ST 51
EH 515 - EFel4 EFel4 E 10-UM-60-CGRZ 51
EH 528 - EFel15 EFel5 E 10-UM-65-GR 53
EH 531 - EFel15 EFel5 E 10-UM-65-GR 53
EH 540 - EFel6 EFel6 E 10-UM-65-GRZ 53
EH 801 ECoCr-C ECo3 ECo3 E 20-UM-55-CSTZ 53
EH 806 ECoCr-A ECo2 ECo2 E 20-UM-40-CTZ 53
EH 812 ECoCr-B ECo3 ECo3 E 20-UM-50-CTZ 55
*Bu standart yiiriirlikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.

Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlari

Uriin Adi Uriin Tipi Sayfa No.
EC900 Oluk Agma Elektrodu 55
ECUT Kesme Elektrodu 55
ECUT-S Kesme ve Oluk Acma Elektrodu 55







I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESR11

AWS/ASME SFA - 5.1
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR12

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR13

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESR 14

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1S0 2560 - A
TSEN 1502560 - A

E6013
E380RC11
E380RC11

E6012
E380RC11
E380RC11

E6013
E420RR 12
E420RR12

E7014
E420RR12
E420RR12

Ozellikle 5 mm'den ince celiklerde, galvanizli sac ve borularda, tanker ve kazan imalatinda, boru
tesisatlarinda, astar boyali ve hafif pasli celiklerin kaynagi icin uygundur. Yukandan asagi da
dahil her tiirlii pozisyonda ¢ok kolay kullanilir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. Yumusak,
diizgiin arki, kolay tutusma ve yeniden tutusma ozelliklerinden dolay! punta kaynagina ¢ok
uygundur. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ana metal ile yanma olugu hatasl
yapmadan kanisarak, diizgiin ve hafif ichiikey kaynak dikisi verir. Ciirufu kendiliginden kalkar.

Ozellikle 5 mm'den ince saclarin, galvanizli saclarin ve borulann, 6n boyali saclarin veya hafif
pash saclarin, tank, kazan ve borulama baglantilarinin kaynaklarina uygundur. Yukaridan asagi
pozisyon dahil, her pozisyonda cok kolay kaynak yapilir. Bosluk doldurma kabiliyeti, aralikl
agizlarda dahi ok iyidir. Sakin bir arka sahiptir, tutusturma ve yeniden tutusturma kabiliyeti
yiksek oldugu icin punto kaynaklarina ¢ok uygundur. Hem AC'de hem de DC'de kolaylikla
kullanilabilir. Kaynak dikisi diizgiindiir ve kesme hatasi yapmadan ana metalle iyi bir birlestirme
saglar.

Hafif celik imalatlar, demir dograma, ferforje, tanm makineleri, kazan, muhtelif arag sasi
karoseri imalatlari ve bunlarin tamir-bakim kaynaklari icin uygundur. Yukaridan asagi harig her
tiirlii pozisyonda kullanilir. Ozellikle yatayda kése kaynaklar icin cok uygundur. Cok diizgiin
dikis goriintiisiine, cok kolay ark tutusma ve yeniden tutusma dzelliklerine, sakin ve kararli bir
arka sahip olup, ince damlali metal geisine sahiptir. Hem AC'de hem de DC'de ayni rahatlikta
kullanilabilir. Ciirufu kendiliginden kalkar.

Ozellikle parca hazirligi cok iyi yapilmayan alasimsiz celik imalatlarda, celik saclarda ve ferforje
gibi dekoratifimalatlarda tercih edilir. Ortiisiindeki demir tozu ilavesi nedeniyle, dzellikle yatay
kdse ve yatay oluklarin yiiksek hizla kaynagina ve dolgusuna ¢ok uygundur. Yukandan asagi
hari¢ her tiirlii pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim tagima kapasitesine
sahiptir ve sicramasi ¢ok azdir. Sessiz, kararli ark ile ince ve seri damla gegisine sahiptir. Ark
tutusmasi ve yeniden tutusmasi ok kolaydir. Ana metalle kesme, yanma olugu hatasi
yapmadan kanisarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Curufu kendiliginden kalkar. Hem AC'de hem
de DC'de ayni kolaylikla kullanilabilir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V ()
C:0.10 2.00x 300
2.00x 350
2.50x300
2.50x350 Karton Kutu
Si: 0.45 480 550 25 0°C: 55 3.25x350 Plastik Kutu
4.00x350
4.00 x 450
5.00x350
Mn: 0.70 5.00 x 450
C:0.10
2.00x 300
2.50x 350
Si:0.35 470 540 2 0°C:47 3.25x350 Karton Kutu
4.00x350
5.00 x 450
Mn: 0.75
G007 2.00x300
2.00x 350
;gg i ;gg Karton Kutu
Si: 0.45 500 560 28 0°C: 50 4.00x350 Plastik Kutu
4.00x 450
5.00x 350
Mn: 0.60 5.00 x 450
C:0.07
2.50x 350
3.25x350
. -20°C: 40 400350 Karton Kutu
Si: 0.45 480 560 28 0°C: 70 400 %450
5.00x 350
5.00 x 450

Mn: 0.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESA 20

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR 30

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESR 35

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESB 40

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S02560-A

ESB 42

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

6027
E382RA73
E382RA73

E6013
E38ARR12
E38ARR12

E6013
E382RB 12
E382RB12

E7016
E423B32H10
E423B32H10

E7016 H8
E424B12H10
E424B12H10

Ozellikle kiise kaynaginda ve dar kaynak agzina sahip alin kaynaklan icin gelistirilmis, asit-rutil
ortiilli ve %165 kaynak metali yigma oranina sahip, yiiksek verimli elektrodtur. Kok kaynaginda
niifuziyet yiiksek olup, kose kaynaklarinda her iki metal yiizeyinde esit niifuziyet saglar.
Galvanizli, 6n boyali ve hafif pash saclarda kullanima uygundur. Kaynak metalindeki silisyum
(Si) iceriginin diisiik olmasi sayesinde kaynak sonrasi galvaniz, emaye ve plastik kaplamaya
uygundur. Kesme hatasi olmadan ¢ok diizgiin kaynak dikisleri verir. Dar kaynak agizlarinda dahi
kolay ciiruf kalkigt vardir. Kaynaklarin réntgen kalitesi iyidir.

Ozellikle Armco demirinden ve diisiik karbonlu celiklerden yapilmis cinko banyolarinin imalat ve
tamir kaynaklaninda kullanilan kalin-rutil ortiilii bir elektrodtur. Kaynak metali sivi ¢inko
banyosuna karsi yiiksek catlama direnci gdsterir. Hem AC, hem DC'de rahatlikla kullanilabilir.

Ozellikle borulann, tanklarin ve kazanlarin, kok paso ve pozisyon kaynaklan icin rutil-bazik
ortiilii kaynak elektrodudur. Ayrica tozalti kaynag dncesinde punta kaynaklan ve kdk paso
kaynaklar icin uygundur. Diisiik silisyum iceriginden dolayr kaynak metali, galvaniz ve emaye
kaplamalara uygundur.

Kaynak kabiliyeti zayif celiklerin ve kimyasal icerigi bilinmeyen celiklerin tamir kaynaklar icin
uygundur. Cekme mukavemeti ile miikemmel tokluk degerlerine sahip kaynak metali veren
kalin bazik ortiilii bir elektrodtur. Bu 6zellikleri nedeniyle rijit konstriiksiyonlarda ve kalin kesitli
parcalarda kullanima cok uygundur. Ayrica, celikler iizerine sert dolgu dncesi tampon paso
uygulamalarinda ve dokme demirlerin sicak kaynaklarinda tercih edilir.

Tamir atolyelerinde birlestirme, bakim-onarnim islerinin kaynag icin cok amagl bazik elektrod-
tur. Boru kaynaklarinda kok paso uygulamalarina ve pozisyon kaynaklari icin de uygundur.
Ozellikle is makinalarinin kollarinin kaynaklar icin ve raylarin birlestirme kaynaklari icin de
kullanilir. Kararli ve yogun arki vardir. Ana metal ile yanma olugu hatasi yapmadan diizgiin ve
temiz kaynak dikisleri verir. Iyi bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Kaynaklarin réntgen
kalitesi yiiksektir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
. Uzama A5 Ebat U
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V ()
€:0.07
o 3.25x350
20°C: 100
Si:0.45 450 530 2 - 4.00x450 Farton Kutd
-20°C.60 5.00x450
Mn: 1.15
€:0.02
2.50x350
. or. 3.25x350 Karton Kutu
Si:0.15 380 440 25 20°C: 70 400%350
5.00x 350
Mn: 0.40
€:0.08
2.50x 350
-20°C: 50
5i:0.20 480 530 23 0°C; 60 3.25%350 Karton Kutu
20°C: 100 4.00x350
’ 5.00x 450
Mn: 0.50
€:0.08
2.50x 350
. o 3.25x350 Karton Kutu
Si:0.30 500 570 28 -30°C: 100 400%350
5.00x 450
Mn: 1.10
€:0.06
2.50x350
. -40°C: 70 3.25x350 Karton Kutu
Si:0.35 480 550 28 20°C: 120 400%350
4.00x 450

Mn: 0.85




I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESB 44

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESB 45

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESB 48

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESB 50

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S02560-A

ESB 52

AWS/ASME SFA - 5.1
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A
(SAW48-14

E7016 H8
E382B12H10
E382B12H10

E7015
E424B22H5
E424B22H5

E7018 H8
E423B42H10
E423B42H10

E7018 H8
E423B42H5
E423B42H5

E7018-1 H4R
E425B42H5
E425B42H5
E4918-1H4

Dinamik yiiklere maruz celik konstriiksiyon, genel makine, zirai aletlerin imalat ve tamir
kaynaklarina uygundur. Yanma olugu hatasi yapmadan ana metalle karisarak diizgiin ve temiz
kaynak dikisleri verir. Miikemmel bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Cift 6rtilii olmas
sayesinde kararli ve yumusak bir arki vardir. Bu nedenle kdk paso ve pozisyon kaynaklarinda ¢ok
kolay kullanima sahip oldugu gibi AC'de kaynak yapmaya imkan verir. Kaynaklarin rontgen
kalitesi yiiksektir.

Boru kaynaklarinda, pozisyon kaynaklarinda, ayni zamanda kaynagi zor celiklerde kalin kesitler-
de ince kaynak pasolari ile hatasiz kaynakl birlestirme imkani saglar. Cok amacli bir elektrod
oldugu icin tamir atdlyelerinde birlestirme, bakim-onarim islerinin kaynaginda kullanima ¢ok
uygundur. Ozellikle is makinalarinin kollarinin ve raylann birletirme kaynaklari icin de
kullanilir. Kararli ve yogun arka sahip olup, niifuziyeti yiiksektir. Ana metal ile yanma olugu
hatasi yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisleri verir. Iyi bosluk doldurma kabiliyetine
sahiptir ve kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen, kopril, biiyik celik konstriiksiyonlar,
gemi inga, boru hatlan kaynaklar, tank, basingli kap, kazan ve makine imalatinda kullanima
uygundur. %115 kaynak metali verimine sahiptir. Alttan yanma olugu hatasi yapmadan ana
metalle karisarak piiriizsiiz ve temiz kaynak dikisleri verir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir.
Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir. Yiiksek karbonlu celiklerde tampon paso yapmak icin de
uygundur.

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen makina, celik konstriiksiyon, kopri,
gemi ingasl, cebri boru yapimi, basingli kap, tank, kazan ve makine imalatinda kullanima
uygundur. Kaynak metali -50°C'ye kadar yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir ve karbon
miktari %0.40'a kadar olan celiklerin kaynaginda dahi catlaksiz birlesmeler saglar. %120 kaynak
metali verimine sahiptir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Aynica yiiksek karbonlu
celiklerde tampon paso yapmak i¢in de uygundur.

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen agir celik konstriiksiyon, koprii, baraj,
gemi ingaati, yilksek mukavemetli boru hatti kaynaklan, termik santral, petrokimya sanayi
borulamalari, basincli kap, tank, kazan imalatinda kullanim i¢in uygundur. Kaynak metali ¢cok
diisik miktarda hidrojen icerir ve yaslanmaya kargi direnci yiiksektir. Catlaksiz ve yiiksek
toklukta birlestirmeler saglar, %0.6'ya kadar karbon (C) ieren celiklerin ve raylanin birlestirme
kaynagina da uygundur. Kok paso ve pozisyon kaynaklarinda kullanimi ¢ok rahattir. Bosluk
doldurma kabiliyeti iyidir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.
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Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Centik Darbe

Dayanimi
1S0-V(J)

Ebat
(mm)

Ambalaj Tipi

C:0.06

Siz 0.65

Mn: 1.00

€:0.04

Si:0.40

Mn: 1.00

€:0.08

Si: 0.40

Mn: 1.10

€:0.07

Si: 035

Mn: 1.45

€:0.07

Si: 0.40

Mn: 1.20

-30°C: 55
-20°C: 70

-30°C: 70

-40°C: 90
-30°C: 140

-50°C: 60
-30°C: 100

-50°C: 100
-46°C: 110

2.00x350
2.50x 350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x 450
5.00x 450

2.50x350
3.25x350
4.00x350
4.00x 450
5.00x350

2.00x 350
2.50x350
3.25x350
3.25X450
4.00x350
4.00x 450
5.00x350
5.00 x 450
6.00x 450

2.00x 300
2.00x350
2.50x350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x 450
5.00 x 450
6.00x 450

2.00x 300
2.00x 350
2.50x350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x 450
5.00 x 450
6.00 x 450

Karton Kutu
Plastik Kutu

Karton Kutu

Karton Kutu
Plastik Kutu
Vakum Paket

Karton Kutu
Vakum Paket

Karton Kutu
Vakum Paket




I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESH 160R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024
EN1502560 - A E42ARR73
TSEN1S0 2560 - A E42ARR73
ESH 160B

AWS/ASME SFA - 5.1 E7028 H8

EN1S0 2560 - A E385B73H10
TSEN1S0 2560 - A E385B73H10
ESH 180R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024
EN15S02560-A E38ARR73
TSEN 1502560 - A E38ARRT73

9165 verimi ile gemi insasinda biiyiik kesitlerin birlestirilmesi ve koge kaynaklarinin tek pasoda
yapilmasi i¢in uygundur. Yanma oludu hatasi yapmadan, piiriizsiiz, diizgiin kaynak dikigleri
verir. Astar boyali plakalarin kaynagina da uygundur. Ark baglatilmasi ve yeniden tutusturulmasi
cok kolaydir. Ciirufu kendiliginden kalkar.

Yaklagik %165 metal verimine sahip, ozellikle kdse kaynaklarinda kullanilan yiiksek verimli bir
elektrodtur. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci cok yiiksektir. Ana metalde kesme hatasi
yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisi verir. Boyali saclarda kullanima uygundur. Ciirufu
kolay temizlenir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksekir.

9180 verimi ile gemi insasinda hizli ve ekonomik kaynak istenen biiyiik kesitlerin ve uzun kdse
kaynaklarinin yatay pozisyonda yapilmasi icin uygundur. Diigiik akim yogunluklarinda dahi
yiksek ergime hizina sahiptir. Astar boyali plakalarin kaynagina uygundur. Ark baglatilmasi ve
yeniden tutusturulmasi ¢ok kolaydir. Ciirufu kendiliginden kalkar.

§

Gerektiginde
1Saat
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Gerektiginde
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat .
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 1S0-V (J)
C:0.10
2.50x350
3.25x350
Si: 0.65 530 580 24 20°C: 50 4.00x 450 Karton Kutu
5.00 x 450
6.00 x 450
Mn: 1.05
€:0.05
3.25x450
. -50°C: 60 4.00x 450
Siz 0.50 450 520 24 20°C: 85 5.00x 450 Karton Kutu
6.00 x 450
Mn: 1.10
€:0.07
2.50x350
. o 3.25 %450
Si: 0.55 480 550 25 20°C: 50 400450 Karton Kutu
5.00x450

Mn: 0.80




I ORTULU ELEKTRODLAR

Seliilozik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESC60

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESC61

AWS/ASME SFA - 5.1
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

ESC70G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1502560 - A
TSEN 1502560 - A

ESC80G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN150 2560 - A
TSEN1S02560-A

ESC90G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 150 2560-A
TSEN 150 2560-A

E6010
E422C21
E422C21

E6011
E352C21
E352C21

E7010-G
E422C21
E422C21

E8010-G
E4231NiC21
E4231NiC21

£9010-G
E502 1NiMo C21
E502 TNiMo C21

Boru ve plakalarin disiik akim degerlerinde, her pozisyonda kaynagi icin gelistirilmis orta
kalinhikta ortiilii seliilozik elektrodtur. Yiksek niifuziyet sagladigi icin, ozellikle kok ve dolgu
pasolarinin yukandan asag pozisyonda yapilmasl icin ¢ok uygundur. Boru hatti, gemi insa,
depolama tanklari ve diger montaj islerinde kullanilir. Yukandan asag pozisyonda kaynak
yaparken; kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC'de
elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

Dogru akimin yaninda dzellikle alternatif akimda da kaynak yapabilmek icin gelistirilmis orta
kalinlikta ortiilii seliilozik elektrodtur. Yiiksek niifuziyet sagladidi icin, ozellikle kok ve dolgu
pasolarinin yukaridan agadi pozisyonda yapilmasi icin cok uygundur. Gemi insa, depolama
tanklan, kazan imalati, boru hatti kaynaklar, dokme celikler, galvanizli saclar, agir is makinalar
parcalari ve alagimsiz geliklerin montaj ve tamir islerinde kullanilir. Yukanidan asagi pozisyonda
kaynak yaparken; kik pasoda AC veya DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak
pasolarinda AC veya DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

Yiiksek dayanimli, mikro-alagimli ve hafif alasimli celiklerin ve borularin yukandan asagi
pozisyonda kaynad icin gelistirilmis Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortiili kaynak
elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi
pozisyonda yapilmas i¢in ¢cok uygundur. Boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama
tanklaninda, kazan imalatinda ve montaj kaynaklarinda kullanilabilir. Ozellikle Kok pasoda
DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+)
kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

Hafif alasimli ve yiiksek dayanimli geliklerin ve borulanin yukaridan asagi pozisyonda kaynag
icin geligtirilmis Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortiilii kaynak elektrodudur. Yiiksek
niifuziyet sagladigi icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama tanklarinda ve
montaj kaynaklarinda dzellikle kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda yapilmasi
icin cok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda
DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

Yiiksek dayanima sahip celiklerin ve celik, borularin yukaridan asagi pozisyonda kaynagi icin
gelistirilmis Nikel (Ni) ve Molibden (Mo)alagimli orta kalinlikta selilozik ortilii kaynak
elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda,
depolama tanklarinda ve montaj kaynaklarinda 6zellikle kdk ve dolgu pasolarinin yukaridan
asagi pozisyonda yapilmasi icin ¢ok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta,
dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V (J)
C0.12
2.50x 350
$i:0.20 470 530 2 Svea 3.25%350 ?:;?;eﬁttt
:0. 220°C: 60 4.00x 350
5.00x350
Mn: 0.60
C:0.12
;;2 i ;gg Karton Kutu
Si:0.20 470 530 24 -20°C: 50 4.00%350 Teneke Kutu
5.00x 350
Mn: 0.55
C:0.15
Si: 0.30 2.50x 350
500 560 2% S 3.25%350 %t:l?eﬁttt
220°C: 70 4.00x350
Mn: 1.30 5.00x 350
Ni: 0.20
C:0.15
Si: 0.25 2.50x 350
500 570 24 00 3.25%350 5::1?;(::([:;{:1
220°C: 60 4.00x350
Mn: 1.00 5.00x 350
Ni: 1.00
C¢:0.14
Si:0.30
2.50x350
Mn: 1.20 540 650 21 UG 3.25%350 5:;?&([:::1
1. -20°C: 55 4.00x350
5.00x 350
Ni: 0.60

Mo: 0.30




I ORTULU ELEKTRODLAR
Hafif Alagimli Celik Elektrodlar

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

EM 138 Yiiksek tokluga sahip ve catlasiz kaynakli baglantilar veren bazik tip bir elektrodtur. Hafif =+
AWS/ASME SFA - 5.5 £7018-G H4 alasimhi yiiksek mukavemetli celiklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kaynagina uygundur.
EN IS0 2560 - A ’ E46 6 1Ni B 42 H5 Kaynak metali metalurjik olarak ¢ok saftir ve cok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Cift ortiilii E_i*

TSEN1S0 2560 - A

E46 6 1Ni B 42 H5

olmasi nedeniyle dengeli ve yogun arki vardir, 3.25 mm'ye kadar caplar pozisyon kaynaklarinda
kullanilabilir. Kaynaklarin rntgen kalitesi cok yiiksektir.

§9

EE

500
Gerektiginde
2Saat
EM 140 Acik hava sartlarinda korozyona dayanim ve -40°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek centik =+
AWS/ASME SFA- 5.5 E7018-G HAR |darbe dzena s'aglamak'EFn glg::§t|rllr;1|§dbai|kl Iortullu bir eklerl‘(trodtur. IKopru,doﬁ‘—shorle plalt'fk<|)rn'1— -
EN 150 2560 - A E42471NiB42Hs |2 stadyum insaati gibi celik yapilarda kullanilan agik hava sartlanina dayanimii geliklerin i

TSEN1S0 2560 - A

E424Z1NiB42H5

kaynag icin uygundur. Ozellikle 2,50 mm ve 3,25 mm capli elektrodlar pozisyon kaynaklarinda
kolay calisma imkani saglar. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.

§9

EE

500
Gerektiginde
2Saat
EM 150 Hafif alagimli ve yiiksek dayanimli celiklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kullanildigi elik =+
konstriiksiyonlar, off-shore platformlan, kopri ve makine imalatlarinda kok ve dolgu
':'YIVISS/:;,;A:OSFQ "33 :?;21(!: B 1 pasolarinda kullanima uygun kalin értiilii bazik bir elektrodtur. Kaynak metali dinamik yiikler *
) : ve disiik ortam sicakliklan gibi zor sartlar altinda yiiksek catlak direncine sahiptir. X
TSEN IS0 2560 - A E46 6 1Ni B 42 1T
|350°c|
Gerektiginde
2Saat
liksek dayanimli celiklerin, zellikle bakir da iceren, COR-TEN gibi acik hava sartlarina yani =
EM150W Yiiksek dayanimi eliklerin, dzellikle bakir da iceren, COR-TEN gibi agik hava sartl i F
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-W2 atmosferik korozyona dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiili
- . . . o . . PTOT - L T k*
EN 1S0 2560 - A E50621Ni B 42 bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler, yiiksek ve disiik ortam sicakhig gibi giic isletme sartlan S

TSEN1S02560-A

E506Z1NiB42

altinda yiiksek catlak direnci ile her tiirlii celik konstriiksiyon, kdprii, stadyum, off-shore
platformlarinin insasinda ve bunlarin kék pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynaklarin rontgen

§9

EE

kalitesi yiiksektir. S0°
Gerektiginde
2Saat
EM 160 Hafif alasimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borularin kaynaginda kullanilan =4+
AWS/ASME SFA E H yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler ve -60°Cile 450°Carasindaki
/ "33 8018- 4. calisma sicakligr gibi giic sartlar altinda yiiksek toklugu ve catlak direni ile her tiirlii celik ¥
EN1S0 2560 - A E50 6 Mn1Ni B 42 H5 Ky

TSEN1S0 2560 - A

E506 Mn1Ni B 42 H5

konstriiksiyon, kdprii, agir makine ve ekipman, basingli kap, boru, tank, kazan, gemi insaatinda
ve tamirlerinde ve bu tip uygulamalarin kdk paso kaynaklarinda da kullanilir. Kaynaklarin
rontgen kalitesi yiiksektir.

£
50°

EE

Gerektiginde
2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AP, Uzama A5 Ebat U
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V (J)
€0.06 Kaynak Sonrasi
20°C: 190
460 530-680 20
Si:0.30 -60°C: 70 2.50x350
) 3.25x350 Karton Kutu
Isil Islem Sonrasi (580°C 15 Saat) 4.00x350 Vakum Paket
Mn: 1.20 5.00x450
20°C: 190
420 500-640 25
Ni: 0.95 -60°C: 60
€:0.05
Si:0.30
2.50x350
-40°C: 70 3.25x350 Karton Kutu
Mn:0.90 460 280 2 -20°C: 120 4.00x450 Vakum Paket
5.00x450
Ni: 1.00
Cu: 0.60
C:0.04
§i:0.20 2.50x 350
3.25%350 Karton Kutu
530 600 25 -60°C: 60 4.00x 450
5.00x 450 Vakum Paket
Mn: 1.10 oK
6.00x 450
Ni: 1.00
€:0.05
Si: 0.60
2.50x 350
Mn: 1.10
or. 3.25x350 Karton Kutu
Cr:0.55 >80 60 2 603 4.00x 450 Vakum Paket
- 5.00x 450
Ni: 0.70
Cu: 0.60
€:0.07
S 0.60 2.00x 300
250x30 Karton Kutu
600 680 22 -60°C: 55 3.25x350
Vakum Paket
Mi: 175 4.00% 450
o 5.00x450

Ni: 0.85




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 165

AWS/ASME SFA-5.5 E9018-G H4R

EN1S0 18275-A E 555 Mn1NiMo B 42 H5
TSENI1S0 18275 -A E 555 Mn1NiMo B 42 H5
EN1S018275-A E 555 Mn1NiMo B T 42 H5
TSENI1S0 18275 -A E555Mn1NiMo BT 42 H5
EM 170

AWS/ASME SFA - 5.5 £9018-G H4
EN1502560 - A E50 6 Mn1Ni B 42 H5

TSEN1S0 2560 - A E506 Mn1NiB 42 H5

EM171
AWS/ASMESFA-5.5  E8018-C1H4
EN150 2560 - A E46 6 2Ni B 42 H5

TSEN 1502560 - A E46 6 2Ni B 42 H5

EM 172

AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-C2

EN1502560 - A E46 6 3NiB 42
TSEN1S02560-A E46 6 3NiB 42

EM 175

AWS/ASME SFA - 5.5 E10018-G H4

EN IS0 18275-A E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
TSENIS018275-A E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayamimli borulanin kaynaginda
kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing,
darbe, titresim olan ve -60°Cile 450°C arasindaki ¢alisma sicakhigi gibi giig sartlar altinda
yiiksek tokluga ve catlak direncine sahip kaynak metali verir. Kaynak metali metalurjik
olarak ¢ok saf olup, cok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3.25 mm
caplar pozisyon kaynaklarinda ¢ok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70'e kadar gaz ve
petrol borularinin conta birlegtirmelerinde ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borulanin kaynaginda
kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing,
darbe, titresim olan ve -60°C ile 450°C arasindaki calisma sicakhii gibi giig sartlar altinda
yiiksek tokluga ve catlak direncine sahip kaynak metali verir. Kaynak metali metalurjik
olarak ¢ok saf olup, cok disiik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3.25 mm
caplar pozisyon kaynaklarinda ¢ok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70'e kadar gaz ve
petrol borularinin conta birlestirmelerinde ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

ince taneli yapi celiklerinin, dzellikle -60°C'ye kadar diisiik calisma sicakliklarina maruz
sogukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir
elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali
metalurjik olarak ¢ok saftir ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Yiiksek catlak direnci
nedeniyle, dinamik yiikler, darbe, titresim ve diisiik ortam sicakhigi gibi giic isletme sartlan
altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde -60°C'ye kadar servis sicakliklarindaki
boru donanimlari ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kdk pasolarinda emniyetle
kullanilir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarin-
da kullanilabilir. Kaynaklarin réntgen kalitesi cok yiiksektir.

ince taneli yapi celiklerinin, 6zellikle sogukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek
verimli bazik tip bir elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler
verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir.
Yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, -60°C'ye kadar diisiik calisma sicakliklari
gibi gii¢ isletme sartlan altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde, boru
donanimlari ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kdk pasolarinda emniyetle kullanilir.
Cift ortili olmasi nedeniyle dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm ve 3.25 mm caplar
pozisyon kaynaklarinda kullanilabilir. Kaynaklarin réntgen kalitesi cok yiksektir.

690 N/mm?'ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi celiklerinin (6r; Weldox 700)
kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Ving, agir is
makinalan ve ekipmanlarinin imalatinda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina
uygundur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali
metalurjik olarak ok saftir ve cok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki
vardir. 2,50 mm ve 3,25 mm caplar pozisyon kaynaklar icin ¢ok uygundur. Kaynaklarin
rontgen kalitesi cok yiiksektir. Kaynakli parcalar normalize edilecekse EM 176 elektrodu
kullaniimalidir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AP, Uzama A5 Ebat U
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V (J)
€:0.06 Kaynak Sonrasi
$i:0.40 570 650 2 e 250350
R 3.25x350
; o 3.25x 450 Karton Kutu
Mn: 1.75 Isil Islem Sonrasi (590°C 1 Saat) 400 %450 Vakum Paket
] ~60°C: 40 5.00x450
Ni: 0.90 650 740 24 _50°C: 50 6.00 x 450
Mo: 0.45
€:0.05
2.50x350
. 3.25x350
0 3.25X450 Karton Kutu
570 650 25 -60°C: 60 4.00x 350
Vakum Paket
Mn: 1.70 4.00 x 450
5.00x350
5.00x450
Ni: 1.00
€005 Kaynak Sonrasi
§i:0.30 490 580 27 -60°C: 100 2.50x 350
3.25x350
Karton Kutu
Isil islem Sonrasi (605°C 1 Saat) 400x450 Vakum Paket
5.00x450
Mn: 1.00 6.00 x 450
470 550 29 -60°C: 120
Ni: 2.40
€:0.05
P00 2.50x350 Karton Kutu
500 570 22 -60°C: 50 3.25x350
400%450 Vakum Paket
Mn: 0.90 '
Ni: 3.50
€:0.05
$i:0.30
2.50x350
Mn: 1.60 3.25%350 Karton Kutu
730 820 19 -40°C: 85 4.00 x 450 Vakum Paket
Cr:0.45 5.00x450
6.00 x 450
Ni: 2.30

Mo: 0.40




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Elektrodlar

" . Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 176 Kaynak sonrasi normalizasyon veya normalizasyon+temperleme gereken ince taneli ve =+

AWS/ASME SFA - 5.5 £9018-G dﬂ§ﬁl§ alasimli gffliklgrin kay?a!fll b_irle§.tirme_leri icin uy.gur.ldL!.r. Kgynak metali yiiksek -

EN IS0 18275 - A E 62 6 Mn2NiMo B 42 tokluga, catlak direncine ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3,25 i

TSENI1S0 18275 -A E 62 6 Mn2NiMo B 42

EM 180
AWS/ASMESFA-5.5  E11018-G H4
EN1S0 18275 - A E696 Mn2NiCrMo B 42 H5

TSENI1S0 18275 -A E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

EM 181

AWS/ASME SFA - 5.5 E11018-M

EM 201
AWS/ASMESFA-5.5  E8013-G
EN1S03580- A EMoR12

TSEN1S03580-A EMoR 12

EM 202
AWS/ASMESFA-5.5  E7018-ATH8
EN1S0 3580 - A EMoB42Hs

TSEN1S03580-A EMo B 42 H5

mm ¢aplar pozisyon kaynaginda kullanilabilir. Kaynak metalinin rontgen kalitesi yiiksektir.

690 N/mm”ye kadar akma dayanimina ve 850 N/mm?ye kadar ¢ekme dayanimina sahip
ince taneli yiiksek dayanimli yapi celiklerinin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin
ortiilli bazik tip bir elektrodtur. Ving, agir is makinalarinin ve ekipmanlarinda kullanilan
yiiksek dayanimli celiklerde kullanima uygundur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli
birlestirmeler verdigi icin dinamik yiik, diisiik veya yiiksek ortam sicakliklan gibi sartlarda
calisan celik yapilarda, basincli kaplarda, tank ve kazanlar ve bunlarin kdk paso uygulamala-
rinda emniyetle kullanilir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve ¢ok diisiik hidrojen
miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 ve 3,25 mm caplar pozisyon kaynaklar
icin cok uygundur. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

Hafif alagimli yiiksek dayanimli geliklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kaynaginda
kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Dinamik yiikler, diisiik ve
yiiksek ortam sicakligi gibi gii isletme sartlari altinda catlak direnci cok yiiksek oldugu icin
basingli kap, tank , kazan, agir makine, askeri sartlara uygun olmasi istenen askeri gemi ve
denizalti ingasinda ve bunlarin kok pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metalinin
toklugu yiiksek ve rontgen kalitesi cok yiiksektir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 500°C 'ye
kadar igletme sicakliklarina maruz istya dayanikl eliklerin kaynaklarinda kullanilan kalin
brtiilii rutil tip bir elektrodtur. Ozel 6rtilsii sayesinde alternatif akimda (AC de) kullanilabilir,
ark baslangia ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Alttan kesme hatasi, yanma olugu
yapmadan ana metalle kansarak piiriizsiiz ve diizgiin kaynak dikisi verir. On tav, pasolar
arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢li kap ve boru donanimlarinda ve 500°C'ye kadar
isletme sicakliklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin kaynaklarinda kullanilan kalin ortiili
bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rontgen kalitesi ok yiiksektir. On tav, pasolar arasi
sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V ()
€:0.05
Si: 0.30
3.55x350 Karton Kutu
Mn: 1.60 695 765 19 -60°C: 60 4.00x 450 Vakum Paket
5.00x 450
Ni: 2.00
Mo: 0.40
C:0.05
$i:0.30
2.50x 350
Mn: 1.60 3.25x350 Karton Kutu
775 890 18 -60°C: 50 4.00 x 450 Vakum Paket
(r:0.40 5.00 x 450
6.00 x 450
Ni: 2.20
Mo: 0.45
C:0.05
$i:0.30
Mn: 1.80 ;;2 i ;gg Karton Kutu
825 865 19 -50°C: 85 ’
€030 4.00x 450 Vakum Paket
o 5.00 x 450
Ni: 2.00
Mo: 0.35
:0.07 Isil islem Sonrasi (620°C 1 Saat)
Si: .35 540 620 3 20°C: 60 250350
3.25x350 Karton Kutu
4,00 x 450 Vakum Paket
Mn: 0.50 5.00 x 450
Mo: 0.45
¢0.05 Kaynak Sonrasi
i:0.30 485 580 27 20°C:175 250350
3.25x350 Karton Kutu
4.00 x 450 Vakum Paket
Mn: 0.65 Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat) 5.00x450

Mo: 0.50 500 575 26 20°C: 160




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

) Kutuplama
Uygulama Alanlari ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

EM 203

AWS/ASME SFA - 5.5

EN 150 3580-A
TSEN 150 3580-A

EM 206

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM 211

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSENIS03580-A

EM 212

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

EM 222

AWS/ASME SFA - 5.5

EN1S03580-A
TSENIS03580-A

E7018-A1 H4
EMo B 42 H5
EMoB 42 H5

£9018-D1
EZMoB 42
EZMoB 42

E8013-G
ECrMo1R 12
ECrMo1R 12

E8018-B2 H4R
ECrMo1 B 42 H5
ECrMo1 B 42 H5

E9018-B3
ECrMo2 B 42 H5
ECrMo2 B 42 H5

350°C'ye kadar sicakliklarina maruz kalan i1stya dayanikli celiklerin kaynagi icin kullanilan bazik
tip bir elektrodtur. Genellikle ¢imento sanayinde ddner firin govde plakalarinin baglantilarinda
veya tamirinde kullanilmaktadir. Kaynak dikisleri oldukca iyi rontgen kalitesine sahiptir. On tav, ™

pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. L4
§§9
|350°(|
Gerektiginde
2Saat
Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap, boru donanimlarinda, 500°C'ye kadar isiya dayanikl =+
hafif alagiml celiklerin ve -50°C'a kadar diisiik sicakliklarda yiiksek darbe tokluguna sahip
celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin 6rtiilii bazik tip bir elektrottur. Kaynaklarin ™
rontgen kalitesi cok yiiksektir. Ozellikle yiiksek dayanim, centik direndi ve yiiksek réntgen Lis
kalitesi istenen kalin kesitlerin kaynaginda tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son f§S
tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. |35°°(|
Gerektiginde
2Saat

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 570°C'ye kadar
isletme sicakliklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin

ortiili rutil tip bir elektrodtur. Ozel ortilsii sayesinde alternatif akimda (AC de) kullanilabilir, ark ™
baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Alttan kesme hatasi, yanma olugu yapmadan ana X
metalle karisarak piiriizsiiz ve temiz kaynak dikigleri verir. Kalin kesitlerin ve rijit baglantilarin 1)
kaynaginda bazik ortiilii EM 212 elektrodu tercih edilmelidir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve M
son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir. Gerikstiginde
aat
Buhar iiretim tesislerinde, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda ve 570°C'ye kadar isletme =+
sicakliklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii
bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Kararli ark, diisiik sigranti ve x N
diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Ciiruf kalkigt kolaydir. Kaynak metali diisiik yayilabilir hidrojen Xy
icerigine (4ml/100g) sahiptir. Yiiksek dayanim ve yiiksek rontgen kalitesi istenen kalin kesitlerin 5
kaynaginda ozellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak M
yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. Gerektiginde
2Saat
Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 600°C'ye kadar =+
isletme sicakliklarina maruz 1stya dayanikli geliklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin
ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Kararli ark, diisik ¥
sicranti ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Ciiruf kalkist kolaydir. Kaynak metali diisiik yayilabi- X
lir hidrojen icerigine (4ml/100g) sahiptir. Yiiksek dayanim ve yiiksek rontgen kalitesi istenen 1)

EE

kalin kesitlerin kaynaginda ozellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav 50°

islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir. Gerektiginde
2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AP, Uzama A5 Ebat U
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V (J)
€:0.09
Si: 0.45 2.50x350
or. 3.25x350 Karton Kutu
>10 600 2 076130 4.00x 450 Vakum Paket
Mn: 0.90 5.00x 450
Mo: 0.50
€:0.07
Si: 0.50
2.50x350
or. 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 1.40 620 700 23 -50°C: 65 400450 Vakum Paket
5.00 x 450
Ni: 0.50
Mo:0.35
€:0.06
Si:0.30 Isil islem Sonrasi (690°C 1 Saat)
2.50x350
3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.50 °C
630 60 21 20°C80 4,00x450 Vakum Paket
5.00 x 450
Cr:1.05
Mo:0.50
€:0.06
Si: 0.40 Isil islem Sonrasi (690°C 1 Saat) 250350
3.25x350
Karton Kut
Mn: 0.65 530 610 2 20°C: 140 400350 i
4.00x450
1.5 5.00 x 450
Mo: 0.55
€:0.06
Si: 0.30 Isil islem Sonrasi (690°C 1 Saat) 250x350
3.25x350
Mn: 0.60 565 660 2 20°C: 160 4.00%350 52::3:] };l;tt
4.00x 450
Cr:2.20 5.00 x 450

Mo: 1.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Elektrodlar

. . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
EM 223 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve yiiksek isletme
AWS/ASME SFA - 5.5 £9016-B3 sicakliklarina maruz 1siya dayanikhi celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin 6rti{|'Li
EN IS0 3580-A ECrMo2 B 12 H5 bazik tip bir elektrodtur. Enerji santralleri, kimya ve petrokimya sanayinde kullaniimaktadir. On ™
TS EN 150 3580-A ECrMo2 B 12 H5 tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav iglemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. ‘:S
Gerektiginde
2Saat
EM 235 Yiiksek siirinme direncine sahip celiklerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. =+
AWS/ASME SFA - 5.5 E8015-B6 HAR Kaynak metali, 12CrMo19-5 tip celik ile ayni kompozisyona, ayni siirinme direncine ve hidrojen
EN 150 3580 - A E CrMo5 B 42 H5 basing yenimine karsi ayni dirence sahiptir. Cogunlukla petro-kimya sanayinde ve kimya E_i*
TS EN 150 3580 - A E CrMo5 B 42 H5 sanayinde 600°C'ye kadar isletme sicakliklarindaki buhar iiretim tesisleri, kazan, basincli kap ve
boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir. Kaynak metali diisiik yayilabilir hidrojen icerigine 5
(4ml/100g) sahiptir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana 350°C
metale gore belirlenmelidir. Vakum paketi ile tedarik secenegi vardir. Gerekstiéinde
2Saat
EM 243 %1 Cr, %2.5 Ni, %0.7 Mo iceren sementasyon celiklerinin, benzer bilesimdeki hafif alasimli =+
celiklerin ve dokme celiklerin birlestirme kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur.
AWS/ASMESFA-5.5  E12018-6 Makina ve ekipman imalatinda ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, pasolar *
arasl sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir. ‘:5
3500
Gerektiginde
2Saat
EM 251 Benzer kimyasal bilesime sahip, Cr-Ni-Mo-V (krom-nikel-molibden-vanadyum) iceren hafif =+
alagimli celiklerin ve dokme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan bazik tip bir
elektrodtur. Makine ve ekipman parcalaninin imalatinda ve tamir kaynaklarinda kullanima *
uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére Xy
belirlenmelidir. i1
3500C
Gerektiginde
2Saat
EM 253 Sicak is takim celiklerinin ve 550-600°C gibi yiiksek isletme sicakliklarinda calisan benzer =4+
alasimdaki gelik dkiimlerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Cr, Mo, V, W iceren
AWS/ASME SFA - 5.5 E1018-6 hafif alagimli celiklerin ve sicak is celiklerinin kaynagina uygundur. Sicak is celiklerinin yiizey ¥
kaplamalarinda ve aginmaya dayanikli sert dolgu kaynaklarinda da kullanilabilir. On tav, X
pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. 55§
3500C
Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V ()
€:0.07
Si: 0.30 Isil islem Sonrasi (690°C 1 Saat)
o 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.75 550 650 19 20°C: 50 4,00 %450 Vakum Paket
(r:2.30
Mo: 1.00
€:0.07
Si: 0.20 Isil islem Sonrasi (740°C 1 Saat)
2.50x 350
or. 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.60 510 610 21 20°C: 120 400 %450 Vakum Paket
5.00 x 450
(r:5.30
Mo: 0.50
C:0.04
Si: 0.50
Mn: 0.60 ;;2 i ;gg Karton Kutu
790 870 18 20°C: 60 ’
110 4.00x 450 Vakum Paket
o 5.00x 450
Ni: 2.40
Mo: 0.75
C:0.09
Si:0.75
Mn: 0.60
2.50x 350
(r:1.30
700 850 15 i 3.25x350 Karton Kutu
Ni: 0.04 4.00x 450 Vakum Paket
5.00 x 450
Mo: 0.90
V:0.50
Cu:0.10
C:0.10
Si: 0.90
Mn: 1.05 Sertlik 44 HRc ggg X ;gg
50x
Karton Kutu
(r:3.50 3.25x350
800 920 18 20°C: 45
400 %450 Vakum Paket
Mo:0.70 5.00x450
V:0.55

W: 0.60




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Elektrodlar

. . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
EM 255 600°C'ye kadar isletme sicakliklarinda calisan Cr-Mo-V alasimli elik dokiimlerin kaynaginda =+
EN IS0 3580 - A E CrMoV1 B 42 H10 kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Buhar tiirbin parcalarinin, valflerin ve valf yuvalarinin,
ompalarin, saft ve rolelerin, birlestirme ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, x4
TSENIS03580-A  ECrMoV1B42H10 pompatarin, 3 i y nima dyguncr. .4
pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir.
§59
3500C
Gerektiginde
2Saat
EM 285 625°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo iceren isiya dayanikli celiklerin kaynakla- =+
AWS/ASME SFA - 5.5 E8015-B8 HAR rinda kullanilan bazik ortiilielektrodtur. Kazan ve boru donanimlarinin kaynakli imalatlarinda
: x4
EN150.3580- A E ((rMo9) B 42 H5 kullanima uygundur. 4
TSEN1S03580-A E (CrMo9) B 42 H5 i
3500C
Gerektiginde
2Saat
EM 295 650°C'ye kadar yiiksek sicakliklarda siirinme dayanimina sahip 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren =+
celiklerin kaynagi icin bazik ortiili elektrodtur. Enerji santrallarinda, kimya ve petrokimya
AWS/ASME SFA -5.5 E9015-B91 H4R tesislerinde ince ve kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden iiretilen borularin ve ekipman 1**
EN 150 3580-A E(CrMo91) B 42 H5 parcalarinin kaynaginda basariyla kullanilabilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir X
TSEN 150 3580-A E(CrMo91) B 42 H5 ' ' 65
3500
Gerektiginde
2 Saat
EM 298 650°C 'ye kadar yiiksek sicakliklarda siirinme dayanimina sahip 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren =+
AWS/ASME SFA - 5.5 F9018-B91 H4 celiklerin kaynagi icin bazik ortiilii elektrodtur. Enerji santrallarinda, kimya ve petrokimya
EN IS0 3580-A ’ E tesislerinde ince ve kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden iretilen borularin ve ekipman 1**
) ((Mo91) 42 H5 | dokimlerin kaynaginda basanyla kullanilabil Klarin rontgen Kalites L
TS EN 150 3580-A E (CrMo91) B 42 H5 parcalarinin ve dokiimlerin kaynaginda basanyla kullanilabilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi
yiiksektir. §§§
3500C
Gerektiginde

2Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
T Uzama A5 Ebat s
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
C:0.10
Si: 0.55 Isil islem Sonrasi (700°C 1 Saat)
2.50x 350
Mn: 0.90 550 630 18 20°C: 50 3.25x350 Karton Kutu
4,00 x 450 Vakum Paket
(r:1.20 5.00x 450
Mo: 1.00
V:0.20
C:0.07
Si:0.30 Isil islem Sonrasi (740°C 1 Saat)
Mn: 0.75 560 700 20 20°C: 65 250x350 Karton Kutu
3.55x350 Vakum Paket
(r:9.20 4.00 x 450
Ni: 0.10
Mo: 1.00
€:0.10
Si:0.20
Mn: 0.75 Isil islem Sonrasi (760°C 2 Saat)
P:0.01
2.50x 350
$:0.01
925 620 730 20 20°C: 70 3.25x350 Karton Kutu
9. 4.00x 450 Vakum Paket
Ni:0.55 5.00x 450
Mo: 1.00 .
V:0.20
Nb: 0.04
N:0.04
€:0.10
$i:0.20
,I\:h:) giso Isil islem Sonrasi (760°C 2 Saat)
$00] 2.50%350
— o 3.25x350 Karton Kutu
:‘r zzg 60 7o v 207630 4.00x450 Vakum Paket
LD 5.00 X450
Mo: 0.90
V:0.20
Nb: 0.05

N:0.03




Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

I ORTULU ELEKTRODLAR

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EI 307R

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EI 307B

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

EIS 307

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308L

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

El 308LB

AWS/ASME SFA - 5.4
EN 150 3581-A
TSEN IS0 3581-A
DIN M. No

~E307-16
E188MnR 12
E188MnR 12
1.4370

~E307-15
E188MnB22
E188MnB 22
1.4370

~E307-26
E188MnR53
E188MnR53
1.4370

E308L-16
E199LR12
E199LR12
1.4316

E308L-15
E199LB22
E199LB22
1.4316

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi
tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li dstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip
yiiksek verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya,
basing, darbe, kavitasyon ve aginmaya maruz Mn'li sert celik dokiim parcalarin, raylarin kavisli
bdliimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik
celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir.
Kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli olan kaynak metali,
850°C'ye kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis
sicakhg@r 300°C'dir. Daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
Pozisyon kaynagina uygun olup, hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir.

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi
tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn |1 dstenitik tip kaynak metali veren, bazik tip
bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya, basing, darbe,
kavitasyon ve asinmaya maruz Mn'li sert celik dokiim parcalarin, raylann kavisli bolimlerinin ve
makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh
celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir. Kaynak
metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli olan kaynak metali, 850°C'a kadar
tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakhigi 300°C'dir.
Daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. DC'de elektrod pozitif
kutupta (+) kaynak yapilabilir.

Farklr celiklerin birlestirme kaynaklarinda, celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi tampon
paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li 6stenitik tip kaynak metali veren, rutil tip yiiksek
(%7160) verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya, basin,
darbe, kavitasyon ve aginmaya maruz Mn'li sert celik dokiim parcalarin, raylarin kavisli bélimlerinin
ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh
celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir. Kaynak metalinin
sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli olan kaynak metali, 850°C'ye kadar tufallesmeye
de dayaniklidir. Farkl celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi 300°C'dir, daha yiiksek servis
sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir.
Cekirdek teli alagimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma imkani verir.

Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Dilsiik karbonlu Cr-Ni'li
ostenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren i1stya dayanikli celiklerin ve dokme ¢eliklerin kaynagi-
na uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlarinin,
buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktar diisiik oldugundan 350°C'ye
kadar siirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Hem AC'de hem
de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla
gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay kalkar.

Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Diisiik karbonlu Cr-Ni'li
ostenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikl celiklerin ve ddkme celiklerin
kaynagina uygundur. Kimya, petrokimya, enerji, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank,
donanimi ve astarlarinin, buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktan
diisiik oldugundan 350°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye
dayanikhidir. DC'de kaynak yapilabilir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyle-
rinde iyi bir birlesme ve yiiksek dayanimli kaynak metali saglar.

Gerektiginde
2Saat
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2Saat
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.10
Si: 0.45 250300
3.25x300 .
Mn: 6.00 500 650 37 20°C:80 3.25x350 \';Lalfltl'r';';‘;tkit
4.00x350
(r:19.50 5.00x350
Ni: 9.00
(:0.08
Si:0.30 2.50x 250
2.50x300
o 3.25x300 Plastik Kutu
Mn: 6.00 500 660 38 20°C: 70 3254350 Vakum Paket
4.00x350
(r:19.50 5.00x 350
Ni: 9.50
€:0.07
Si: 1.00
2.50x 350
3.25x350 Plastik Kutu
Mn: 6.50 440 610 40 20°C: 70
n 4.00x350 Vakum Paket
5.00x 350
Cr:19.50
Ni: 9.50
€:0.02
2.00x 250
6070 2.00x300
10 2.50% 250
2.50x 300 .
Mn: 0.90 440 570 4 20°C: 70 2.50x350 ?:ksltllnlilél;tktt
3.25x300
Cr:19.50 3.25x350
4.00x350
. 5.00x 350
Ni: 10.00
(:0.03
Si: 0.40
2.50x300
or. 3.25x300 Vakum Paket
Mn: 0.80 440 580 45 20°C: 70 3.25¢350
4.00x350
Cr:19.00

Ni: 10.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

El 308LRS Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Diisiik karbonlu Cr-Ni li =+ =

AWS/ASME SFA - 5.4 E308L-17 ostenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikli celiklerin ve dokme celiklerin kaynagi-

EN IS0 3581 - A E199LR12 na uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlarinin, 4:_%

TS EN 150 3581 - A E199LR12 buhar valf ve borulaninin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktan diisiik oldugundan 350°C'ye

DIN M. No. 14316 kadar siirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayanlklldlr: Hem AC'de hem m
de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Ince metal damla 350:C
gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli bir Gerektiginde
kaynak dikisi verir, dzellikle kose kaynaklarinda daha diiz kaynak dikisleri yapar. Ciirufu kolay 2Saat
kalkar.

El 308Mo Zirh celigi levhalarinin, farkli celiklerin ve kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme ve dolgu =+
kaynaklarinda kullanilan, Cr-Ni-Mn-Mo'li 8stenitik kaynak metali veren, bazik tip bir elektrod-

IE\'\:I IS;%\?I;A;SF:\ >4 532%8%03185 2 tur. Ani darbe ve 1sil soklardan olusabilecek catlaklara karsi direnci yiiksektir. Ozellikle zirh celigi E_i N

TS EN IS0 3581 - A £20103B22 levhalarinin kaynaginda kaynak metalinin yiiksek siinekligi ve catlama emniyeti nedeniyle

DINM. No. 14383 kaynak dncesi ve sonrasi isil islem gerekmez. Sert dolgu kaynaklari dncesi tampon paso m
uygulamalan icinde kullanilabilir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Kaynak 350°C
esnasinda pasolar arasi sicaklik 120°C'yi asmamalidir. Miimkiin oldugu kadar kisa arkla ve dik Gerektiginde
aciyla calismali, baglangig ve bitig kraterleri mutlaka doldurulmalidir. 25aat

El 308H Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Yiiksek karbonlu 304H ve =+ B
benzeri dstenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikl celiklerin ve dékme celiklerin

'::\:v IS;(.;\;I;A;S_F:-SA E31098;IH1F6{ 12 kaynagina uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlari- ﬁ 4
nin, buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Yiiksek calisma sicakliklarina ve tufallesme-

TSENIS03581-A E199HR12 ye dayaniklidir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baglatilmasi ve yeniden 1)

DIN M. No. 14302 tutusturmasi kolaydir. ince metal damla geisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir M
birlesme saglar. Ciirufu kolay kalkar. Gerektiginde

2Saat

EIS 308 Ostenitik-ferritik kaynak metali veren rutil tip yiiksek (%160) verimli bir elektrodtur. Stabilize =+ =

AWS/ASME SFA - 5.4 £308-26 edilmemis 18 Cr / 8Ni'li paslanmaz celiklerle alasimsiz ve hafif alasimli celiklerin birlestirme ve

EN 150 3581 - A E199R53 bu celikler iizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak

TSEN 150 3581 - A E199R 53 yapllabilirv. Cekirdek teli alagimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma ”

DIN M. No. ~14301 imkani saglar. M

Gerektiginde
2Saat

El 309'_ Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alagimsiz celikler =+ B
lizerinde paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil rtiilii bir elektrodtur. Kaynak

exvlssl(l)\?;n;f;l\ -34 E32039:.21L6R 12 metali %15 delta ferrit icerir. Alagimsiz ve diisiik alasimli celikler iizerine yapilan kaplamalar ilk E_i*
pasoda da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi

TSENIS03581-A E2312LR12 300°C'dir. Daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Ark baslatil- 5

DIN M. Ho 14332 masi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal M
yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde

2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.02
Si: 0.70
2.50x 300
o 3.25x300 Vakum Paket
Mn: 0.90 440 570 ) 20°¢:70 3.25x350
4,00x350
Cr:19.50
Ni: 10.00
(:0.08
Si: 0.55
2.50x 250
Mn: 1.80 2.50x300
440 690 40 20°C: 70 3.25x300 Vakum Paket
(r:20.00 4.00x350
5.00x 350
Ni: 11.50
Mo: 2.50
€:0.06
Si:0.70
2.50x 300
3.25x300
s 1. °C: Vakum Pak
Mn: 1.00 440 600 45 20°C: 60 3.25x350 akum Paket
4.00x350
Cr: 20.00
Ni: 10.50
C:0.04
Si: 0.80
2.50x 350
Mn: 0.80 460 600 37 20°C: 65 3.25x 350 Vakum Paket
4.00x350
Cr: 19.00
Ni: 10.50
(:0.03
Si: 0.90 2.50x 250
2.50x300
or. 3.25x300 Plastik Kutu
Mn: 1.10 450 570 40 20°C: 60 325350 Vakum Paket
4.00x350
(r:23.00 5.00x 350

Ni: 12.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
El 309LB Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alasimsiz celikler Gizerinde =+
AWS/ASME SFA - 5.4 E309L-15 paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan bazik rtiili bir elektrodtur. Kaynak metali
’ %15 delta ferrit icerir. Alagimsiz ve diisiik alagimli celikler izerine yapilan kaplamalar ilk pasoda b
EN IS0 3581-A E2312LB22 err. Flas suk alasimli ¢ yaptian kap p !
EN IS0 3581- A £23121LB22 da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakhigi
DINM. No 14332 300°C'dir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme salar. f§S
o ' Ciirufu kolay temizlenir. |35°°(|
Gerektiginde
2Saat
El 309LRS Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alagimsiz celikler iizerinde = [~
+
AWS/ASME SFA - 5.4 E3091-17 paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil drtiilii bir elektrodtur. Kaynak metali %15
EN 150 3581 - A ’ E2312LR12 delta ferrit icerir. Alasimsiz ve diisiik alasimhi celikler iizerine yapilan kaplamalar ilk pasoda da ¥
TS EN 150 3581 - A EB12LR12 korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi 300°C'dir. L
DINM. No 1433 Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana 55
o ’ metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli kaynak dikisleri verir, |35°°(|
ozellikle kose kaynaklarinda diiz kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde
2Saat
El 309MolL Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama uygulamalarinda =+ B
kullanilan, dstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip bir elektrodtur. Kaynak metali %15 delta
AWS/ASMESFA - 5.4 E309LMo-16 ferrit icerir. Mo (Molibeden) alasimi sayesinde alasimsiz ve diisiik alasimli celikler iizerine ™
ENIS03581-A E23122LR12 lan kaplamalar ilk pasoda da k d hiotir. Farkl1 celiklerin kavnagind Xy
TS EN 150 3581 - A E23122LR12 yapilan kaplamalar ilk pasoda da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en
DINML N 14459 yiiksek servis sicakhigi 300°C'dir, daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih 1)
o ' edilmelidir. Ark baglatilmasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine |35°°C|
sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde
2Saat
Ostenitik-ferritik kaynak metali veren yiiksek (% verimli rutil ortild bir elektrodtur. =
EIS 309 Ostenitik-ferritik kaynak metal ksek (%160) verimli rutil 6rtili bir elektrodtur. 22 T
AWS/ASME SFA - 5.4 £309-26 Cr/12 Nilisiya dayanikli paslanmaz celiklerle alasimsiz ve hafif alagimli celiklerin birlestirme ve
EN 1S0 3581 - A ’ E(2212)R53 bu celikler iizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak
TSEN 150 3581 - A E(2212)R53 yapilabilir. Cekirdek teli alagimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapmak v
DINM. N ~14833 mumkinddr. i
. No. . 3509
Gerektiginde
2Saat
ElS 309M0 Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama kaynaklarinda =+ B
AWS/ASME SFA E309M kullanilan, dstenitik kaynak metali veren, yiiksek (%160) verimli rutil drtdlii bir elektrodtur.
S/ -34 S R Ostenitik kaynak metali yaklasik %15 delta-ferrit icerir. Alasimsiz celikler iizerine yapilan tek
%‘ I!.NOISng-A A :23 122 :: R 53 sirali kaplamalar da korozyona karsi direnglidir. Farkli geliklerin kaynaginda en yiiksek servis
3581- 23122LR53 sicakligi 300°C'dir. ince metal damla gecisi, ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme sagjlayarak 5
DIN M. No 1.4332 3500C

diizgiin kaynak dikisleri verir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baglatilmasi,
yeniden tutusturulmasi ve ciiruf temizligi cok kolaydir. Cekirdek teli alagimsiz gelik oldugundan
yiiksek akim siddetinde kullanima uygundur.

Gerektiginde
2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.02
Si: 0.30
o 2.50x300 Vakum Paket
Mn: 1.30 430 530 35 20°C: 60 3254300
(r:23.00
Ni: 13.00
€:0.03
Si:0.90
2.50x 300
Mn: 1.10 450 570 40 20°C: 60 3.25x350 Vakum Paket
4.00x350
Cr: 23.00
Ni: 12.50
(:0.02
Si: 0.90
2.00x 300
Mn: 0.95 2.50x 300
600 720 30 20°C: 50 3.25x300 Vakum Paket
(r:23.50 3.25x350
4.00x 350
Ni: 12.50
Mo: 2.50
€:0.07
Si: 0.85 2.00x 300
2.50x 350
Mn: 0.75 440 580 36 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
4.00x 350
(r: 23.50 5.00x350
Ni: 13.00
C:0.07
Si: 0.80
2.00x 300
Mn: 1.60 2.50x 350
440 580 33 20°C: 50 3.25x350 Vakum Paket
(r:22.50 4.00x350
5.00x 350
Ni: 12.50

Mo: 2.40




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
EI 310 Yiiksek sicakliklara dayanikhi celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynag icin %25 Cr, %20 Ni =+ B
AWS/ASME SFA - 5.4 £310-16 icerigine sahip, tam dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiilii bir eIek“trodtur.
EN IS0 3581 - A E2520R32 1200°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve 1250°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle E_i*
TS EN 150 3581 - A E2520R32 sicak catlaga kargi direnglidir. Disiik sicakliklarda yiiksek ¢entik darbe dayanimina sahiptir.
DIN M. No. 14842 Kiikiirt iceren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon direnci disiiktir. Hem AC'de hem de m
DC'de kaynak yapilabilir. 350
Gerektiginde
2 Saat
EI310B Yiiksek sicakliklara dayanikli celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynagi icin %25 Cr, %20 Ni =+
AWS/ASMESFA-5.4  E310-15 icerigine sahip, tam dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik ortiilii bir elek“trodtur.
EN 150 3581 - A E2520B12 1200°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve 1250°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle E_i*
TS EN 150 3581 - A E2520B12 sicak catlaga kargi direnglidir. Diisiik sicakliklarda yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir.
DINM. No. 1484 Kiikiirt iceren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon direnci disiiktiir. DC'de elektrod pozitif m
kutupta (+) kaynak yapilabilir. 350°C
Gerektiginde
2Saat
El 312 Farkl celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik celikler iizerine kaplama uygulamalar icin =+ B
kullanilan rutil 6rtiilii paslanmaz celik elektrodtur. Ferritik-ostenitik Cr-Ni alasimli kaynak metali
AWS/ASME SFA -5.4 E312-16 yaklasik %50 delta-ferrit icerir ve 1100°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Yiiksek catlak ™
EN1S03581-A E299R12 direncine sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme kaynaklar ve catlama- X
TSENIS03581-A E299R12 ya hassas celikler iizerinde sert dolgu uygulamalan dncesinde tampon tabaka uygulamalari icin 1)
DIN. No. 14337 uygundur. Ozellikle kalip ve takim celiklerinin catlak tamirinde, tampon paso uygulamalarinda, M
yenmis veya catlamis dislerinin tamirinde ve kesme bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarin- Gerektiginde
da kullanilir. Galvanizli celiklerin kaynagi icin uygundur. Hem AC'de hem de DC'de kaynak 25aat
yapilabilir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglar,
ciirufu kolay temizlenir.
El 312RS Farklr celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik celikler iizerine kaplama uygulamalan icin =+ =
AWS/ASME SFA - 5.4 £312-17 kullanilan rutil ortiilii [.)a.slar.lmaz celik elektrodtur. Ferritik-dstenitik Cr-Ni aI"a§|mI| kaynalf meFaIi
EN 10 3581 - A E299R12 yak!a§|k %%0 d.el.ta-ferrlt icerir ve 1190"?').1.(9 kad:artufalle;meye dayaniklidir. Yiiksek catlak direncine x4 A
sahip oldudu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme kaynaklari ve catlamaya hassas L4
TSENIS03581-A E299R12 celikler iizerinde sert dolgu uygulamalan oncesinde tampon tabaka uygulamalan icin uygundur. §§9
DINM. No. 14337 Ozellikle kalip ve takim celiklerinin catlak tamirinde, tampon paso uygulamalarinda, yenmis veya M
catlamis dislerinin tamirinde ve kesme biaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda kullanilir. Gerektiginde
Galvanizli celiklerin kaynagi icin uygundur. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. ince metal 25aat
damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli
kaynak dikisleri verir, ozellikle kose kaynaklarinda diiz kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay
temizlenir.
El 316L Diisiik karbonlu Cr-Ni-Mo'li paslanmaz celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynadi icin =+ B
ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan diisik
AWS/ASME SFA - 5.4 E316L-16 oldugu icin 400°C'ye kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, .
EN1503581-A E19123LR32 kagit v.b. sanayinde paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Hem AC'de hem de X
TSENIS03581-A E191231R32 DC'de kaynak yapilabilir. Ark baglatilmasi ve yeniden tutugturulmasi kolaydir. ince metal damla 5
DIN M. Ho 14430 gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay temizlenir. M
Gerektiginde

2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.10
Si: 0.60 200300
2.50x 300 .
Mn: 1.65 440 600 30 20°C:70 3.25x300 \};Lalfltllrl:]l;l;tkit
4.00x350
(r: 25.50 5.00x350
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.65
2.50x 300
o 3.25x300
Mn: 1.40 440 600 33 20°C: 60 400%350 Vakum Paket
5.00x 350
Cr: 26.00
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.60 2.00x300
2.50x 300
3.25x300 Plastik Kutu
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50
3.25x350 Vakum Paket
4.00x350
(r:29.50 5.00 x 350
Ni: 9.00
€:0.10
Si: 0.60
3.25x300 .
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50 4.00x350 \I;Iaaksltllrl;lél;tkuﬂ
5.00x350
Cr:29.50
Ni: 9.00
€:0.03
2.00x 250
Si: 0.80 2.00x300
2.50x 250
Mn: 0.90 2.50x300 lastik
460 560 40 20°C:70 250350 P ak“' K“tk”
(r:19.00 3.25x300 Vakum Paket
3.25x350
Ni: 12.00 4.00x350
5.00x 350

Mo: 2.80




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
El 316LB Diisiik karbonlu, Cr-Ni-Mo'li dstenitik paslanmaz celiklerin ve bu tip dékme celiklerin kaynagi =+
AWS/ASME SFA - 5.4 E316L-15 icin dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan
EN IS0 3581 - A ’ £19123 LB 42 diisiik oldugu icin 400°C'ye kadar calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, ™
TSEN IS0 3581 - A £19123 LB 42 boya, kagit v.b. sanayinde 19Cr/12Ni/2-3Mo iceren paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina L
uygundur. Dogru akimda (DC+) kaynak yapilabilir. [5 f 5]
DIN M. No. 1.4430 3500C
Gerektiginde
2Saat
El 316LRS Diisiik karbonlu Cr-Ni-Mo'li paslanmaz celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynag icin dstenitik =+ B
AWS/ASME SFA - 5.4 E3161-17 paslanmaz ¢elik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktari diisiik oldugu
EN 150 3581 - A ’ E19123LR32 icin 400°C'ye kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit v.b. ™
TS EN IS0 3581 - A E19123LR32 sanayinde paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Hem AC'de hem de DC'de Li
DINM. No 14430 kaynak yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla f5S
o ’ gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli |35°°(|
kaynak dikisleri verir, dzellikle kdse kaynaklarinda diiz kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay Gerektiginde
temizlenir. 25aat
EIS316 19Cr/12Ni/2-3Mo'li paslanmaz celiklerle alagimsiz ve hafif alasimli celiklerin birlestirme ve bu =+ B
tip celiklerin iizerine paslanmaz dolgu (kaplama) kaynaklar iin, yiiksek verimli (%160), rutil
AWS/ASMESFA-54  E316-26 ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. Ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali verir. Hem
EN1S03581-A E19122R53 ! . . ) - . C o Ky
TS EN 150 3581 - A E19122R53 AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz celik oldudu icin yiiksek akim
degerlerinde kaynak yapmak miimkiindiir. 1)
DIN M. No. ~1.4443 3500C
Gerektiginde
2Saat
El 318 Stabilize edilmig Cr-Ni-Mo'li dstenitik paslanmaz celiklerin ve celik dokiimlerin kaynagina uygun, =+ =
AWS/ASME SFA - 5.4 £318-16 dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortilii paslanmaz celik elektrodtur. 400°C'ye
ol -5. E1o 1'2 INbR32 kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit endiistrisinde asit, }_4‘*
TSENISO3 8 A £19123 NbR32 alkali ve tuz soliisyonlarinin tank ve borularinin kaynaklarina uygundur. Hem AC'de hem de DC'de L
581- 191 kaynak yapilabilir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gegisine §§9
DIN M. No. 14576 sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme sadlar, ciirufu kolay temizlenir. |350°(|
Gerektiginde
2Saat
El 347 Stabilize edilmig Cr-Ni'li dstenitik paslanmaz celiklerin, 1stya dayanikli celiklerin ve bu tiplerde =+ B
AWS/ASME SFA E celik dokiimlerin kaynag icin uygun, stenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiili
EN IS/O 1A -34 E3147-1N6b R32 paslanmaz celik elektrodtur. Ch(Nb) ile stabilize edildigi icin taneler arasi korozyona direnglidir. .
ISEN I5338 ) A E 99NbR3 Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C'ye kadar tufallesmeye X
DINM.N 3581- 199 32 dayanikhidir. Siit, , icecek, gida, kimya ve petrokimya sanayinde paslanmaz celik tank, boru, [555]
-0 14551 vana ve valflerin kaynaklarina uygundur. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark 350
baslatilmasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana Gerektiginde
2Saat

metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir.



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
C:0.02
Si: 0.50
Mn: 0.80 2.50x 300
480 590 38 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
(r:18.00 4.00x 350
Ni: 13.00
Mo: 2.80
C:0.03
Si:0.80
Mn: 0.90 3.25x300 .
460 560 40 20°G:70 3.25x350 Cfi;ﬁ';‘:ki t
(r: 19.00 4.00x 350
Ni: 12.00
Mo: 2.80
C:0.07
Si:0.85
2.00x 300
Mn: 0.60 2.50x350
470 600 35 20°C: 50 3.25x350 Vakum Paket
(r:18.00 4.00x 350
5.00x 350
Ni: 12.50
Mo: 2.70
C:0.02
5i:0.80 200300
2.50x 350
(r:19.00 500 600 35 20°G:70 3.25x300 Vakum Paket
. 3.25x350
Ni: 12.00 4.00x 350
Nb: 0.25
(:0.02
) 2.00%250
5i:0.70 2.00%300
Mn: 0.90 ;;g i ggg
430 600 4) 20°C: 70 ’ Plastik Kutu
(r:19.70 3.25%300 Vakum Paket
3.25x350
Ni: 10.30 4.00x350
5.00x 350

Nb: 0.30




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
El 347B Stabilize edilmig Cr-Ni'li dstenitik paslanmaz celiklerin, 1stya dayanikli celiklerin ve bu tiplerde =+
AWS/ASME SFA - 5.4 £347-15 celik dokiimlerin kaynadr icin uygun, dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik ortiili
EN IS0 3581 - A E199NbB12 paslanmaz celik elektrodtur. Cb(Nb) ile stabilize edildigi icin taneler arasi korozyona direnclidir. E_i*
TS EN 150 3581 - A E199NbB 12 Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C'ye kadar tufallesmeye
DIN M. No. 14551 dayanikhdir. Sit, icecek, gida, kimyq ve petrokimya sanayinde paslanmaz celik tank, boru, vana m
ve valflerin kaynaklarina uygundur. Ince metal damla geisine sahiptir ve ana metal yiizeylerin- 350
de iyi bir birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir. Gerekstiéinde
2Saat
El 385 Yiiksek korozyon direncine sahip, stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539 =+
AWS/ASME SFA - 5.4 £385-16 benzeri korozyon direngli paslanmaz ggliklerin kaynaginda kullanilan tam-dstenitik rutil ortiili
EN 150 3581 - A £20255CuNLR12 paslanmaz celik kaynak elektrodudur. Ozellikle baca gazlaninin kiikiirtten arindinldigi tesislerde, E_i*
TS EN IS0 3581 - A £20255CuNLR12 deniz suyunun tagindigi baglantilarda, petrokimya, kagit ve kagit hamuru sanayilerinde
DINM. No. 14539 kullaniimaktadir. Yiiksek Ni, Mo ve diisiik C iceriginden dolayi, fosforik-, siilfiirik-, formik m
asitlerin ve deniz suyunun oldugu ortamlarda taneler-arasi, yenim, cukurcuk ve gerilim korozyo- 350°C
na kars! yiiksek dirence sahiptir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir. ince metal damla Gerektiginde
gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli 25aat
kaynak dikisleri verir, dzellikle kose kaynaklarinda diiz kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay
temizlenir.
EIS410 %13 Krom iceren paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli celiklerin ve bu tip dokme celiklerin =+
kaynag icin bazik ortiilii yiiksek verimli bir elektrodtur. Martensitik paslanmaz celik kaynak
‘::\:v |SS/:§,£1S.F2 -34 Eﬂ 2)135 0 metali verir. 450°C'ye kadar isletme sicakliklarina, korozyon ve abrazyona maruz kalan gaz, su ve ﬁ 4
buhar fan, fan bicaklannin ve armatiirlerin sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu kaynaklarina
TSENIS03581-A E(13)B42 uygundur. 850°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. Ana metal 1)
DIN M. No. ~1.4009 tiiriine ve kalinigina gdre 100°Cile 400°Carasinda 6n tav ve pasolar arasi sicakliklarin korunma- M
s1, kaynak sonrasinda da 650 ile 750°C'de temperleme yapilmasi Gnerilir. Gerekstiéinde
2 Saat
EIS 41 ONiMO %12-14 Cr ve %3-4 Ni iceren ferritik-martensitik paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli paslanmaz =+
. celiklerin ve bu tip dékme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklar icin yiiksek verimli, bazik ortiilii
IE\I‘\,IV |Ss/(§\§';n:1SF: -34 E?:r:;Mf;s paslanmaz celik elektrodtur. Kaynak metali martensitik paslanmaz celiktir. Hidro-elektrik santralle- x4 A
rinde, tiirbin kanatlarinda, su, buhar ve deniz suyu ortamlarinda calisan parcalarda, siirekli dokim L/
TSENIS03581-A E134B42 merdanelerinde, kavitasyona dayanikli sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Dogru akimda (DC+) 55§
DINM. No. 14317 kullanilir. 10 mm'den kalin parcalarda kaynak dncesi 150°C'ye kadar on tav uygulanmasi, kaynak M
sonrasi da temperleme veya normalizasyon-+temperleme yapilmasi Gnerilir. Ozellikle birlestirme Gerekiginde
kaynaklarinda EI 312 veya EIS 307 elektroduyla bir tampon tabaka ¢ekilmesi tavsiye edilir. 2 Saat
EIS430 %17 Krom (Cr) iceren kaynak metali saglayan bazik tip ortiilii elektrodtur. Genellikle benzer —
alasimdaki paslanmaz celiklerin birlestirme kaynaginda ve buhar, gaz ve su vanalarinin oturma
AWS/ASME SFA - 5.4 E430-15 yiizeylerinin kaplanmasinda kullanilir. Ayrica, Cr iceren celiklerde paslanmaz kaplama, dolgu,
EN1503581-A E17B62 tampon veya sert dolgu kaynaklan yapmak iin de kullanilir. On tav ve pasolar arasi sicakliklar X
TSENIS03581-A E17B62 200 - 300°C arasinda olmali ve kaynak sonra tavin da 730 ile 800°Cller arasinda yapilmasi 1)
DIN M. No ~1.4104 w

gereklidir.

50°

Gerektiginde
2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
e Uzama A5 Ebat s
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.03
Si: 0.40
2.50x 300
Mn: 1.50 .
190 620 38 20°:70 3.25x 300 Plastik Kutu
Cr:20.00 3.25x350 Vakum Paket
o 4.00x350
Ni: 10.00
Nb: 0.70
€:0.02
Si: 0.70
Mn: 1.25 2.50%300
50x .
(r:20.50 420 590 35 20°G:70 3.25x350 Cfil:'r';';‘:k‘;
4.00x350
Ni: 25.00
Mo: 5.00
Cu: 1.60
C:0.06
Si: 0.45 Isil islem Sonrasi (740°C 1 Saat)
2.50x 350 Plastik k
Mn: 0.80 750 2 20°C: 50 3.25x350 y ak“' P“tk”
400x350 akum Paket
Cr:12.00 Sertlik 375 HB
Ni: 0.50
€:0.06
Si: 0.40 Isil islem Sonrasi (600°C 1 Saat)
2.50x 350
Mn: 0.80 850 7 20°C.47 3.25x350 Plastik Kutu
4,00x350 Vakum Paket
(r:12.00
' Sertlik 410 HB 5.00x 350
Ni: 4.00
Mo: 0.50
¢0.08 Isil islem Sonrasi (780°C 2 Saat)
. 475 720 23 20°C: 47 2.50x350
51:0.65 3.25%300 ‘
Sertlik 220 HB 3154350 SlakStIk Iémku
i 060 ertlik 220 4.00x350 akum Paket
o 5.00x 350

(r:16.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

El 2209

AWS/ASME SFA - 5.4
ENIS03581-A
TSENIS03581-A
DIN M. No.

Aliiminyum Alagimi Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

E2209-16
E2293NLR12
E2293NLR12
~1.4462

Cr-Ni-Mo iceren ferritik-stenitik (dubleks) paslanmaz ¢eliklerin kaynaginda kullanilan dubleks
paslanmaz celik elektrodtur. Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz suyu antma sanayilerin-
de asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin
karbonlu celiklerle birlestirilmesinde de kullanilabilir. Kaynak metalinin delta-ferrit orani
yaklagik %25 ile 35 arasindadir. Yiiksek mukavemete ve siineklige sahip kaynak metalinin
kloriirlii soliisyonlarda yenim korozyonuna, gerilim korozyon catlagina kars direnci yiiksektir.
250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir. ince metal damla gecisi, ana metal yiizeyleri
ile iyi bir birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak
yapilabilir. Ark baslatilmasi, yeniden tutusturulmasi ve ciiruf temizligi kolaydir.

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri
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Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EAL 1100

AWS/ASME SFA -5.3
EN1S0 18273
TSEN1S0 18273

TS 9604

DIN M No.

EAL 4043

AWS/ASME SFA - 5.3
EN150 18273

TSEN 15018273

TS 9604

DIN M No.

EAL 4047

AWS/ASME SFA - 5.3
EN150 18273
TSEN1S0 18273

TS 9604

DIN M No.

E1100

EA1'1080 A(A199,8)
E AI'1080 A(A199,8)
EL-A199.5

3.0286

E4043

E A14043 (AISi 5)
E AI'4043 (AISi 5)
EL-AISi5

3.2245

E4047

E A14047 (AISi 12)
E Al 4047 (AISi 12)
EL-AISi12

3.2585

Saf alimiyumun kaynagi icin dzel ortiilii elektrodtur. Ana metalle cok iyi renk uyumuna sahiptir.
Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir. Elektrod i parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile caligiimalidir. 10 mm'den kalin
plakalar ve bilyiik is parcalan 150-250°C arasinda dn tav gerektirirler. Ciiruf kalintilari korozif
oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka temizlenmelidirler. Elektrodlar oksi-asetilen kaynaginda
da kullanilabilirler. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda
muhafaza edilmeli ve nem almig elektrodlar kurutularak kullaniimalidir.

Aliiminyum-Silis alasimlarinin birlestirme kaynaklari ve farkli aliminyum alagimlarinin birbirleri ile
kaynagi icin 6zel ortiilii elektrodtur. %5'e kadar silis iceren aliiminyum ddkiimlerin de kaynagina
uygundur. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Elektrod is parcasina dik tutulmali ve
kisa ark boyu ile calismalidir. 10 mm'den kalin plakalar ve bilyiik is parcalan 150-250°C arasinda 6n
tav yapiimalidir. Ciiruf kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka temizlenmelidirler.
Ortiileri nem almaya egjilimli oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda muhafaza edilmeli ve
kurutularak kullaniimalidir.

Aliminyum-Silisyum  (AI-Si) ve Aliiminyum-Magnezyum-Silisyum dokim alagimlarinin
kaynag icin dzel ortiilii elektrodtur. %12'ye kadar silisyum iceren aliiminyum dokiim alasimla-
rinin kaynagina uygundur. DC de elektrod pozitif (+) kutupta kaynak yapilabilir. Elektrod is
parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile calisiimalidir. 10 mm'den kalin plakalar ve biiyiik is
parcalar 150-250°C arasinda 6n tav gerektirirler. Ciiruf kalintilan korozif oldugundan, kaynak
sonrasi mutlaka temizlenmelidirler. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir
ortamda muhafaza edilmelidirler.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
iy Uzama A5 Ebat .
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V ()
€:0.02
Si:0.70
Mn: 1.00 2.50%300
20°C: 47 2.50x350
Cr:22.50 660 800 28 20°C:35 3254350 Vakum Paket
Ni: 9.80 4.00x 350
5.00x 350
Mo:3.20
N:0.10
Kayn'ak Metallnm Akma Cekme Uzama AS Centik Darbe Ebat o
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi i) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 1S0-V ()
2.50x350
Al: 99,80 55 85 25 - 3.25x350 Teneke Kutu
4.00x350
Si: 5.00
Mn: 0.20
2.50x350
9 120 15 - 325%350 Teneke Kutu
Fe:0.30
Al: 94.50
Si: 12.00
2.50x 350
Fe:0.30 80 200 8 . 3.25x350 Teneke Kutu
4.00x 350

Al:87.70




I ORTULU ELEKTRODLAR

Bakir Alagimi Elektrod

" . Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

ECU Sn7 Bakir ve alagimlarinin, celik, dokme celik, kir dskme demirden yapilan piston kollan, disliler, =+

AWS/ASME SFA - 5.6 ~ ECuSn-C kilavuzlar, tiirbin ve. santrf(jj: kan?tlarl, gemi pervgnelgri, motor kollektdr ve valf yataklan,

DIN 1733 EL-CuSn7 kavramlar ve eksantrikler gibi makina parcalarinin birlestirme kaynaklarinda veya bu malzeme- ™
ler iizerine bronz dolgu kaynaklarinda kullanilir. Demir esasli malzemeler iizerine yapilan dolgu L
kaynaklarinda birinci paso icin miimkiin oldugu kadar diisiik akim siddeti seilmelidir. Kalin 55
kesitli bakir ve alasimlarinin kaynaginda 350°C'ye kadar 6n tavlama yapilmali ve bu sicaklik |35°°(|
kaynak islemi siiresince korunmalidir. Gerektiginde

2Saat

Nikel Alasimi Elektrodlar

) ) Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

ENI 422

AWS/ASMESFA-5.11  ENiCrFe-3

EN1S0 14172 ENi6182
TSEN1S0 14172 ENi 6182
DIN M No. 2.4620

ENI 424

AWS/ASMESFA-5.11  ~ENiCrMo-4
EN1S0 14172 ENi 6275
TSEN1S0 14172 ENi 6275

ENI 440

AWS/ASMESFA-5.11  ENiCu-7

ENISO 14172 E Ni 4060
TSEN IS0 14172 E Ni 4060
DIN M No. 2.4366

Ni-Cr-Fe alagimi kaynak metali veren bazik ortiilii bir elektrodtur. Nikel alasimlarinin, %5-9 nikel
iceren geliklerin, -196°C'ye kadar diisiik sicakliklarda calisan celiklerin, Incoloy 800 ve dider isiya
dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilir. -196°C ile 800°C arasindaki calisma sicakliklarina dayanikl
kaynak metali verir. Paslanmaz celiklerin diisiik alagimli celiklerle ve nikel alagimlaniyla kaynaginda,
kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolari uygulamalarinda da kullanilir.
Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir, asit, tuz, sivi tuz, oksitleyici ve karbiirleyici atmosferlerde
korozyon direnci yiiksektir (kiikiirtlii atmosferlerden kaginlmalidir). Genellikle firn parcalarinin,
bruldrlerin, isil islem ekipmanlarinin, gimento firnlarinin, kaliplarin, tanklarin, sivilastinlmig gazlarin
depolama ve tagima tanklarinin kaynaklarinda kullanilir. Kimya, petrokimya, cam, cimento sanayile-
rinde ve tamir-bakim atdlyelerinde genis kullanim alanina sahiptir.

Nikel-Krom-Molibden alagimi kaynak metali veren, kalin drtiili, yiiksek verimli (%170) bir dolgu ve
sert dolgu elektrodudur. Kaynak metalinin aginmaya, darbeye, oksidasyona, korozyona ve yiiksek
sicakliklara direndi yiiksektir. Ozellikle bu sartlarda calisan sicak is pres takimlaninin tamirinde ve
imalatinda kullanilir. Sicak is takimlarinin, sicak dsvme ve hadde tesislerinde merdane, rulo, cekic ve
kaliplarinin, celik izabe tesislerinde sicak kesme, siyirma makaslarinin, zimba ve matrislerin, metal
ekstriizyon pres parcalarinin, basingl dokiim makinalarinin piston ve kaliplarinin, ventil ve ventil
yuvalaninin, disli pompalarin imalat ve tamir kaynaklarinda birlestirme ve dolgu amagli kullanilir.
Kararli bir arka sahiptir ve gdzeneksiz, catlaksiz ve diizgiin yiizeyli kaynak metali verir. Kaynak
yapilacak metalin kimyasal dzelliklerine ve parca biiyikliigiine gore 400-500°C'de 6n tav yapilmali-
dir. Kisa arkla ve miimkiin oldugu kadar dik aiyla calismali ve kraterler mutlaka doldurulmalidir.
DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya AC'de kaynak yapilabilir.

Monel kapli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan monel cekirdekli bir
elektrodtur. Monel alagimlarinin celiklerle kaynaginda ve celiklere monel kaplama kaynaklarin-
da da kullanilir. Kaynak metali gozeneksizdir ve cogu kimyasala karsi korozyon direnci vardir.
-196°C'den 450°C'ye kadar calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Kaynaktan dnce kaynak agzi
hazirligina ve temizligine biiyik dnem verilmeli, temizlik islemi uygun temizleyicilerle gerektigi
gibi yapiimalidir. Kaynak genellikle yatay pozisyonda yapilmal, elektroda salinim hareketi
yaptinlmamali ve kisa arkla calisiimalidir. Kaynak metali gozenege karsi cok hassas oldugundan,
elektrod, ilave bir parca iizerinde tutusturularak kaynaga baslanmalidir. DC de elektrod pozitif
kutupta (+) kaynak yapilabilir.
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Kaynak Metalinin Akma ekme Uzama AS Sertlik Ebat o
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (HB) (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?)
Mn: 0.30
Ni: 0.40
2.50x 300
3.25x350
Cu:91.00 130 290 110 4.00x350 Vakum Paket
5.00x 450
Cr:0.30
Sn:8.00
Kayn'ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Sertlik Ebat o
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi (HB) (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 1S0-V ()
€:0.03
Si:0.50
Mn: 6.00
2.50%300 Karton Kutu
Cr: 16.00 -196°C
400 640 ) 196°C: 100 3.25%350 Plastik Kutu
Ni: 69.20 20'C: 120 4.00x 350 Vakum Paket
5.00x 450
Mo: 0.02
Nb: 2.00
Fe: 6.25
Co:2.00
€:0.02
Si:0.50 2.50x300
Mn: 0.60 2.50x350
3.25x300 Karton Kutu
Cr: 14.50 520 720 33 200 HB
- 3.25x350 Plastik Kutu
Ni: 55.00 4.00 x 400
Mo: 18.50 5.00x 350
Fe:5.50
W:3.20
€:0.01
Mn: 1.00
2.50x300
. o 3.25x300 Karton Kutu
Ni: 65.00 320 550 40 20°C: 120 400 %400 Plastik Kutu
5.00x 400 Vakum Paket
Cu: 30.00

Fe:2.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Dokme Demirler icin Elektrodlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
ENl 400 (NI) Kir dékme demir, temper dékme demir, kiiresel (sfero) dokme demirin sicak ve yan sicak =+ =
AWS/ASMESFA-5.15  ENi-Cl kaynaginda ve kir d6km"e demirin gelikle kaynaglpda kullanllan nikel cekirdekli bir‘elektrodtur.
EN IS0 1071 ECNi-CI3 Kinlmig veya aginmis dokme demir parcalarin birlestirme veya doldurma kaynaginda, ayrica 4:_%
TS EN 150 1071 ECNi-CI3 dbkpm veya isleme hatalaninin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. .Arkv baslatilmasi ve
yeniden tutusturulmasi kolaydir, kararli bir arki vardir. Kaynak metali egeyle veya talag [$ f 5]
kaldirarak iglenebilir. Kaynak miimkiin oldugunca kisa pasolarla (yaklasik 30-50 mm) yapilmali- 150°¢
dir. Kaynak dikisi sogumadan hafifce cekiclendigi takdirde artik kaynak gerilimleri azaltilir. Gerektiginde
AC'de de kullanilabilir fakat tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kullaniimalidir. 1 5aat
ENl 402 (NI) Dékme demirlerin soguk ve yari sicak (maks. 300°C) kaynadinda kullanilan, saf nikel cekirdek =
. tele sahip bir elektrodtur. Kir dokme demirlerin, beyaz temper dokme demirlerin, kiiresel dékme
AWS/ASME SFA-5.15  ENi-Cl o B N - - A
EN 150 1071 ECNi-CI3 demirlerin ve bunlanin celiklerle kaynaginda kullanilir. Ozellikle kinlmis ve catlamis dékme 4
. demir parcalarin tamirinde ve dokiimlerin celik, bakir veya nikel malzemelerle birlestirme
TSEN1S0 1071 ECNi-CI3 B s - . §
kaynaginda kullanilir. Kaynak metali islenebilir. Ark baglangici ve yeniden tutusturmasi ¢ok )
kolaydir. Kararli bir arka sahiptir, diizgiin kaynak dikisleri verir. Kaynak gerilimlerini azaltmak |15°°(|
icin yaklastk 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan Gerektiginde
once cekiclenmelidir. AC'de de kullanilabilir, fakat tercihen DC'de elektrod negatif (-) kutupta 1 5aat
kullaniimaldr.
ENl 404 (Mo) Kir dékme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin sicak kaynaginda, kir =+ B
. dokme demirin ¢elikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir) cekirdekli bir elektrodtur.
AWS/ASMESFA-5.15  ENiCu-B . . - ; S
. Kinlmig veya aginmig dokme demir parcalanin birlestirme veya doldurma kaynaginda, ayrica ™
EN1S0 1071 E CNiCu-B3 . . S . Ky
. dokiim veya isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. Kaynak metali ana metal
TSEN IS0 1071 ECNiCu-B3 ) L . 0 . 0§
ile renk uyumuna sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark baslangici ve yeniden
tutusturmasi cok kolaydir. Kararls bir arka sahiptir. Kaynak gerilimlerini azaltmak igin yaklasik 30 |15°°C|
ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapiimali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclen- Gerektiginde
melidir. 15aat
ENI 406 (MO) Kir dokme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soduk ve yari sicak
. (300°C) kaynadinda, kir ddkme demirin celikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir) cekirdekli
AWS/ASME SFA-5.15  ENiCu-B ; . ) A )
EN 1S0 1071 ECNiCu-B3 bir elektrodtur. Kinlmig veya aginmis dokme demir parcalarin birlestirme veya doldurma kaynaginda, }_4‘*
! u aynica dokiim veya isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. Kaynak metali ana metal L4
TSENIS01071 ECNiCu-B3 ile renk uyumuna sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark baslangici ve yeniden §59
tutusturmasi cok kolaydir, kararli bir arka ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Kaynak gerilimlerini |150°(|
azaltmak icin yaklagik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikileri yapilmali, kaynak dikisi Gerektiginde
sogumadan dnce ¢ekiclenmelidir. 1Saat
ENI 412 Gri dokme demirin sicak ve soguk kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilan nikel cekirdekli
AWS/ASME SEA ENi-Cl bir elektrodtur. Makina gdvdesinin, makina parcalarinin tamirinde ve asinan dokme demir
S/ -3.15 - C yiizeylerin kaplanmasinda da kullanilabilir. Diizgiin bir ergime ve birlesme saglar, sessiz ve .
EN 1501071 ECN!' I3 kararli bir arki vardir. Pozisyon kaynaklarinda daha rahat kullanilabilir. Ana metalle diisiik bir v
TSENIs0 1071 ECNi-CI3 seyrelme yaptigi icin, gecis bolgesi de islenebilir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 [S f 5]
ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclen- 150°C
melidir. AC'de de kullanilabilir fakat tercihen DC'de elektrod negatif (-) kutupta kullaniimalidir. Gerektiginde

1 Saat



Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(eI:LI;k (E::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
€:0.50
Si: 0.25
2500200 —
Mn: 0.25 160 400 %400 Vakum Paket
5.00x 400
Fe: 1.00
Ni: 98.00
C:0.40
Si: 0.45
2.50x 300
Mn: 0.20 - 3.25%300 Plastik Kutu
Ni 9750 4.00x 400 Vakum Paket
U 5.00 x 400
Ti: 0.45
Fe: 1.00
C:0.50
$i:0.20
Mn: 0.80 ;;g X ;gg
160 £X Plastik Kutu
Fe:3.50 4.00x400 Vakum Paket
5.00 x 400
Ni: 64.00
Cu: 31.00
C:0.50
Si: 0.50
Mn: 1.00 2.50x300
3.25x300 Plastik Kutu
Fe:3.50 160
4.00x 400 Vakum Paket
Ni: 64.00 5.00 400
Cu:30.00
Ti: 0.50
(:0.80
Si: 0.80
Mn: 0.20
" 2:50x300 Plastik Kutu
i:97.00 175 3.25x300 Vakum Paket
4.00 x 400
Al: 0.10
Fe: 0.75

Ti: 035




I ORTULU ELEKTRODLAR

Dokme Demirler icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ENI 416 (NiFe)

AWS/ASMESFA-5.15  ENiFe-Cl
EN1S0 1071 ECNiFe-CI 3
TSEN1S0 1071 ECNiFe-CI 3

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Dinamik ve kuvvetli zorlamalara maruz makina gévdesi, ayaklar gibi kir dskme demir, temper
dokme demir veya kiiresel (sfero) grafitli dokme demirden yapilmis parcalarin soguk ve sicak
kaynaginda kullanilan nikel-demir cekirdekli bir elektrodtur. Kaynak metalinin isil genlesmesi
az oldugu icin kaynak sonrasinda diisiik cekme dzelligi gosterir. Saf nikel elektrodlara gére daha
yiiksek dayanima sahiptir ve bu nedenle kiiresel dokme demirlerin, temper dokme demirin, kir
dokme demirlerin ve bu dokme demirlerin celik, bakir ve nikel malzemelerle kaynagina ¢ok
uygundur. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Kararl bir arki vardir. Diizgiin
kaynak dikisi verir. Kaynak metali iglenebilir. Kaynak islemi kisa pasolarla yapiimalidir.

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EH 245

AWS/ASMESFA-5.13  EFeMn-A

EN 1SO 14700 EFe9
TSEN IS0 14700 EFe9
DIN 8555 E 7-UM-200-KP

EH 247

AWS/ASME SFA-5.13  EFeMn-C
AWS/ASMESFA-5.13  ~EFeMn-A

EN 14700 EZFe9
TS EN 14700 EZFe9
DIN 8555 ~E7-UM-200-KP

EH 250

AWS/ASME SFA - 5.13 ~E FeMnCr

EN 14700 EZFe9

TSEN 14700 EZFe9

DIN 8555 E 7-UM-250-KPR

Ostenitik manganl celik kaynak metali veren kalin ortiilii, bazik tip bir sert dolqu elektrodudur. Yiiksek
(%12-14) manganh celiklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Darbelere karsi direnci yiiksektir ve
kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Ozellikle agir darbe ve sok zorlamalar nedeniyle aginan
kinai cenelerinin, mantolarinin ve rolelerinin sert dolgu kaynagina uygundur. EH 245 elektroduyla soguk
calisimali ve en diisiik is1 girdisi ile kaynak yapiimalidir. Miimkiin oldugu kadar kiiciik capl elektrod ve
diisiik akim siddeti ile calisiimali ayrica kisa pasolara ve sojuma araliklarina dikkat ederek zigzag
(salinim) yapmaksizin kaynak islemi tamamlanmalidir. Manganli ¢elikten mamiil biyiik parcalarn,
ozellikle konkasdr cenelerinin kaynadi su kiiveti icinde, ancak su kaynak yerine gelmeyecek sekilde
yapilmahidir. Ust iiste cok pasolu kaynaklar yapilabilecei gibi EI 307B elektroduyla ara tampon paso
cekilmesi de dnerilir. Dikisin son sekli, soguk calisma isleminden 6nce taglama ile verilmelidir. Tercihen
DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilir fakat AC'de kaynak yapilabilir.

Yiiksek darbe ve basinca maruz yiiksek manganli celiklerin birlestirme ve sert dolgu kaynaginda
kullanilan, dstenitik manganli kaynak metali veren yiiksek verimli (%120) sert dolgu elektrodudur.
Miikemmel darbe direnci sebebiyle adir darbe, sok ve kavitasyona maruz kalan parcalarda tercih
edilir. Ni ve Cr alagim icerigi sebebiyle catlak direnci ve abrazyon direnci daha yiiksektir. Kaynak
metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Kaynak esnasinda ana malzemenin sicakligi kontrol altinda
tutulmali, eger gerekli ise sogumasina izin verilmelidir. Yiiksek manganli celikten yapilmis biiyiik
parcalarin kaynagi su banyosu icinde, ancak su kaynak bolgesine temas etmeyecek sekilde yapilmali-
dir. Yiiksek parametrelerde calismaktan ve salinimli kaynak uygulamasindan kaginilmalidir. Kepce,
hidrolik pres pistonlarinin, ving tekerlerinin, ray ve makaslarinin, kirici cenelerin, kinai cekiclerin, kaya
kinalarinin ve kina diglerinin sert dolgu ve tamir uygulamalarinda kullanilir.

Yiksek darbe ve basinca maruz yiiksek manganli celiklerin birletirme ve sert dolgu kaynaginda
kullanilan , 8stenitik manganli kaynak metali veren yiiksek verimli (%140) sert dolqu elektrodudur. %12
Criceridi sebebiyle diger manganli celik elektrodlara gére catlak direnci ve abrazyon direnci daha yiiksek
olup, darbe, sok, kavitasyon asinmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagina ¢ok uygundur. Sert
dolgu kaynaklari Gncesinde tampon tabaka uygulamalarinda basari ile kullanilabilir. Kaynak metalinin
sertligi soguk calisma ile artar. Kaynak esnasinda ana malzemenin sicakligi kontrol altinda tutulmali,
eder gerekli ise sogumasina izin verilmelidir. Yiksek manganli celikten yapilmis biiyiik parcalarin
kaynagi su banyosu icinde, ancak su kaynak bélgesine temas etmeyecek sekilde yapiimalidir. Yiiksek
parametrelerde calismaktan ve salimmli kaynak uygulamasindan kaginilmalidir. Kepge, hidrolik pres
pistonlarinin, ving tekerlerinin, ray ve makaslarinin, darbe ve hafif abrasif asinmaya maruz kalan
kinalann sert dolgu ve tamir uygulamalarinda kullanima uygundur.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(eI:LI;k (E::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.45
Si: 1.60
Mn: 0.65 2.50x 300 Plastik Kutu
210 3.25x300 Vakum Paket
Ni: 52.00 4.00 x 400
Fe: 44.50
Al:0.80
Kaynak Metalinin Sertlik Ebat .
Tipik Kimyasal (HB) ) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.60
Mn: 14.00 . 2.50x350
Kaynak Sonrasi: 200 HB 3255350 Karton Kutu
y . 4.00 x 450 Plastik Kutu
Ni: 2.70 Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB 5.00x 450
Fe:82.70
€:0.70
Si: 0.40
3.25x350 Karton Kutu
Mn: 13.50 Kaynak Sonrasi: 225 HB 200x450 Plastik Kutu
(r:3.30 Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB
Ni:3.10
Fe:79.00
€:0.50
Si:0.70
Kaynak Sonrasi: 230 HB 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 16.00 4.00 x 450 Plastik Kutu
Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB
Cr: 12.00

Fe:70.80




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlar ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 330

EN 14700 EFel

TS EN 14700 EFel

DIN 8555 E1-UM-300-P
EH 340

EN 14700 EFel

TS EN 14700 EFel

DIN 8555 E1-UM-400-P
EH 350

EN 14700 EZFe2

TS EN 14700 EZFe2

DIN 8555 ~E2-UM-50-GP
EH 360R

EN 14700 E Fe8

TS EN 14700 E Fe8

DIN 8555 E 6-UM-60-GPT
EH 360B

EN 14700 EFe8

TS EN 14700 EFe8

DIN 8555 E 6-UM-60-GPT

Asinmaya dayanikli sert dolgu kaynaklari icin, talas kaldinlarak islenebilen ve orta sertlikte
kaynak metali veren, kalin értiilii bazik tip bir elektrodtur. Ozellikle metal-metale siirtiinmeye
ve yiiksek darbeye maruz parcalarda sert dolgu amacyla kullanilir. Raylarin, makaslarin,
bandajlarin, haddelerin, makaralanin, tamburlarin, dislilerin, millerin, kamalarin, paletli
araclanin yiiriyds takimlaninin zincirlerinin ve paletlerinin sert dolgu kaynaklarinda uygundur.
EH 330 ile yukanidan asagiya harig tiim pozisyonlarda kaynak yapmak miimkiindir. Kaynak
metalinin ¢atlamaya dirend yiiksektir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir
fakat AC'de de kaynak yapilabilir.

Yiiksek asinma direncine sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii bir sert dolgu elektrodu-
dur. Ozellikle metal-metale siirtiinmeye, darbeye ve soklara karsi direnci yiiksektir. Raylarin,
makaslarin, kamalarin, flanslarin, asinmaya maruz kazici uglarin, yiiksek metal metale aginma-
nin yasandigi kalip boliimlerinin ve zimbalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak
metali sinterlenmis sert metal uglarla islenebilir. Tampon tabaka ihtiyaci olmadan iist iiste ok
pasolu sert dolgu kaynagi yapmak miimkiindiir. Catlama riski olan ana metallerde ESB 40 veya
EI 307B elektrodlar le tok bir tampon tabaka yapilmalidir. Yukaridan asagi haric her pozisyonda
kaynak yapilabilir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC'de de
kaynak yapilabilir.

Ozellikle metal-metale siirtinmeye, darbeye ve abrazif aginmaya Karsi direndi yiiksek kaynak
metali veren kalin bazik ortiilii bir sert dolgu elektrodudur. Raylarin, makaslarin, kamalarin,
flanslarin, asinmaya maruz kazia uglann, yiiksek metal metale aginmanin yasandigi kalip
bdliimlerinin, kesme bicaklarinin, zimbalarin, merdane ve haddelerin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir. Kaynak metali sinterlenmis sert metal uclarla iglenebilir. Catlama riski olan parcalarda
ana metalin ozelliklerine gore ESB 40 veya El 307B elektrodlan ile tok bir tampon tabaka
yapiimalidir. Yukarnidan asag haric her pozisyonda kaynak yapilabilir. DC'de elektrod pozitif (+)
kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC'de de kaynak yapilabilir.

Yiiksek aginma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren, kalin értiili rutil tip bir sert
dolgu elektrodudur. Yiiksek metal-metal siirtiinmesine, orta siddette darbelere, orta abrazif
asinmaya karsi direnclidir. Kaynak metali 600°C'ye kadar yeterli sertlige sahiptir. Kaynak metali ancak
taglanarak iglenebilir. Yiiksek sicakliklarda aginmaya maruz sicak kesme bicaklari, giyotin makaslari,
basingh dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepcelerinin kazici agizlarinda ve
tirnaklarinda kullanima uygundur. Fazla asinmis parcalarda ve ¢atlamaya hassas parcalarda orijinal
duruma getirme, alasimsiz ve hafif alagimli celiklerde ESB 40 ile, yiiksek manganl celiklerde El 307B
elektroduyla tampon tabaka yapilmalidir. Sert dolgu pasolar ise EH 360R ile tamamlanir. Kaynak
sonrasi 59 HRc olan sertlik, bir veya iki kez temperleme sonrasi 60-65 HRc ye kadar yiikseltilebilir.
Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapmak miimkiinddr.

Yiiksek asinma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiili sert dolgu
elektrodudur. Darbelere, metal-metal siirtiinmesine, orta abrazif aginmaya karsi direnclidir. Kaynak
metali 600°C'ye yeterli sertlige sahiptir. Kaynak dikisinde catlak ve gozenek riski oldukga diisiiktir.
Kaynak metali ancak taslanarak islenebilir. Yiiksek sicakliklarda aginmaya maruz sicak kesme
bicaklari, giyotin makaslan, basingli dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin
kepcelerinin kazici agizlarinda ve tirnaklarinda kullanima uygundur. EH 360B elektroduyla ¢atlama
olmadan iist liste fazla paso ¢ekilebilir. Fazla asinmig parcalar orijinal duruma getirme, alagimsiz ve
hafif alasimli geliklerde ESB 40 ile, yiiksek manganli celiklerde EI 307B elektroduyla tampon tabaka
yapilmalidir. Sert dolgu pasolari EH 360B ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc sertlige sahiptir.
DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC'de de kaynak yapilabilir.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (f::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.05
$i: 0.80
2.50x350
3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.65 320H8 4,00 X450 Plastik Kutu
5.00x 450
(r:3.40
Fe: 95.10
C:0.15
Si: 0.80
3.25x350
Mn: 0.60 42 HR 400450 glaarzgz Eﬂ:ﬂ
5.00x 450
(r:2.80
Fe: 95.65
(:0.20
Si: 0.85
3.25x350 Karton Kutu
Mn: 1.30 50 HRc
4.00 x 450 Plastik Kutu
(r:5.40
Fe:92.25
€:0.50
Si: 0.65
2.50x350
Mn: 0.60 SahRc 3.25x350 Karton Kutu
Cr:9.00 4.00x450 Plastik Kutu
v 5.00x 450
V:0.40
Fe: 88.85
C:0.50
Si: 0.80
Mn: 0.60 2.50x350
3.25x350
Mo: 0.50 59 HRc 400350 Karton Kutu
4.00 x 450 Plastik Kutu
Cr:8.00 5.00 X450
V:0.65

Fe: 88.95




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 3605i

EN 14700 EZFe2

TSEN 14700 EZFe2

DIN 8555 ~E2-UM-60-G

EH 380

AWS/ASMESFA-5.13  EFe6

EN 14700 EFe4
TS EN 14700 E Fed

DIN 8555 E4-UM-60-ST

EH 382

EN 14700 EFe3

TS EN 14700 EFe3

DIN 8555 E 3-UM-45-ST

EH 384

EN 14700 EFe3

TS EN 14700 EFe3

DIN 8555 E 3-UM-60-ST

EH 515

EN 14700 EFel4

TS EN 14700 EFel4

DIN 8555 E 10-UM-60-C6RZ

Abrazif aginmaya dayanikli kaynak metali veren kalin bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur.
Kaynak metali ancak taslanarak islenebilir. Komiir, tas, mineral ve toprak kirma ve dgiitme
tesislerinde, konveydrlerde, is makinalarinin kepcelerinin kazia agizlarinda ve tirnaklarinda
kullanima uygundur. Fazla asinmig parcalari orijinal duruma getirme, alasimsiz ve hafif alagimli
celiklerde ESB 40 ile, yiiksek manganli geliklerde EI 3078 elektroduyla tampon tabaka yapilmali-
dir. Sert dolgu pasolari EH 3605Si ile tamamlanir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi
tercih edilir fakat AC'de de kaynak yapilabilir.

Talasl imalatta kullanilan torna ve planya kalemlerinin, freze ve soguk kesme bicaklarinin, 6zel
spiral matkap uglarinin tamir, bakiminda ve sert dolgusunda kullanilan, yiiksek alagimli, bazik
ortiili sert dolgu elektrodudur. Ayrica alagimsiz ve disiik alasimli celikten yeni takim yapiminda
ve hiz celiginden yapilmis kesici takimlarin agiz dolgu islerinde de kullanilir. Alagimli gelikler ve
takim celiklerini kaynak yaparken 250-400°C'de on tav ve 400°C'de son tav yapilmali, parcanin
yavag sogumasi saglanmalidir. Tampon paso yapilmasi gerekiyor ise El 312 veya El 3078 ile bir
paso (max. 2.5 mm) kaynak yapilmali bu paso iizerine EH 380 elektrodu ile max. 5 mm yiiksekli-
ginde sert dolgu kaynagi yapiimalidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya AC'de kaynak
yapilabilir.

Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme asinmasina, basing ve darbeye maruz kalan
parcalarin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanilan bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur.
Kaynak metali 550°C'ye kadar calisma sicakliklarina direnglidir. Yiiksek dayanima, tokluga ve
sicaklik direncine sahip oldugu icin sicak ve soguk kesme bigaklarinin, sicak siyirma bicaklarinin,
dovme kaliplarinin, ekiglerin, basingli dokiim kaliplarinda dolgu ve sert dolgu kaynaginda
kullanima ¢ok uygundur. Elektrod diisiik alagimli eliklerden yeni sicak ve soguk kesme
bicaklarinin iiretiminde ve keskin kenarlarinin dolgusunda da kullanilir. Kararli bir arka, diizgiin
bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi cok kolaydir.

Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtiinme asinmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalarin
sert dolgu kaynaginda kullanilan rutil ortiili sert dolgu elektrodudur. Kaynak metali yiiksek
dayanima, tokluga ve sicaklik direncine sahip oldugu icin sicak ddvme kaliplari ve cekiclerinin, hadde
merdanelerinin, sicak siyirma bicaklarinin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.
Cr, Mo, W ve V alasimli olmasi nedeniyle, 600°C'ye varan sicakliklarda sertligini ve asinma direncini
korur. Elektrod, alasimsiz celiklerden soguk ve sicak kesme takimlarinin imalatinda ve kesme
yiizeylerinin kaynak ile dolgusunda da kullanilir. Kararli bir arka, diizgiin bir kaynak dikisine sahip
olup, ciiruf temizlii cok kolaydr.

Yiiksek miktarda krom-karbiir icerigine sahip kaynak metali veren, yiiksek verimli (%160) ve kalin
rutil ortiilii sert dolgu elektrodudur. Yiiksek sertlige sahip kaynak metalinin mineral asindirmasina
ve bununla birlikte korozyona karsi direnci yiiksektir. Ozellikle mineral asinmasina maruz konveyor-
lerin, helezonlarin, karistirici kanatlarin, ¢imento ve beton pompalarinin, mineral kirma ve 6giitme
makinalarinin cegitli parcalarinin, korozyon ve yiiksek sicaklik aginmasina maruz petrokimya
endiistrisindeki aginan cesitli parcalarin sert dolgu islerinde kullanilir. Dikiste meydana gelen enine
catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttirir.
Kaynak metali yalniz taglanarak iglenebilir. Kaynak kabiliyeti diisiik malzemelerin iizerine dolgu
yapilmadan dnce EIS 307 elektroduyla tampon tabaka cekilmelidir. Yatay pozisyonda gayet diizgiin
ve temiz dolgu pasolari verir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapilabilir.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (f::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.65
Si: 4.00
3.25x350
Mn: 0.55 60 HRe 4.00x450 ﬁrar::ia Eﬁ:ﬂ
5.00 x 450
(r:2.00
Fe:92.80
C:1.10
Si: 1.40
Mn: 1.30 250%350
50
r:3.50 Kaynak Sonrast: 60 HRc 325350 Karton Kutu
Mo:9.00 ; . 4.00x 350 Plastik Kutu
Isil Islem Sonrasi: 64 HRc 5.00x 350
V:2.20
W:1.90
Fe: 79.60
(:0.20
Si: 0.40
Mn: 0.60 2.50x350 K k
48 HRc 3.25x350 la”",: utu
Mo: 4.00 400x350 Plastik Kutu
Cr:5.00
Fe: 89.80
(:0.40
Si: 0.40
Mn: 0.60
Mo: 0.50
2.50x 350
(r:1.40 60 HR 3.25x350 Karton Kutu
Plastik Kutu
V:0.50 4.00x350
W:9.00
Co0:3.00
Fe: 84.70
G:3.70
Si: 1.50
2.50x350
Mn: 0.20 60 HR¢ Z;g X ggg Karton Kutu
OUX Plastik Kutu
5.00x 350
(r:32.00

Fe: 62.60




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 528

EN 14700
TSEN 14700
DIN 8555

EH 531

EN 14700
TSEN 14700
DIN 8555

EH 540

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

EH 801

AWS/ASME SFA - 5.13
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

EH 806

AWS/ASME SFA - 5.13
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

EFel5
EFel5
E 10-UM-65-GR

EFel5
EFel5
E 10-UM-65-GR

EFe16
EFel6
E 10-UM-65-GRZ

ECoCr-C

ECo3

ECo3

E 20-UM-55-CSTZ

ECoCr-A

ECo2

ECo2

E 20-UM-40-CTZ

Bazik tip, yiiksek verimli (%180) bir sert dolqu elektrodudur. Ostenitik ana yapi icinde krom (Cr)
ve niyobyum (Nb) karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral agindirmasina
(abrazyona) ve diisiik darbelere karsi yiiksek asinma direnci gdsterir ve 450°C'ye kadar sicaklik-
larda kullanilabilir. Cimento dgiitiiciilerinde ve preslerinde, tugla preslerinde ve helezonlarinda,
tasiyia helezonlarda, mikser bicaklarinda, yag sanayi preslerinde, kazici kepge agizlarinda ve
tirnaklarinda, maden ve cevher sanayinde konveyorler, tasiyiclar ve eleklerin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir. iki pasoda Si0z ile asinma katsayisi %0.5'tir. Dikiste meydana gelen
enine catlaklar aginmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti
arttinr. Kaynak metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile ¢alismali ve en fazla iist
liste 2 paso kaynak yapilmalidir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak yapmak miimkiindiir.

Alasimsiz celikler Gizerinde dahi tek pasoda yiiksek sertlige ve yiiksek asinma direncine sahip
kaynak metali veren kalin ortilii ve cok yiiksek (%235) verimli bir sert dolgu elektrodudur.
Ostenitik paslanmaz celik ana yapi icinde homojen dagilimli Cr ve B-karbiirler iceren kaynak
metali verir. Ozellikle cimento, tugjla, maden ve hafriyat sanayinde yasanan yiiksek basingli
abrazif aginmaya ve orta darbelere karsi direnci cok yiiksektir. Hafriyat makinalarinin kazicilan-
nin, kepgelerinin ve tirnaklarinin, karistinc bigaklaninin, ¢imento fanlarinin, cevher, kum, akil,
toprak helezonlarinin ve konveydrlerin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir. Dikiste
meydana gelen enine catlaklar aginmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya
karsi hassasiyeti arttinir. Sert dolgu yiizeyleri diizgiindiir ve ancak taslanarak islenebilir. Hem
DC'de hem AC'de kaynak yapmak miimkiindiir.

Bazik tip, yiiksek verimli (%250) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi icinde Cr, Nb, Mo, W
ve V-Karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral agindirmasina (abrazyona) ve
diisiik darbelere karsi yiiksek aginma direnci gdsterir ve 600°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir.
(zellikle cevher kirma ve eleme tesislerinde, sinter iiretim tesislerinde, yiiksek firn yiikleme
sistemlerinde, tugla ve ¢imento tesislerinde asinan parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
(Cimento finnlaninda ve fanlarinda, asinma plakalarinda ve baralarinda, kok itici papuclarinda, kepce
agizlannin ve tiraklarinin sert dolgu kaynaklarina uygundur. iki pasoda Si0z ile elde edilen asinma
katsayisi 9%0.3 'tiir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya kars bir mahzur olusturmaz,
ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttinir. Kaynak metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark
boyu ile calismali ve en fazla st iiste 4 paso kaynak yapiimalidir. Hem AC'de hem de DC'de kaynak
yapmak miimkiindir.

Kobalt-Krom-Tungsten alagimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir
metal-metale siirtinme ve aginmaya 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek
direng gdsterir. Hadde kilavuzlan, ekstriizyon kaliplari, subap oturma yiizeyleri, buhar tiirbinleri ve
mekanik parcalari, kanistina bicaklan ve pompa parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
Sertligi yiiksek oldugu icin disiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu durumlarda
kullamilmalidir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya AC'de kaynak yapilabilir.

Kobalt-Krom-Tungsten alagimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir
metal-metale siirtiinme, asinmaya 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek
direng gosterir. Sicak kesme bicaklari, ingot kesici uclar, cam kaliplari, subaplar, subap oturma
yiizeyleri ve nozullarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan dolay
mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+)
veya AC'de kaynak yapilabilir.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (f::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:5.50
Si: 1.40
2.50%350
Mn:1.90 63 HR 3.25x350 Karton Kutu
Cr: 25.00 4.00x 350 Plastik Kutu
e 5.00 %350
Nb: 5.50
Fe: 60.70
C:4.50
iz 1.00
2.50% 350
Mn: 0.30 ek Pasod 65 R 3.25x350 Karton Kutu
3300 ek Fasoda: 6> Hke 400%350 Plastik Kutu
o 5.00% 350
B:1.00
Fe: 60.20
(:4.50
Si: 1.30
Mn: 0.85
(r:20.50 2.50%350
3.25x350 Karton Kutu
Mo: 6.20 64 HRc
4.00x350 Plastik Kutu
V:1.10 5.00% 350
Nb: 4.00
W:2.20
Fe:59.35
Co:48.60
C:2.20
Si: 1.20
Mn: 1.00
" 55 HRe 25(5) X ;gg Plastik Kutu
Ni: 2.50 WX
Cr: 30.00
W: 1250
Fe:2.00
C0:60.10
C:1.00
$i: 0.90
Mn: 1.00 2 HRe 3.25x350 Plastik Kutu
(r:28.00
W: 4.50

Fe:2.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

) . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 812 Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. =+ =

AWS/ASMESFA-5.13  ECoCr-B Kaynak metalinin sertligi ve toklugundan dolayr mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi

EN 14700 ECo3 yiksektir. Agir metal-metale siirtiinme, asinmaya 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve

TS EN 14700 ECo3 korozyona yiiksek direng gosterir. Plastik ekstriizyon vidalan, kagt, karton, yer ddsemesi ve

DIN 8555 E 20-UM-50-CTZ ahsap kesme takimlarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan 13
dolayr mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod pozitif 350
kutupta (+) veya AC'de kaynak yapilabilir. Gerekstiginde

1Saat

Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlar

) ) Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

ECUT Tiim metallerin kesme, delik agma, kaynak agzi agma uygulamalarinda kullanilan bir elektrod-
tur. Ozellikle celik, dokme demir, demir-cisi metaller gibi endiistriyel metalleri ve oksi-asetilen- =
le kesilemeyen veya kesilmesi gii¢ olan metalleri kesmeye uygundur. Kaynak hatalarinin ve x Aly
hatali yiizeylerin hizla temizlenmesine olanak saglar. Tiim pozisyonlarda kullanilabilir. X
Elektrodu kesinlikle kurutulmamali, aksine belirli oranda nem icermelidir. Dogru akimda hem %
elektrod pozitif, hem negatif kutupta, kullanima uygundur. Dogru akimda elektrod negatif Gerekmez

ECUT-S

EC900

kutuplandiginda daha yiiksek oyma ve kesme hizlari saglar.

Tiim metallerin kesme, delik agma, oluk agma ve kaynak adzi agma uygulamalari icin kullanilan bir
elektrodtur. Ozellikle celik, dokme demir, demir-disi metaller gibi tiim endiistriyel metalleri,
oksi-asetilenle kesilemeyen veya kesilmesi gii¢ olan metalleri kesmeye uygundur. Diizgiin ve temiz
kesme yiizeyi verir. ECUT-S elektrodu kesinlikle kurutulmamali, aksine belirli oranda nem icermelidir.
Dogru akim elektrod negatif kutupta kullanilabilir. Dogru akimda elektrod negatif kutupta kullanildi-
dinda daha yiiksek oyma ve kesme hizlari saglar.

Delme ve oluk agma amaayla kullanilan bir elektrodtur. Celik, dokme demir ve demir-disi metallerde
kaynak hatalarinin giderilmesi, hatali yiizeylerin temizlenmesi ve kok pasonun arkadan temizlenme-
siicin uygundur. Bir defada elektrodun yanicapindan daha derin oluk agiimamalidir. Derin oluklarin
acllmasinda islem birka¢ defa tekrarlanmalidir. Elektrod kesinlikle kurutulmamali, aksine belirli
oranda nem icermelidir. Daha yiiksek hizda oyma ve oluk agma hizlan sagladigindan dogru akim
negatif kutupta kullanilmasi tercih edilir.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (f::) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C0:53.10
C:1.40
Si: 1.00
Mn: 1.00 3.25x350 .
Ni-2.50 48 HRc 400%350 Plastik Kutu
Cr:30.00
W:8.50
Fe: 2.50
Ebat o
i) Ambalaj Tipi
3.25x350
3.25x450
4.00x 450 Karton Kutu
5.00 x 450
2.50x 350
3.25x350
3.25x450 Karton Kutu
4.00 x 450
5.00 x 450
3.25x350
3.25x450
4.00 x 450

5.00 x 450







TIG VE OKSI-ASETILEN KAYNAK TELLERI

TIG VE OKSI-ASETILEN KAYNAK TELLERI



I iCiNDEKILER
TIG VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik TIG ve Oksi-Asetilen Kaynak Telleri

AWS / ASME EN 150 636-A/

TSEN1S0636-A/

Ll SFA-5.2/5.18 EN 12536 TSEN 12536 SO
061 R4S 0l 0l 59
062 R60 oll oll 59
TG 1 ER70S-3 W 4232Si W 4232Si 59
162 ER705-6 W 46 23501 W 462 35i1 59
163 ER705-6 W 46 3 4Si1 W 46 3 45i1 59
16102 ER705-2 W4222Ti W 422 2Ti 61
Hafif Alagiml, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik TIG Kaynak Telleri
o AWS / ASME EN 150 636-A / TS EN IS0 636-A/
il SFA-5.28 21952-A 21952-A SBLE
TG 150 ER80S-Ni1 W 46 6 3Ni1 W 46 6 3Ni1 61
TG171 ER80S-Ni2 W 429 2Ni2 W 429 2Ni2 61
16201 ER80S-G W MoSi W MoSi 61
ER70S-AT
16.201A ER80S-D2 W Z MnMo WZ MnMo 63
16211 ER80S-G W CrMo1Si W CrMo1Si 63
TG211A ER80S-B2 W55 1M W55 1M 63
1G222 ER90S-G W CrMo2Si W C(rMo2Si 63
162224 ER905-B3 W62 2C1M W 622C1M 63
16235 ER80S-B6 W CrMosSi W (rMosSi 65
16285 ER80S-B8 W (rMo9 W (rMo9 65
16295 ER90S-B9 W CrMo91 W (rMo91 65
Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri
riin Adi A‘Q’FSA’ /\5ng EN 150 14343-A/-B TS EN 150 14343-A/-B Sayfa No.
TI307Si ~ER307 W 188 Mn W188Mn 67
TI1308L ER308L W199L W199L 67
TI308LSi ER308LSi W19 9LSi W199LSi 67
TI309L ER309L W2312L W2312L 67
TI309LSi ER309LSi W 2312 LSi W23 12 LSi 67
TI310 ER310 W2520 W 2520 67
11312 ER312 W299 W299 67
TI316L ER316L W19123L W19123L 69
TI316LSI ER316LSi W19123LSi W19123LSi 69
TI318 ER318 W19123Nb W19123Nb 69
TI347 ER347 W199Nb W199Nb 71
TI385 ER385 W20255Cul W20255Cul 71
TI410 ER410 W13 W13 71
11630 ER630 55630 55630 73
112209 ER2209 W2293NL W2293NL 73
T12594 ER2594 W2594NL W2594NL 73




I iCiNDEKILER

TIG VE OKSIi-ASETIiLEN KAYNAK TELLERI

Aluminyum Alasimi TIG Kaynak Telleri

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.10 EN IS0 18273-A TSEN 150 18273-A Sayfa No.

TAL 1100 ER1070 SAI1070 (A199.7) SAI1070 (A199.7) 75
~ER1100

TAL 4043 ER4043 S Al4043 (AISi5) S AL4043 (AISi5) 75

TAL 4047 ER4047 S AL4047A (AISi12(A)) S AL4047A (AISi12(A)) 75

TAL5183 ER5183 S AI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S AI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 75

TAL 5356 ER5356 S AI'5356 (AIMg5Cr(A)) S AI5356 (AIMg5Cr(A)) 75

Bakir Alagimi TIG Kaynak Teli

Uriin Adi A‘QIFSA/_?';AE EN 150 24373-A TSEN 150 24373-A Sayfa No.

TCUAIB ERCuAI-A1 S Cu 6100 (CuAl7) S Cu 6100 (CuAl7) 77

Nikel Alagimi TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi s L3 EN 150 18274-A TSEN 150 18274-A Sayfa No.
SFA-5.14
TNI422 ‘ ERNiCr-3 ‘ SNi 6082 ‘ SNi 6082 ‘ 77

NI 425 ‘ ERNiCrMo3 ‘ SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) ‘ SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) ‘ 77

Sert Dolgu TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi A‘:’FS A/_ASSQAE EN 150 14700-A TS EN 1S0 14700-A DIN 8555* Sayfa No.
TH801 ERCoCr-C TCo3 TCo3 WSG 20-GO-55-CSTZ 79
TH 806 ERCoCr-A TCo2 TCo2 WSG 20-GO-40-CTZ 79
TH812 ERCo(r-B TCo3 TCo3 WSG 20-GO-45-CTZ 79
T CARBIDE 3000 - TNi20 TNi20 G 21-UM-55-CG 79

*Bu standart yiriirliikte degildir. Bilgi amagl eklenmistir.




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Alasimsiz Celik TIG ve Oksi-Asetilen Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
0G1 Oksi-asetilen kaynag igin diisiik karbonlu kaynak telidir. 310 N/mm?ye kadar dayanimlarin x4
<, 4
AWS/ASME SFA - 5.2 R45 istendigi diisiik karbonlu celiklerin ve dokme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Otomotiv LA
EN 12536 ol kaportasindaki yirtik boliimlerin tamirinde, ¢ok fazla deformasyon olmus parcalarin tamirinde,
153623 EN 12536 0l celik saclarin ve plakalarin birlestirilmesinde, dogrultma, egme gibi islemlerin yapildigi yiiksek
i1s girdisi, on tav ve kaynak sonrasi son tav gereken borulama sistemlerinin kurulumunda,
kaynak isinin karmasikigina ve kaynak pozisyonuna bagl kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak
dikiginin siinekligi ve iglenebilirligi yiiksektir. Kaynak nétr alev ayarinda yapiimalidir. Akia bir
kaynak banyosuna sahiptir.
OG 2 Oksi-asetilen kaynagi icin diisiik karbonlu kaynak telidir. 410 N/mm?ye kadar dayanimin x4
AWS/ASME SFA - 5.2 R60 istendigi diisiik karbonlu celiklerin ve dokme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Dogrultma, k¥
EN 12536 ol egme gibi islemlerin yapildigi yiiksek 1s1 girdisi, 6n tav ve kaynak sonrasi son tav gereken, enerji
153623 EN 12536 ol santrallerinde ve petrokimya sanayinde karbonlu ¢eliklerin imal edilmig borularin birlegtirilme-
sinde ve tamirinde, makina ve tarim ekipmanlarin tamirinde, celik plakalarin ve celik dokiimle-
rin birlestirilmesinde kaynak isinin karmagikligina ve kaynak pozisyonuna bagh kalmaksizin
kullanilabilir. Kaynak dikiginin siinekligi ve islenebilirligi yiiksektir. Kaynak notr alev ayarinda
yapiimalidir. Akici bir kaynak banyosuna sahiptir.
TG 1 Ala§|m5|z celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir
Ozellikle galvanizli ve boyali malzemelerin kaynaginda cok iyi sonug verir. Alagimsiz ve diisiik alagimh
‘E\"‘?IISS@Z,;A:_S;A ->18 \5517125332& celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ;+*
. ve tamir kaynaklarina uygundur. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz boru baglantilarinin kdk ve Kv
TSENIS0636- A W4232s1 kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Az curuf olusturur ve diizgiin kaynak dikisleri verir. ince ve
DIN M. No. 15112 homojen bakir kaplamas! telin paslanmaya karsi direncini arttirir.
TG2 Alasimsiz celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borulanin kaynaginda kullanilan TIG kaynak
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 telidir Ozellikle galvanizli ve boyali malzemelerin kaynaginda cok iyi sonug verir. Alagimsiz ve
EN IS0 636 - A W46 2 35i1 diisiik alagimli celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli E_i*
TSEN IS0 636 - A W46 2351 metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz
DIN M. No. 15125 boru baglantilarinin k6kye kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Az curuf olusturur ve diizgiin
kaynak dikisleri verir. Ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini
arttinir.
1G3 Alasimsiz celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak
AWS/ASMESFA-5.18  ER705-6 telidir. Yiiksek mekanik dayanim ozellikleri verir. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz
EN IS0 636 - A W 46 3 4Si1 borulamalarinda, tank ve kazan baglanti bélimlerinde kdk ve kapak paso kaynaklarinda E_i*
TSEN IS0 636 - A W 46 3 4Si1 giivenle kullanilir. Aynica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur.

DIN M. No. 15130 ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini arttinir.




K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.05
1.60 x 1000
2.00x 1000
Si: 0.05 of. B 2.40x 1000 B
280 450 20 20°C: 50 3201000 5.00 kg - Karton
4.00x 1000
5.00x 1000
Mn: 0.50
€:0.10
1.60 x 1000
2.00x 1000
Si:0.30 300 440 20 20°C: 50 - 2.40x 1000 5.00 kg - Karton
3.20x 1000
4.00x 1000
Mn: 1.00
€:0.05
1.60 x 1000
I 2.00x 1000
Si: 0.60 440 530 29 -30°C: 100 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
0
(6100A0 3 50x 1000
4.00x 1000
Mn: 1.30
€:0.06
1.60 x 1000
. -30°C: 80 I 2.00x1000 .
Si: 0.80 480 560 28 20°C-95 (%7100 AY 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
‘ ’ 3.20x1000
4.00x 1000
Mn: 1.45
€:0.07
1.60 x 1000
- or. I 2.00x 1000 i .
Si:0.90 490 580 28 -30°C: 80 (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000

Mn: 1.65




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik TIG ve Oksi-Asetilen Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlar ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

TG 102 Alagimsiz ve diisiik alagimli celiklerin TIG kaynadinda kullanilan mikro-alagimli kaynak telidir. E]

icerigindeki titanyum (Ti) ve aluminyum (Al) mikro-alagimlardan dolay 6zellikle galvanizli,
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-2 o . L L 7Y
EN1S0 636 - A W 422 2Ti boyal, kirli ve pasli malzemelerin tek pasolu kaynagt icin kullanilir. Alasimsiz ve dsiik alasimli 4
TSEN IS0 636 - A W4227Ti celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklanin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin

kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya

karsi direncini arttirir.
Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik TIG Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri K:tuP lama

ozisyon
TG 150 Ozellikle -60°C'ye kadar diisiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynag icin kullanilan
AWS/ASME SFA-5.2 ERSOS-Ni hafif alagimli TIG kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya,
EN IS/O A -5.28 W 805- ',J kimya, gaz endiistrilerinde ve offshore yapilarda, dzellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, x 4
TSEN IS636 A A W 466 3N!1 dokme ve dévme celiklerden iiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kék ve dolgu pasolarinda X
636- 46 6 3Ni1 kullanima uygundur.
TG 171 Ozellikle -90°C'ye kadar dilsiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynagi icin hafif alasimli
. TIG kaynak telidir. Kaynak dikiginin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz

AWS/ASME SFA - 5.28 ER805-N|2. endistrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle boru, kazan, tank ve dokme ve dovme celiklerden }_ﬂ
EN150636-A wa9 ZN!Z tiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kdk ve dolgu pasolarinda kullanima uygundur. il
TSENIS0 636 - A W 429 2Ni2
TG 201 530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alagimli, siiriinme dayanimli celiklerinin TIG
AMSIASHESFA528  ERBLS G bt e sl s, b 19 1@ bor oranminn kv ot poconds[£F
AWS/ASMESFA-5.28  ER70S-A1 ' ' ot

EN1S021952-A W MoSi
TSEN1S021952-A W MoSi
DIN M. No. 1.5424

kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak, karbon celiginden yapilmis parcalarin da
kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin on tav ve son tav sartlarina uygun olarak
yapilmalidir.



K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalzj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V (J) Gazlar P
€:0.05
Si:0.70
1.60 x 1000
Mn: 1.20 " 2.00x 1000
520 620 23 -30°C: 60 (%100 An 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Ir:0.08 PR3 20x1000
4.00x 1000
Ti:0.13
Al:0.10
K.ay'nak_ Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agurigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu () Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar utdtipt
€:0.10
Si: 0.60 2.00x 1000
180 570 28 -60°C-90 I 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(%100 Ar) 3.20x 1000
Mn: 1.10
Ni: 0.90
¢0.09 Kaynak Sonrasi
Si:0.55 470 550 20 2;)()((22;) .
(%100 A 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Mn: 1.10 Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat)
Ni: 2.45 500 630 26 -90°C: 150
¢0.10 Kaynak Sonrasi
Si: 0.80 540 620 2% 2060 1.60x 1000
e N 2.00x1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(%100A7)  2.40x1000 e
Mn: 1.00 Isil islem Sonrasi (620°C 1 Saat) 3.20x1000

Mo: 0.50 530 610 27 20°C: 150




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

TG201A 530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alasimli siirinme dayanimli, celiklerinin TIG
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-D2 kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Siigerdigi icin deoksidas-
EN IS0 21952 - A ’ W Z MnMo yon dzelligi daha fazladir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri, kazan, E_i*
TSEN IS0 21952 - A W Z MnMo basinli kap ve boru donanimlarinin kok ve kapak pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil

islem uygulanacak karbon celiginden yapilmig parcalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi

ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.
TG 211 570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, siiriinme dayanimli geliklerinin TIG
AWS/ASME SFA-5.28  ER80S-G kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen

’ . buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kdk ve kapak pasolarinda ¥
EN1S021952-A W CrMo1Si . P
TS EN IS0 21952 - A W CrMo1Si kullanilir. Kaynaktan sonra sil iglem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da
DIN M. No 17339 kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak
o ' yapiimalidir.

TG 21 1A 570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo aIa§|m|_!, siiriinme dayanimli celiklerinin
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B2 TIG kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek réntgen kalitesi
e . WM istenen buhar iretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kdk ve kapak Ei*
TSEN 150 21952 - B W55 1CM pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis

parcalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina

uygun olarak yapiimalidir.
TG 222 600°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, siiriinme dayanimli celiklerinin
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-G TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi
o . W CrMozsi istenen buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢h kap ve boru donanimlarinin kdk ve kapak E_i*
TSEN IS 21952 - A W CrMo2Si pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis
DIN M. No 17384 parcalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina

o ’ uyqun olarak yapiimalidr.
TG222A 600°C'ye kadar calisma sicakliklanina maruz, Cr-Mo alasimli, siiriinme dayanimli celiklerinin
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-B3 TIG kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Si icerdigi icin
’ deoksid ozelligi daha fazladir. Ozellikle yiiksek rontgen Kalitesi istenen buhar iireti b3y

EN IS0 21952 - B W62 2CIM eoksidasyon 6zelligi daha fazladir. Ozellile yiksek rontgen kalitesi istenen buhar Gretim 4
TSEN1S0 21952 - B W622CIM tesisleri, kazan, basin¢h kap ve boru donamimlarinin kék ve kapak pasolarinda kullanilir.

Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmig parcalarin da kaynagina
uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi UZ?T/? = Dayanimi Koruyucu (E:;:) Amba:(ad 21 g;:hig' (kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V (J) Gazlar P
€:0.10
Si:0.70 1.60 x 1000
-30°C: 65 I 2.00x 1000 .
540 620 26 20°C 110 (%100 A 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Mn: 1.80 3.20x 1000
Mo: 0.45
C:0.10 Kaynak Sonrasi
Si: 0.60 510 620 3 igg gg
I 2.00x 1000
Mn: 1.00 Isil islem Sonrasi (680°C 1 Saat) (%100 Ar) 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
’ 3.201000
Cr:1.20 -20°C: 60
500 600 24 20°C 90
Mo:0.50
€:0.10 Kaynak Sonrasi
Si: 0.60 550 650 21 20°C: 80
I 1.60x 1000
Mn: 0.50 Isil islem Sonrasi (620°C 2 Saat) (%100 AP 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
’ 2401000
(r:1.40 540 600 22 20°C: 100
Mo: 0.50
€:0.08 Kaynak Sonrasi
Si: 0.60 560 650 22 20°C: 100
I 2.00x 1000
Mn: 0.90 Isil islem Sonrasi (720°C 1 Saat) (%100 A¥) 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000
0r:245 550 640 3 20°G:110
Mo: 1.00
€:0.10
$i:0.50 Isil islem Sonrasi (690°C 2 Saat)
1.60 x 1000
11 2.00x 1000 .
Mn: 0.50 560 650 22 20°C: 110 (%7100 AY) 2.40% 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000
Cr:2.50

Mo: 1.00




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TG 235 650°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alasiml, siirinme dayanimli celiklerinin TIG
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B6 kaynaginda kullanilan alasimli kaynak telidir. Enerji santrallerinda ve petrokimya sanayinde
EN IS0 21952 - A ’ W CrMosSi kullanilan 12 (rMo19-5, P5 / T5 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen ™,
TSEN IS0 21952 - A W CrMosSi korozyon direnci sayesinde, buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢li kap ve boru donanimlarinin L
DIN M. No 17373 yiiksek rontgen kalitesi istenen kok ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana
o ' metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.

TG 285 600°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo alagimli, siirinme dayanimli celiklerinin

TIG kaynaginda kullanilan alasimli kaynak telidir. Enerji santrallerinde ve petrokimya sanayinde
AWS/ASME SFA-5.28  ER80S-B8

. . o . . . . . k*

EN1S0 21952 - A W CrMo9 kullanilan P9 / T9 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen korozyon direnci 4

TSENIS021952-A W (rMo9

TG 295

AWS/ASME SFA-5.28  ER90S-B9
EN1S021952-A W CrMo91
TSENIS021952-A W CrMo91
DIN M. No. 14903

sayesinde buhar iretim tesisleri, kazan, basincli kap ve boru donanimlarinin yiiksek rontgen
kalitesi istenen kok ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve
son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir.

650°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo-V-Nb alasimli, siiriinme dayanimli celikleri-
nin TIG kaynaginda kullanilan alasimli kaynak telidir. Enerji santrallerinde ve petrokimya
sanayinde kullanilan P91 / T91 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen
korozyon direnci sayesinde buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin
yiiksek rontgen kalitesi istenen kok ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana
metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.

wAX
oW
_’



K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.10 Kaynak Sonrasi
Si: 0.40 580 660 23 20°C: 80
) ) I 2.00x 1000 .
Mn: 0.50 Isil Islem Sonrasi (740°C 2 Saat) (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(r:6.00 570 650 24 20°C: 100
Mo: 0.55
€:0.08
Si- 0.40 Isil islem Sonrasi (740°C 2 Saat)
Mn: 0.60
610 700 20 20°C: 110 1 2.00x 1000
5.00 kg - Karton / Plastik
0
r:9.00 (9100 Ar) 2.40x 1000
Ni: 0.20
Mo: 1.00
C:0.10
Si:0.30 )
Isil Islem Sonrasi (760°C 2 Saat)
Mn: 0.50
€r:9.20 . 2.00x 1000
Ni: 0.65 650 730 ” 20°C:100 I 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(6100403 201000
Mo: 0.95 20X
Cu: 0.02
Nb: 0.05

V:0.20




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TI 307S| Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin, yiiksek manganli (Mn) celik
AWS/ASME SFA - 5.9 ~ER307 dokiim parcalarin, ray ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan dstenitik paslanmaz celik TIG kaynak
’ telidir. Ving bandaji, kalip, bicak gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, asinmaya maruz, ¢atlama }}*
ENIS014343-A W188Mn hassasiyeti olan parcalar iizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu dncesi gerilim giderici tampon tabaka Xy
TSEN IS0 14343 - A W 188 Mn . )
kaynaklan icin cok uygundur. Kaynak metali korozyona, 300°C'ye kadar calisma sicakliklarina ve
DIN M. No. 14370 850°C'ye kadar tufallesmeye direnclidir. Ana metalin kimyasal kompozisyonuna gdre dogru kaynak
prosediirii, on tav ve pasolarasi sicakliklanyla calisiimali ve ana metal ile yapilan yiiksek seyrelme
oranindan kaginilmalidir.
Tl 308'. Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynaginda
AWS/ASME SFA - 5.9 ER308L kullanilan stenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gida, icecek ve ilag sanayide, paslanmaz celik
EN IS0 14343 - A ’ W199L ekipman, tank ve boru kaynaklan icin kullanilir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar taneler arasi 1**
TSEN IS0 14343 - A W199L korozyona direnclidir, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmez. o/
DIN M. No. 14316
TI 308LSi Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynaginda
AWS/ASME SFA - 5.9 ER308LSi kullanilan 6stenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gida, icecek ve ila sanayide, paslanmaz celik
EN IS0 14343 - A ’ W199LSi ekipman, tank ve boru kaynaklari icin kullanilir. Yiiksek Silisyum (Si) icerigi 1slatma, kaynak }_**
TS EN IS0 14343 - A W199LSi banyo akiskanligi ve daha diizgiin kaynak dikis goriintiisii verir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar il
taneler arasi korozyona direnglidir, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda
tufallesmez.
TI309L Cr-Ni ieren dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alasimi celiklerin TIG kaynaginda [E]
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309L kullanilan stenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina
EN IS0 14343 - A W2312L maruz kaynaklarda kullanilabilir. Diisiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona 4:_1*
TSEN IS0 14343 - A W23 12L direncini arttinr. Karbonlu celiklerde 304 ve 304L tip yiizey kaplamasina ulagsmak icin, 308 ve
DIN M. No 14332 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan dnce tampon tabaka olarak kullanilabilir.
T1 309LSi Cr-Ni iceren dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alasimli celiklerin TIG kaynaginda
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina
EN IS0 14343 - A W23 12 LSi maruz kaynaklarda kullanilabilir. Diisiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona E_i*
TS EN 150 14343 - A W23 12 LSi direncini arttinr. Karbonlu ¢eliklerde 304 ve 304L tip yiizey kaplamasina ulagmak icin, 308 ve
DIN M. No 14332 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan once tampon tabaka olarak kullanilabilir.

Yiiksek Si icerigi islatma, kaynak banyo akiskanlik dzelliklerini arttirarak daha diizgiin bir dikis
elde edilmesini saglar.



K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigika}
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.07
Si: 0.80
20°C: 150 I .
Mn:7.00 470 630 2 60°C: 100 (%100 An 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(r:18.00
Ni: 8.00
€:0.02
S1:045 1.20x1000
o 1.60 x 1000
Mn: 1.80 460 620 39 ?g 6EC1 23 (% 1|010 A 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
' ’ 2.40%1000
Cr:19.75 3.20x 1000
Ni: 10.50
€:0.02
Si: 0.80
1.60 x 1000
20°C: 195 I 2.00x 1000 .
Mn: 1.80 420 560 36 196°C: 50 (%100 A¥) 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000
Cr:19.75
Ni: 10.50
€:0.02
Si:0.35
1.60x 1000
-30°C: 90 I 2.00x 1000 )
Mn: 1.75 550 670 30 196°C: 62 (%100 Ar) 5401000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000
(r:23.50
Ni: 13.50
€:0.02
Si: 0.80
-30°C: 90 I .
Mn: 1.75 440 575 35 196°C: 62 (%100 Ar 2.40x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(r:23.50

Ni: 13.50




Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TI310 Y . - )
aklagik %25 krom ve %20 nikel iceren 1siya dayanikli celiklerin TIG kaynaginda kullanilan tam
AWS/ASME SFA - 5.9 ER310 ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Cimento ve celik sanayinde yiiksek sicakliklarda calisan
. . . . . o YT . k+
EN IS0 14343 - A W 2520 isil islem ve endusfrl}lel finn ve ekipmanlaninin kaynagina uygundl{r. Kykurt |ge:r§n yanic ;_**
TS EN IS0 14343 - A W25 20 gazlanin bulunmadigi isletme ortamlarinda kullanilan 1siya dayanikli celiklerin ve ferritik kromlu
DIN M. No 1484 celiklerin kaynagina da kullanilir. Kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmez ve -196°C'ye kadar
o ' toklugu yiiksektir.
Tl 312 Farkli celiklerin kaynag ve ferritik celiklerin lizerine tampon tabaka uygulamalar icin kullanilan,
AWS/ASME SFA - 5.9 ER312 ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Yiiksek catlak direncine
EN1S0 14343 - A ) W299 ve tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti disiik celiklerin kaynagina ve catlama hassasiyeti }}*
TS EN IS0 14343 - A W299 olan parcalarda gerilim giderici tampon tabaka uygulamalarina uygundur. Kaynak metali L/
INVLN ) 1100°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle kaynagi zor takim ve kalip celiklerinin catlak
DIN M. No. 14337 tamiri, dolgusu, disli tamiri, kesme bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda ve kirik
civatalarin sokiilmesinde kullanilir. Galvanizli saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.
Tl 316'. Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin TIG kaynaginda
AWS/ASME SFA - 5.9 ER316L kullanilan dstenitik paslanmaz ¢elik kaynak telidir. Karbon miktan ok diisiik oldugu icin
: o1 sanclidic Brellikle ki 0 kad w4
EN SO 14343 - A W19123L 400 Fye kadar vli(ad.ar Faneler.ara5| kf)rozyona qlrenglldlr. Ozellikle k]mya, boya, tekstil, kagrt, 4
TSEN SO 14343 - A W191231L gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donanim-
DIN M. No. 1.4430 larinin kaynaklarinda kullanilir.
Tl 316LSi Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin TIG kaynaginda E]
AWS/ASME SFA - 5.9 ER316LSi kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktan ok diisiik oldugu icin
. oft . T A . . . ~ k*
EN IS0 14343 - A W19123LSi 400 .Cye kadar !fadfar t.aneler.ara5| kprozyona (1|renglld|r. Ozellikle k!mya, boya, tekstil, kagit, 4
TSEN IS0 14343 - A W19123LSi gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donanim-
larninin kaynaklarinda kullanilir. Yiiksek Si icerigi 1slatma, kaynak banyo akiskanlik dzelliklerini
arttirarak daha diizgiin bir dikis elde edilmesini saglar.
TI318 Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin TIG kaynaginda E]
AWS/ASME SFA - 5.9 ER318 kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi icin
. of1 ianclidic Brellikle ki i i w4
EN IS0 14343 - A W19123 Nb 4OE) Cye kédar taneler"ara.ﬂ k.orozyor.la dlrer!glldlr. Ozel!.lkle kimya, petroklmya, boya, tekstil, 4
TSEN IS0 14343 - A W19123Nb kagit, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve
DIN M. No 14576 donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.



K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.10
Siz 040 1.20x 1000
o 1.60x 1000
Mn: 1.60 450 580 36 ég"E 138 (% 11)10 AN 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
' ’ 2.40%1000
Cr: 26.00 3.20x 1000
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.40
o 1 2.00x 1000 )
Mn: 1.80 700 770 21 20°C: 60 (%100 Ar 5401000 5.00 kg - Karton / Plastik
Cr:30.00
Ni: 9.00
€:0.02
Si:0.35
1.20x 1000
Mn: 1.75 o 1.60 x 1000
510 630 35 ?g 6CC1 ;g ((V1:)10 A 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
(r:18.50 ' ’ 2401000
3.20x 1000
Ni: 11.50
Mo: 2.75
€:0.02
Si: 0.80
Mn: 1.75 1.60 x 1000
-20°C: 120 1 2.00x 1000 .
1850 400 550 37 196°C: 90 (%100 Ar) 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
3.20x 1000
Ni: 11.50
Mo: 2.75
€:0.04
Si: 0.40
Mn: 1.70 1.20x 1000
I 1.60x 1000
Cr:19.50 480 640 32 20°C: 130 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
0
) (61000 40x 1000
Ni: 11.50 3.20x 1000
Mo: 2.60

Nb: 0.70




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

TI 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan dstenitik paslanmaz E]
AWS/ASME SFA-5.9 ER347 celik kaynak telidir. Cb(Nb) ile stabilize edildigi iin tanelerarasi korozyona direnglidir. Kaynak
ENISO 14343 - A W 199 Nb metali 400°C'ye kadar siirekli calisma 5|cak_l_|klar|na, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz i_i*
TS EN 150 14343 - A W 199 Nb ortamlarinda tufallesmeye karsi direnclidir. Ozellikle gida icecek ve ila¢ sanayinde paslanmaz
DIN M. No. 1.4551 celik ekipman, tank ve boru kaynaklarinda kullanilir.
Tl 385 Yiiksek korozyon direncine sahip stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539
AWS/ASME SFA - 5.9 ER385 benzeri korozyon direncli pas!gnmaz celiklerin TIG  kaynaginda kullanilan tam-dstenitik
EN IS0 14343 - A W20255Cul paslanmaz celik kaynak telidir. Ozellikle baca gazlarinin siilfiirden anindinldigi tesislerde, deniz E_i*
TS EN 150 14343 - A W20255Cul suyunun tasindidi baglantilarda, petrokimya, kagit ve kagit hamuru sanayilerinde kullanilir.
DIN M. No. ~14539 Yiiksek Ni, Mo ve diisiik C iceriginden dolayi, fosforik-, silfiirik-, formik asitlerin ve deniz

suyunun oldugu ortamlarda taneler arasl, yenim, cukurcuk ve gerilim korozyona karsi yiiksek

dirence sahiptir.
T1410 9%713'e kadar krom iceren paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli celiklerin ve benzer alagimda
AWS/ASME SFA - 5.9 ER410 dokme celiklerin TIG kaynaginda kullanilan martensitik paslanmaz celik kaynak telidir.
EN 150 14343 - A W13 450°C'ye kadar isletme sicakliklarina, korozyon ve erozyona maruz kalan gaz, su ve buhar %1*
TSEN IS0 14343 - A W13 fani, fan bicaklarinin, armatiirlerin birlestirme kaynaklarina ve sizdirmazlik yiizeylerinin
DIN M. No. ~1.4009 dolgu kaynaklarina uygundur. Ana metalin icerigine ve kalinligina gdre 200°C ile 300°C

arasinda on tav yapilmasi, kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklarin korunmasi, kaynak
sonrasinda da 700°Cile 750°C'de temperlenmesi dnerilir.



K?){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agurigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.04
Si:0.35
1.60x 1000
Mn: 1.35
o In 2.00x 1000 .
1950 460 650 36 -20°C: 70 (%7100 A 340%1000 5.00 kg - Karton / Plastik
T 3.20x 1000
Ni: 9.50
Nb: 0.60
€:0.01
Si: 0.40
Mn: 1.80
or. I 2.00x 1000 .
Cr:20.00 440 580 32 -196°C: 170 (%100 Ar 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Ni: 25.00
Mo: 4.50
Cu: 1.50
Go12 Kaynak Sonrasi
Si: 0.45 450 600 20 0°C: 170
I 1.60 x 1000 .
(%100 A¥) 2,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Mn: 0.50 Isil islem Sonrasi (760°C 1 Saat)
(r:12.50 530 660 3 0°C:180

-20°C: 100




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
T1630 17Cr/4 Niieren, 630 ( 1.4542) ve benzeri kimyasal kompozisyona sahip ¢okelme sertlestirilme-
AWS/ASME SFA - 5.9 ER630 li-martensitik tip paslanmaz celiklerin kaynag icin kullanilan TIG kaynak telidir. Petro-kimya
EN1SO 14343 - B $5630 endiistrisinde ve kimyasal tesislerde yiiksek korozyona maruz kalan hidrolik ekipmanlarin, E_i*
TSEN IS0 14343 - B $5630 carklarin, pompa millerinin, vanalanin kaynaklarinda kullanilir. Kaynaktan sonra kaynak
DIN M. No. 14542 metalinin ¢okelme sertlesmeli-martensitik paslanmaz elik dzelligini kazanmasl icin; 1052°C'de
(£28°C) ¢dziindiirme 151l islemi ile malzeme yapisi dstenit yapilmali, sonrasinda 149-93°C
sicakliklar arasinda yapinin martensite doniismesi saglanmali ve sonrasinda 482-621°C'de 4
saat ¢okelme sertlesme/yaslandirma isil islemi yapilarak malzemenin dayanimi yeniden
arttinimalidir. Buisilislemler sonrasinda kaynak metali cok yiiksek mekanik dayanima ve yiiksek
tokluga sahip olmasinin yaninda ¢ok iyi korozyon ve oksidasyon direncine sahip olur.
T12209 Cr-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-ostenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
AWS/ASME SFA - 5.9 ER2209 paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Kimya, petrokimya, kadit, gemi insa, deniz suyu aritma
EN IS0 14343 - A W2293NL sanayilerinde, asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz E_i*
TS EN IS0 14343 - A W2293NL celiklerin karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiksek mukavemete ve siineklige
DIN M. No. ~1.4462 sahip kaynak metalinin kloriirlii soliisyonlarda, cukurcuk korozyonuna ve gerilmeli korozyon
catlaklarina karsi direnci yiiksektir.250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir.
Tl 2594 Cr-Ni-Mo iceren super-dubleks (ferritik-Gstenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan
AWS/ASME SFA - 5.9 ER2594 super-dubleks paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz
EN IS0 14343 - A W2594NL suyu aritma sanayilerinde ve suni giibre iiretiminde, asit tanklaninin ve boru donanimlarinin ﬁ*
TSEN 150 14343 - A W2594NL kaynaginda, acik deniz platform kaynak uygulamalarinda kullanilir. Bu tip kaynak telleri siklikla

kritik uygulamalarda kullanilan, %22 Criceren dubleks paslanmaz celiklerin kok paso kaynakla-
rinda ve diisiik karbonlu %13 Cr iceren siiper martenzitik celiklerin birlestirme kaynaklarinda
kullanilmaktadir. Yiiksek dayanima ve siineklige sahip kaynak metalinin, kloriirlii soltisyonlarda
ve genel korozyon direnci ve dzellikle gerilmeli korozyon catlaklarina, karsi direnci yiiksektir.
PREN degeri: 40 ile yenim korozyonuna karsi yiiksek dirence sahiptir.

DIN M. No. ~1.4417




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi UZ?T/? = Dayanimi Koruyucu (E::) Amba:(aljl 21 g;:hig' (kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
(:0.02
Si: 0.40
Mn: 0.40 Isil islem Sonrasi (1050°C 1 Saat)
1 2.00x 1000 )
Cr:16.25 980 1020 - goccu;g (%100 A 3,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Ni: 4.70 o
Cu:3.40
Nb: 0.22
€:0.01
Si: 0.45
Mn: 1.45
20°C: 150 I 1.60 x 1000
(r:23.00 640 810 20 -40°C: 120 (%100 Ar) 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
-60°C: 100 ° 2.40x 1000
Ni: 8.50
Mo: 3.25
N:0.15
(:0.02
Si: 0.40
Mn: 0.60
I 1.60 x 1000
(r:25.00 690 850 28 -40°C: 200 (%100 AP 2.00x 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
oI Ar 2.40%1000
Ni:9.20
Mo: 4.00

N:0.25




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alasimi TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

TAL1100

AWS/ASME SFA -5.10
AWS/ASME SFA - 5.10
EN1S0 18273

TS 6204 EN 150 18273
DIN M. No.

TAL 4043

AWS/ASME SFA - 5.10
EN1S0 18273
TSEN1S0 18273

DIN M. No.

TAL 4047

AWS/ASME SFA - 5.10
EN1S0 18273
TSEN1S0 18273

DIN M. No.

TAL5183

AWS/ASME SFA - 5.10
EN1S0 18273

TSEN IS0 18273

DIN M. No.

TAL 5356

AWS/ASME SFA - 5.10
EN1S0 18273
TSEN1S0 18273

DIN M. No.

ER1070

~ER1100
SAI1070 (AI99.7)
SAI1070 (AI99.7)
3.0259

ER4043

S Al 4043 (AISi5)
S Al 4043 (AISi5)
3.2245

ER4047

S AI'4047A (AISi12(A))
S AL 4047A (AISi12(R))
3.2585

ER5183

Saf aliiminyum malzemelerin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. Ana metalle ok iyi renk
uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenlidi yiksektir.

%5 Silisyum alagimli aliminyum TIG kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum iceren
aluminyum alagimlarinin ve %7'den az (Si) Silisyum iceren dokme aliiminyum alagimlarinin TIG
kaynaginda kullanilir.

Aliminyum ve alasimlarinin hem sertlehiminde, hem de kaynaginda kullanilan aliiminyum-si-
lisyum alasimi TIG kaynak telidir. %7'den daha fazla Si iceren Al-Si (Aluminyum-Silisyum)
alasimlarinin ve Al-Si-Mg (Aliminyum-Silisyum-Magnezyum) ddkiim alagimlarinin kaynagina
ayrica hadde aliiminyum alagimlarinin kaynagina uygundur. Sertlehimde ok iyi kapiler akisa
sahiptir, sertlehim baglantilan aliiminyum alagimlari ile hem yapi hem de renk olarak ¢ok
uyumludur. Sertlehim sirasinda karbiirleyici alev kullaniimalidir. Aliminyum ve alasgimlarindan
giines kollektori, caydanlik, fritoz v.b. imalatinda yogun olarak kullanilir. Sertlehim uygulama-
larinda BF14 dekapani ile birlikte kullanilir.

%5 Mg (Magnezyum) ve Mn (Mangan) alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. Yiiksek
cekme dayanimi istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alasimlarinin kaynagina uygundur.

SAI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))

3.3548

ER5356

S AI'5356 (AIMg5Cr(A))
S Al 5356 (AIMg5Cr(R))
3.3556

%5 Mg (Magnezyum) alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si alagimlari-
nin kaynaginda kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle ¢ok iyi renk uyumu
saglar. Ozellikle deniz suyunda korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir.

%4
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K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V (J) Gazlar P
" 1.60 x 1000
Al: 99.50 50 70 35 2.00x 1000 2.50 kg - Karton / Plastik
0
(100A) 5 40x 1000
Si: 5.00
1.60 x 1000
I 2.00x 1000
Mn: 0.05 80 150 12 2.40x 1000 2.50 kg - Karton / Plastik
0
(610003 50x 1000
4.00x 1000
Al: 94.95
Si: 12.00
I 2.00x 1000
80 170 5 2.40x 1000 2.50 kg - Karton / Plastik
0
(6100403 20 1000
Al: 88.00
Mg: 4.75
Mn: 0.60 . 2.00x1000
130 260 17 (%100 AP ;4218 X 1838 2.50 kg - Karton / Plastik
Ti:0.10 X
Al: 94.55
Mg: 4.75
1.60 x 1000
" 2.00x 1000
Cr:0.10 120 270 28 2.40x 1000 2.50 kg - Karton / Plastik
0
(6100A0 3 50x 1000
4.00x 1000

Al:95.15




I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI
Nikel Alagimi TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TNI 422 Ni-Cr-Fe alagimi TIG Kaynak teli olup, Ni-20Cr3Mn2,5Nb alasimi kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCr-3 stirinme dayanimina, sicaklik ve korozyon direncine sahip Incoloy 800 gibi Ni-Cr alagimlarinin, %5-9 Ni
’ . iceren celiklerin, -196°C;ye kadar disiik sicakliklarda kullanilan kroyojenik paslanmaz celiklerin x4
EN1S0 18274-A SNi 6082 . o L IR ot
TS EN IS0 18274-A SNi 6082 kaynaginda kullanilir. Birbirinden farkl paslanmaz celiklerin, paslanmaz celikler ile diisiik alasimh
DINM. N 24806 celiklerin ve nikel alagimlarinin kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin yiizeyine tampon, sivama
-0 : pasolan ve kaplama kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksek olup, asit, tuz, sivi
tuz, oksitleyici ve karbiirleyici atmosferlerde korozyon direnci yiiksektir. Kiikiirtlii atmosferlerde kaynak
metali 500°C'den diisiik sicakliklarda kullanilmalidir. Kimya, petrokimya, cam, ¢imento sanayilerinde ve
tamir-bakim atdlyelerinde genis kullanim alanina sahip olup, genellikle LPG ve LNG depolama ve isleme
tesislerinde, finn parcalaninin, bruldrlerin, isil islem ekipmanlarinin, ¢imento finnlannin, kaliplarin,
tanklarin, sivilastinimis gazlarin depolama ve tasima tanklarinin kaynaklarinda kullanilir.
TN | 425 Ni-Cr-Mo alagimi TIG kaynak teli olup, Ni-22Cr9Mo3,5Nb alasimi kaynak metali verir. Ozellikle cok yiiksek
) . R korozyon direncine sahip Alloy 625, 825 ve benzeri nikel alasimlarinin kaynag icin kullanilir. -196°C'ye
AWS/ASME SFA-5.14 ER!\h(rMo 3. kadar diisiik sicakliklardaki toklugu yiiksek oldugu icin kroyojenik nikel alasimlarinin 6r: X1NiCrMo- x4
EN IS0 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) L I, oo ot
TS EN 150 18274-A SNi 6625 (NICr22Mo9Nb) CuN25-20-7 kaynagi icin tercih edilir. Kiikiirt icermeyen ortamlarda kaynak metali 1200°C'ye kadar
tufallesmeye karsi direnclidir, kiikiirt iceren ortamlarda kaynak dikisi 500°C'ye kadar sicakliklarda
DIN M. No. 24831 kullanilabilir. Gerilim korozyonu direnci yaninda, fosforik asit, organik asit, deniz suyu ve yiiksek kirlilige
sahip ortamlarda yenim korozyonuna karsi da direnci yiiksektir. Kaynak metalinin atlaga ve ve termik
soklara direnci yiiksektir. Birbirinden farkli paslanmaz celiklerin, farkli nikel alasimlarinin, diisiik alagimh
celiklerle paslanmaz celiklerin veya nikel alagimlanyla kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin
yiizeyine tampon ve sivama pasolan uygulamalarinda ve bu alasimlarin tamir kaynaklarinda kullanilir.
Bakir Alagimi TIG Kaynak Teli
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kutuplama
Pozisyon
TCU AI8 Aliminyum bronzu kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Makina imalatinda, kimya sanayinde
AWS/ASMESFA-5.07  ERCuAl-A1 ve gemi insaasinda aluminyum bronzunun, yiiksek mukavemetli piringlerin, celiklerin ve dékme
EN 1S0 24373 ' 5 Cu 6100 (CuAl7) demirlerin kaynaklarinda kullanilir. Korozyona ve deniz suyuna karsi korozyona, erozyona, ayni *
TS EN IS0 24373 $.Cu 6100 (Cull?) zamanda metal metale siirtiinmeye karsi direnci yiiksektir. Yiiksek korozyon direncine sahip il
DIN M. No 20921 aliiminyum bronzu ve yiiksek dayanimli pirin¢ borularin baglantilarinda, bakir borularin

celiklere birlestirilmesinde kullanilabilir. Gemi pervanelerinin yiizey dolgularinda, ray malzeme-
lerinde, kayma yiizeylerinde, valflerde ve baglantilarda kullanima uygundur.




K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V () Gazlar P
€:0.03
Si: 0.10
Mn: 3.00
(r:20.00 20°C: 170 n 1.60x 1000 ,
Ni-72.50 500 700 40 -196°C: 160 (%100 Ar) 5401000 5.00 kg - Karton / Plastik
Nb: 2.40
Ti:0.30
Fe:1.30
€:0.01
Si: 0.04
Mn: 0.02
(r:22.25
" 20°C: 135 I 1.60 x 1000 .
Ni: 65.00 570 760 39 196°C: 130 (%100 Ar) 2,40 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Mo: 8.70
Nb:3.70
Ti:0.20
Fe:0.30
K.ay'nak' Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Ebat Kutu Agirigh (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu ) Kutu Tini
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 0 1S0-V (J) Gazlar P
Mn:0.20
Sertlik: 100 HB
Ni:0.30
20°C: 135 1 2.40x 1000 .
200 430 40 196°C: 130 (%100 A¥) 320 1000 5.00 kg - Karton / Plastik
Cu:91.50

Al: 8.00




Sert Dolgu TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

I 71G VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

TH 801

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 806

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 812

AWS/ASME SFA - 5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

ERCoCr-C

TCo3

TCo3

WSG 20-G0-55-CSTZ

ERCoCr-A

T Co2

T Co2

WSG 20-G0-40-CTZ

ERCoCr-B

TCo3

TCo3

WSG 20-G0-45-CTZ

T CARBIDE 3000

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

TNi20
TNi20
621 UM-55-CG

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alagimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtinme
asinmasina, 500°C'den 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir.
Yiiksek sertlige sahip oldugu icin diisiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu
durumlarda kullamimalidir. Hadde kilavuzlan, ekstriizyon kalip ve vidalar, valf oturma yiizeyle-
ri, buhar tiirbinlerinin mekanik parcalar, ¢imento helezonlari, siirekli dokiim kalip ve aksami,
pompa parcalan, kanstina kanatlar, mikser bicaklar, rotorlar ve adac kesme testerelerinin
asinan bolimlerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alagimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtinme
asinmasina, 500°C'den 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir.
Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Sicak
kesme bicaklari, ingot kesici uglar, subap ve subap oturma yiizeyleri, nozullarin ve cam kaliplari-
nin asinan holiimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alagimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtinme
asinmasina, 500°C'den 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir.
Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Kagit,
karton, zemin ve ati kaplama malzemeleri ve adac kesme bicaklarinin ve isleme takimlarinin,

ekstriizyon vidalarinin ve cam kaliplarin aginan béliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

TIG ve Oksi-asetilen kaynagiyla uygulanan esnek sert dolgu cubugudur. Kiiciik capl saf nikel
cekirdek telinden ve kalin ortiilii olarak Ni-Cr-B-Si alasimi matris icinde bulunan tungsten-kar-
biir (W20, WC) parcaciklarindan olusur. Kaynak metali sert ve tok matris icinde olarak dagilmis
tungsten karbiirlerden olugur. ok yiiksek aginma direncine sahiptir. Yumusak bir ergimeye
sahiptir, malzemeyi kaynak esnasinda iyi sarar. Mikserlerin, kinai millerin, kaliplarin ve kalip
kesme kenarlarinin, dékiimhanelerde maca ekipmanlarinin, matkaplarinin sert dolgu kaynakla-
rinda kullanilir.

(==
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150°C

Gerektiginde
1Saat



Kaynak Telinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik
(HR¢)

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Ebat
(mm)

Ambalaj Agirligi (kg)
Kutu Tipi

(:2.30

Si: 1.00

Mn: 0.50

Cr:30.00

Ni:2.20

Fe: 2.50

W:12.50

C0:49.00

C:1.00

Si: 1.00

Mn: 0.50

(r: 28.00

Ni: 2.00

Fe:2.50

W:5.00

Co: 60.00
C:1.40

Si: 1.00

Mn: 0.10

Cr:30.00

Ni: 2.00

Fe:2.50

W:8.00

Co: 55.00

(:2.50

Si: 1.30

(r: 2.60

Ni: 33.00

B: 0.60

W: 60.00

55

40

45

Matris: 40-45 HRc
SFTC: 3000 HV

1
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

3.20x 1000
5.00x 1000

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

5.00 x 450

5.00 kg - Karton

5.00 kg - Karton

5.00 kg - Karton

2.50 kg - Vakum







GAZALTI KAYNAK TELLERI

GAZALTI KAYNAK TELLERI



I iCiNDEKILER

GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.18 EN1S0 14341-A TSEN IS0 14341-A Sayfa No.
MG 1 ER70S-3 G383C12Si G383 M212Si 83
G383 M212Si G383Q12Si
MG2 ER70S-6 G423013Si1 G423C13Si 83
G424 M2135i1 G424 M2135Si1
M3 ER705-6 G464C14i1 G464 C1 4501 83
G464 M2145i1 G464 M21 4Si1
MG 20 ER70S-6 64230135 64231380 83
G424 M2135i1 G424 M2135i1
MG 30 ER705-6 G464 C14Si G464 C14Si 83
G464 M214Si1 G464 M214Si1
MG 102 ER70S-2 G423Q12Ti G423Q12Ti 83
G423 M212Ti G423 M21 2Ti
Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Ads AWS 7ASME EN1S0 14341-A TSEN IS0 14341-A Sayfa No.
SFA-5.18
MG 150 ER80S-Ni1 G506 M21 3Ni1 G506 M21 3Ni1 85
MG 150W ER80S-G G422 M2122NiCu G422 M2122NiCu 85
MG 182 ER110S-G G696 M21 Mn4Ni1,5CrMo G696 M21 Mn4Ni1,5CrMo 85
MG 183 ER110S-G G 694M21 Mn3Ni1CrMo G 694M21 Mn3Ni1CrMo 87
ER1005-6
MG 192 ER120S-G G 896 M21 Mn4Ni2CrMo G896 M21 Mn4Ni2CrMo 87
MG 201 ER70S-A1 G MoSi G MoSi 87
ER80S-G
M6 201A ER80S-D2 GZMnMo GZMnMo 87
M6 211 ER80S-G G (Mo'Si G (Mo1Si 87
MG 211A ER80S-B2 GZCMo'Si GZCMoTSi 89
M6 222 ER90S-G G (Mo2Si G (rMo2Si 89
~ER905-83
Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Ads A‘Q’FSA’ "55';"5 EN1S0 14343-A TS EN IS0 14343-A Sayfa No.
MI307Si ~ER307 G188Mn G188 Mn 87
MI 308LSi ER308LSi G199LSi G1991LSi 87
MI 309L5i ER309LSi 6B 12LSi 6B 12LSi 89
MI310 ER310 62520 G2520 89
MI312 ER312 G299 G299 89
MI316LSi ER316LSi G19123LSi G19123LSi 89
MI347 ER347 G199Nb G199Nb 89
MI385 ER 385 620255Cul 620255Cul 91
Mi 410 ER410 613 613 91
MI2209 ER2209 G2293NL G2293NL 91




I iCiNDEKILER

GAZALTI KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alasimi Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi AWS FASME EN IS0 18273-A TSEN IS0 18273-A Sayfa No.
SFA-5.10
MAL 1100 ER1070/ ~ER1100 SAI1070 (A199.7) SAI1070 (A199.7) 95
MAL 4043 ER4043 S Al 4043 (AISi5) S Al 4043 (AISi5) 95
MAL 4047 ER4047 S Al 4047A (AISi12(A)) S Al 4047A (AISiT2(A)) %
MAL 5183 ER5183 SAI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S AI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 95
MAL 5356 ER5356 S AI 5356 (AIMgSCr(A)) S AI 5356 (AIMgSCr(A)) %
MAL 5556 ER5556 S AI5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) S AI5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) 97
Bakir Alagimi Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi A‘Q’FSA/ _ASS';"E EN S0 24373-A TSEN 150 24373-A Sayfa No.
MCU S ERCu S Cu 1898 (CuSn1) S Cu 1898 (CuSn1) 99
MCU Sn6 ~ERCuSn-A S Cu 5180A (CuSn6P) S Cu 5180A (CuSn6P) 99
MCU AI8 ERCUAI-AT S Cu 6100 (CuAl7) S Cu 6100 (CuAl?) 99
MCUSi3 ERCuSi-A § Cu 6560 (CuSi3Mn1) § Cu 6560 (CuSi3Mn1) 99
Nikel Alagimi Gazalti Kaynak Teli
- AWS / ASME
Uriin Adi SFA-5.14 EN S0 18274-A TSEN IS0 18274-A Sayfa No.
MNI 425 ERNiCrMo-3 SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) 97
Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli
riin Adi EN S0 14700-A TSEN IS0 14700-A DIN 8555* Sayfa No.
MH 361 SFe8 SFes MSG 6-GZ-60-GPS 97

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

MG 1

AWS/ASME SFA - 5.18

ENISO 14341-A
ENISO 14341-A

TSENISO 14341-A
TSENISO 14341-A

DIN M. No.

MG 2

AWS/ASME SFA - 5.18

ENISO 14341-A
ENISO 14341-A

TSENISO 14341-A
TSENISO 14341-A

DIN M. No.

MG3

AWS/ASME SFA - 5.18

ENISO 14341-A
ENISO 14341-A

TSENISO 14341-A
TSENISO 14341-A

DIN M. No.

MG 20

AWS/ASME SFA - 5.18

ENISO 14341-A
ENISO14341-A

TSENISO 14341-A
TSENISO 14341-A

DIN M. No.

MG 30

AWS/ASME SFA -5.18

ENISO14341-A
ENISO14341-A

TSENISO 14341-A
TSEN IS0 14341 -A

DIN M. No.

ER70S-3
G383(C12Si
G383 M212Si
G383(C12Si
G383 M212Si
1.5125

ER705-6
G424M213Si1
G423 (13Si1
G424M213Si1
G423 (13Si1
1.5125

ER70S-6

G464 M214Si1
G464 C14Si1
G464 M214Si1
G464 C14Si1
1.5130

ER705-6

G424 M213Si1
G424Q13Si1
G424M213Si1
G424C13Si1
1.5125

ER705-6

G464 M214Si1
G464 C14Si1
G464 M214Si1
G464 C14Si1
1.5130

Alagimsiz celiklerin kaynag icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz
olarak ana metalin kalinligina gore CO: (karbondioksit) veya kansim gazlar kullanilabilir. Az
ciiruf olugturur ve diizgiin kaynak dikisleri verir. Ozellikle galvanizli ve 6n-boyali malzemelerin
kaynaginda kullanilir. Alasimsiz celiklerden imal borulama, kazan ve tanklarin kaynaklarina,
ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

Genel yapi ¢eliklerinin, boru celiklerinin ve dokme celiklerin kaynag icin kullanilan gazalti
(MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak ana metalin kalinligina gdre CO2 (karbondioksit)
veya kansim gazlar kullanilabilir. Genellikle celik yapi ve gemi insasinda, makine, tank, kazan
imalati, metal egya imalatinda ve otomotiv sanayinde kullanilir. Kaynak yapilacak malzemenin
kalinhigina ve karbon esdegerine gére on 1sitma yapilmasi tavsiye edilir. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

Genel yapi celiklerinin, boru celiklerinin ve dokme celiklerin kaynaklarinda kullanilan yiiksek
dayanimli alasimsiz gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak CO: (karbondioksit)
ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagh olarak kansim gazlar kullanilabilir.
Genellikle celik konstriiksiyon, makine, tank, kazan imalatinda kullanilir. Ana metal kalinligina
ve karbon esdegerine gbre malzemeye n tav yapilmas gerekebilir. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya kars direncini arttinr.

Genel yapi geliklerinin, kazan ve boru celiklerinin kaynag icin gelistirilmis bakir kaplamasiz,
masif gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ozel kaplamasi sayesinde kararli bir ark olusturur ve
ozellikle de kansim gazlar ile sicramasiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak
kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagh olarak C02 (karbondioksit) ya da karisim gazlar
kullanilabilir. Ozellikle robotik kaynak uygulamalarda yiiksek kaynak performansi, sicramasiz
kaynak sagladigi icin tercih edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri, tor¢ sarf malzemelerinin
tiiketimi, sicramaya karsi sprey kullanimi gibi maliyet azalticl avantajlan vardir. Bu avantajlan

sebebiyle otomotiv, makina ve metal egya sanayinde el ile veya robotik kaynaklarda tercih edilir.

Genel yapi celiklerinin, kazan ve boru celiklerinin kaynagr icin gelistirilmis bakir kaplamasiz,
masif gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ozel kaplamasi sayesinde kararli bir ark olusturur ve
ozellikle de karisim gazlar ile sicramasiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak
kaynak yapilacak malzemenin kalinhigina bagli olarak CO2 (karbondioksit) ya da karigim
gazlar kullanilabilir. Ozellikle robotik kaynak uygulamalarda yiiksek kaynak performansi,
sicramasiz kaynak sagladig icin tercih edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri, torg sarf
malzemelerinin tiiketimi, sicramaya karsi sprey kullanimi gibi maliyet azaltici avantajlar
vardir. Bu avantajlari sebebiyle otomotiv, makina ve metal esya sanayinde el ile veya robotik
kaynaklarda tercih edilir.
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Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen ca Ambalaj Agirhit (ka)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mn‘:) Am:)alga' Tig i 9
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar JTp
C:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte a
(%100 €0,
30°C: M20 Tkg- D100
420 520 30 30°C: 80 (%4515 0) 0.80 5 kg 0200
N M21 1.00
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 1.60 e
) (Ar+9%5-15 €0, + %0.5-30) 250 kg - Bidon
M26
Mn: 1.25 400 470 30 30°C: 100 (Ar+%15-25€0, +%0.5-30,)
C:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte a 0.60
(%100€0,) 0.80 Tkg-D100
460 560 7 30°C:95 i 0.90 5kg-D200
40°C: 75 (hr-+ s ) 1.00 12kg - D300 (0.60 mm)
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 ' -
Y (Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 60 kg - Bidon
20°C:90 M26 2.00 250 kg - Bidon
Mn: 1.45 AR (Ar+9%15-25€0,+%0530)  2.40
430 540 29 30°:70
C:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte a 0.60
(%100 COZ) 0.80
480 580 7 30°C:95 i 0.90 Tkg-D100
40°C:80 (Ar+ e ) 1.00 5kg- D200
Si: 0.95 50°C: 65 (hr-+ 561525 0) ‘1“213 ;(5) ::g - E?do(:)nMS / K300/ D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 ’ o
y (Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 250 kg - Bidon
M26 2.00
Mn: 1.70 460 570 30 40°C:70  (Ar+%15-25€0,+%0530) 240
C:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte a
(9100C0,)
460 560 27 30°C:95 \ (';"52‘1’5 © 080 Tkg-D100
40°C: 5 (Ar+ s ) 1.00 5kg- D200
i: 0.90 50°C-60 e 5 500) 11213 ; (5) ::g - gizdo(:)nms /K300/D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 ' o
y (Ar+%5-15C0,+%05-30) 160 250kg - Bidon
M26
Mn: 1.45 430 540 29 220°C: 90 (Ar +915-25 €0, + %0.5-3 0,)
-30°C: 70
C:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte 4
(91000,)
200 M20
480 580 7 igogj 2(5) (Ar +%5-15.€0,) Tkg-D100
6i:0.95 R M21 1.00 5kg- D200
e S0°C:65 (Ar+%15-25€0) 120 15 kg - K300MS / K300/ D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 250 kg - Bidon
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-30)
M26
Mn: 1.70 460 570 30 A40°C:70  (Ar+%15-25C0,+%05-30,)




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MG 102 Alagimsiz ve hafif alasimli celiklerin kaynaginda kullanilan mikro-alasimli gazalti (MIG/MAG) =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-2 kaynak telidir. Diizgiin kaynak dikisi verir ve ¢ok az ciiruf olusturur. icerigindeki Al ve Ti
EN1SO 14341 - A G423 M212Ti mikro-alasimlardan dolay dzellikle galvanizli, boyali, kirli ve pash malzemelerin tek pasolu e
EN IS0 14341 - A 64231 2T kaynaginda cok iyi sonug verir. Alagimsiz ve hafif alasimli celiklerden imal edilmis boru, kazan ve L
TSEN IS0 14341 - A G423 M212Ti tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur.
TSEN SO 14341 - A G423C12Ti Koruyucu gaz olarak €02 (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinhigina bagh
olarak kansim gazlar kullanilabilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenligini ve telin
paslanmaya karsi direncini arttinr.
Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanim Celik Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MG 150 Ozellikle -60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda calisan celiklerin kaynag icin hafif alagimli =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-Ni1 gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayamimi ve toklugu yiksektir.
EN1SO 14341 - A 6506 M213Ni1 Petrokimya, kimya, gaz endiistrilerinde ve offshore yapilarda, dzellikle de bu yapilardaki 1*4 5
TSEN SO 14341 - A G506 M213Ni1 boru, kazan, tank, dékme ve dovme celiklerden iiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinda Lis
kullanima uygundur.
MG 150W Acik hava sartlarinda korozyon ve yiiksek mekanik dayanim degerleri istenen (COR-TEN, =+
AWS/ASMESFA-5.18  ER80S-G weathering steel) uygulamalar icin gelistirilmis hafif alasimli gazalti (MIG/MAG) kaynak
EN IS0 14341 - A G422 M21 2NiCu telidir. Nikel ve bakir alagimlari sebebiyle karbon celiklerine gdre korozyon dayanimi daha }_*4 3
TSENISO 14341 - A G422 M21 I2NiCu yiiksektir. Koprii, stadyum vb. celik konstriiksiyon imalatlarinda kaynak yapmaya uygundur. Lid
MG 182 690 N/mm?'ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli eliklerin =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER1105-G gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alasimli bakir kaplamali kaynak telidir.
; Kaynak metali -60°C'ye kadar yiiksek centik darbe d hiptir. Yiiksek b3
EN1SO 16834 - A G696 M21 Mn4N|1,5CrMo dynak metall ye Kadar yuksek centl arpe dayanamina saniptir. Yukse ;_*@ &

TSEN IS0 16834 - A G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CtMo

dayanimli borularin, 6zellikle hafriyat, maden makina ve ekipmanlarinin, ving ve yiik
kaldirma araclarinin, petrol sahasi ekipmanlarinin imalatlarinda kullanilan yiiksek
dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.



Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Gap Ambalaj Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar B
C:0.04
Si: 0.50
a 0.60
Mn: 1.10 (%100 (02) 0.80 1 kg -D100
o o, M20 0.90 5kg- D200
03 460 530 % SUCEO prrwsis) 100 15 kg - K300MS /K300/ D300
M21 1.20 250 kg - Bidon
Zr' 0.08 (Af+ %15-25 COI) 1.60
Al:0.10
Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen or Kutu Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu () Kutu Tini
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 1S0-V () Gazlar P
€:0.09
Si: 0.50 o 0.80
480 570 28 -60°C: 60 (A4 %15-25 (0) 1.00 15 kg - K300MS
Mn: 1.05 Z 1.20
Ni: 0.90
€:0.09
Si: 0.80
. 0 M21 1.00 i
Mn: 1.40 470 600 27 20°C: 47 (Ar +9615-25 0) 120 15 kg - K300MS
Ni: 0.80
Cu:0.40
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55
. 0o M21 1.00 i
Cr:0.25 750 820 20 60°C: 55 (Ar+9615-250) 120 15 kg - K300MS
Ni: 1.35
Mo: 0.25

Ti: 0.07




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MG 183 690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin gazalti =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER1105-G (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alasimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak metali
AWS/ASMESFA-5.28  ER1005-G -40°C'ye kadar yiiksek centik darbe dayanamina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, dzellikle ﬁ@ 3
EN1SO 16834 - A G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo hafriyat, maden makina ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclaninin imalatlarinda
TSEN IS0 16834 - A G694 M21 Mn3Ni1CrMo  Kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.
MG 192 960 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli geliklerin gazalti =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER1205-G (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak metali
EN IS0 16834 - A 6896 M21 MndNi2CrMo  ~60°CYe kadar yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, 6zellikle ﬁ@ 3
TS EN IS0 16834 - A G 89 6 M21 MndNi2CrMo hafriyat, maden makine ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclarinin, petrol sahas

ekipmanlarinin imalatlarinda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.
MG 201 500°C'ye kadar isletme sicakliklarina dayanikli kazan ve boru celiklerinin gazalti (MIG/MAG) =
AWS/ASMESFA-5.28  ER70S-A1 kaynaginda kullanilan hafif alagimli gazalti kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-G (-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Kaynak yapilacak malzemenin kaI|nI|g|na bagli olarak Ei@ 3
EN IS0 21952 - A 6 MoSi hem (02 (karbondioksit) hem de karisim gaz kullanilarak kaynak yapilabilir. Ince ve homojen
TS EN 150 21952 - A 6 MoSi bakir kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.
DIN M. No. 1.5424
MG 201A 530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-D2 gazalti (MIG/MAG) kaynadinda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda
EN1S0 21952 - A 67 MnMo gozenek olusumunu engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi icerir. ﬁ@ 5
TSEN IS0 21952 - A 67 MnMo Kaynaklarin X-Ray kalitesi yiiksektir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn geliklerinin

kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak 02 (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak

malzemenin kalinligina bagli olarak karisim gazlar kullanilabilir. Kaynak islemi, ana metalin 6n

tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik ve

telin paslanmaya kargi direncini arttinir.
MG 211 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siiriinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin =
AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-G gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem
EN 150 21952 - A G (rMo1Si uygulanacak C-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak €02 (karbondioksit) E_i@ 3
TS EN IS0 21952 - A G (rMo1Si ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagli olarak kanigim gazla( kullanilabilir. Kaynak
DIN M. No. 17339 islemi, ana metalin on tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. Ince ve homojen bakir

kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttinir.



Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi L Dayanimi Koruyucu ap Ambalaj Agl'rll'gl'(kg)
(%) (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 1S0-V (J) Gazlar
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55 1.00
0 M21 15 kg - K300MS
710 780 19 -40°C: 65 1.20 .
(r:0.30 (Ar+9%15-25(0,) L6 400 kg - Bidon
Ni: 1.40
Mo: 0.25
€:0.09
Si: 0.80
Mn: 1.80 o1 100
030 980 1050 15 -60°C: 50 (Ar+9615-25C0) 120 15 kg - K300MS
Ni: 2.20
Mo: 0.55
C:0.10
0°C: 50
500 600 3 . M21 1.00 ]
WCI00  pysisse) 120 15 kg - K300MS
Mn: 1.20
1.60
Mo: 0.50
€:0.09
Si:0.75 0.80
0°C: 60 M21 1.00 )
220 600 2 -20°C: 50 (Ar+9%15-25C0,) 1.20 15 kg - K300MS
Mn: 1.90 1.60
Mo: 0.45
€009 Kaynak Sonrasi
Si: 0.60 o
630 750 18 20°C:80 0.50
. M21 1.00 i
Mn: 1.00 (Ar + 561525 0) 120 15 kg - K300MS
Isil islem Sonrasi (685°C 1 Saat) 1.60
Cr:1.20
500 600 28 20°C: 120

Mo: 0.50




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MG 211A 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin =+
AWS/ASME SFA-5.28  ER80S-B2 gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda
EN1S0 21952 - A GZCrMo1Si gozenek olusumunu engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi icerir. ﬁ@ 3
TSEN1S0 21952 - A GZCrMo1Si Kaynaklarin X - Ray kalitesi yiiksektir. Kaynak sonrasi isil igslem uygulanacak C-Mn celiklerinin
EN1S0 21952 - B G55M1CM kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak (02 (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak
EN1S0 21952 - B G55C1CM malzemenin kalinligina bagl olarak karigim gazlar k_uIIanllabiIir. Kaynak islemi, ana metalin 6n
TSEN1S0 21952 - B G55M1CM tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. Ince ve homojen bakir kaplama elektrik ve
TSEN1S0 21952 - B G55CT1CM telin paslanmaya karsi direncini arttinr.
MG 222 600°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin =+
AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-G gazalti (MIG/MAG) kaynadinda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem
AWS/ASMESFA-5.28  ~ER90S-B3 uygulanacak C-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak C0: (karbondiok- ﬁ@ 3
EN IS0 21952 - A G CrMo2Si sit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinhigina bagl olarak kansim gazlar kuIIan.llabiIir.
TSEN IS0 21952 - A G (rMo2Si Kaynak islemi, ana metalin on tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. Ince ve
DINM. No 17384 homojen bakir kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.
Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MI 307Si Birbirinden farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerin, yiiksek manganli =+
AWS/ASMESFA-5.9  ~ER307 (Mn) celik dokiim parcalarin, ray ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan dstenitik paslanmaz
EN1S0 14343 - A 6188 Mn celik gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ving bandaji gibi dinamik zorlamaya, basin, darbe, ﬁ@ 5
TS EN IS0 14343 - A 6188 Mn asinmaya maruz, catlama hassasiyeti olan parcalar iizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu dncesi
DIN M. No. 14370 gerilim giderici tampon tabaka kaynaklar icin cok uygundur. Kaynak metalinin korozyona ve

300°C'ye kadar calisma sicakliklarina direnci vardir ve 850°C'ye kadar tufallesmeye kadar

direnglidir. Ana metalin kaynak prosediiriine, 6n tav sicakliklarina ve ana metal ile yapilan

seyrelme oranina dikkat edilmelidir.
MI 308LSi Gida, icecek ve ilag sanayide kullanilan, stabilize edilmis veya stabilize edilmemis paslanmaz =
AWS/ASMESFA-5.9  ER308LSi celikten imal edilen ekipman, tank ve boru kaynaklar icin gelistirilmis diisiik karbonlu, Cr - Ni'li
EN 150 14343 - A G199LSi ostenitik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Karbon miktan diisiik oldugun- E_i@ 3
TSEN IS0 14343 - A 6199 LSi dan 350°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir.
DIN M. No. 1.4316




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi UZ?T/? = Dayanimi Koruyucu (Enan‘:) Amb:::)glgal.rl;? |i(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar HhE
¢o09 Kaynak Sonrasi
51:055 600 720 2 20°C: 90 q
(%100€0,) 0.80
Mn: 0.55 M20 1.00 15 kg - K300MS
. (Ar + 9%5-15 COI) 1.20
Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat) M21
(r:135 (Ar+%15-25€0,)
Mo: 0.50 570 670 23 20°C: 100
€008 Kaynak Sonrasi
Si:0,65 740 900 ) 20°C:40 a
20°C:50 (%100€0,) 1.00
Mn: 1.00 M20 1.20 15 kg - K300MS
. (AI’ + %5-15 (02) 1.60
Isil Islem Sonrasi (720°C 1 Saat) M21
(r:2.50 (Ar+915-25C0,)
Mo: 1.00 480 600 27 20°C: 150
K?){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Cap Kutu Agirhgi (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu Kutu Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ; 150-V () Gazlar (o P
€:0.07
I
Si: 0.80 (%100 Ar)
M12 1.00
°C: (Ar+%0.5-5C0.) )
Mn: 7.00 460 630 39 20690 w3 120 15 kg - K300MS
-20°C: 60 1.60
(Ar+90.5-30,) :
(r:18.00 M14
(Ar+9%0.5-5 €0, +%0.5-30)
Ni: 8.00
€:0.01
I
Si:0.70 (%100 A7 0.60
M12
0.80 1kg-D100
0 -
Mn: 1.90 450 570 38 20°C: 100 (hr+ :;‘01535 @) 1.00 5kg-D200
(hr+%0530) 1.20 15kg - K300MS
(r:20.00 M14 1.60

(Ar+%0.5-5 €0, +%0.5-3.0,)

Niz9.50




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MI 309LSi Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alagimsiz ve hafif alagimli celiklerin gazalti (MIG/MAG) =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi kaynaginda kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbonlu eliklerde 304
EN1SO 14343 - A 6B 121Si ve 304L tip yiizey kaplamasina ulasmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanma- ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A GB121LSi sindan dnce tampon tabaka olarak kullanilabilir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz
DIN M. No. 14332 kaynaklarda kullanilabilir. Disiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona
direncini arttinr.
MI310 Yaklasik %25 krom ve %20 nikel iceren 1siya dayanikl celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER310 kullanilan tam dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Cimento ve celik sanayinde yiiksek
EN IS0 14343 - A 62520 §|cakI|kIarda calisan isil islem, ensju.strlyel finn ve ekipmanlaninin kaynagina uygundu.r. quurt ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A 62520 iceren yanici gazlanin bulunmadigi isletme ortamlarinda kullanilan 1siya dayanikli celiklerin ve
DIN M. No. 1.4842 ferritik kromlu celiklerin kaynagina da kullanilir. Kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmez ve
-196°C'ye kadar toklugu yiiksektir.
MI312 Birbirinden farkli celiklerin kaynagi ve ferritik celiklerin dizerine tampon tabaka uygulamalari =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER312 icin kullanilan, dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak
EN1SO 14343 - A G299 telidir. Yiiksek catlak direncine ve tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin EIQ 5
TSEN IS0 14343 - A 6299 kaynagina ve ¢atlama hassasiyeti olan parcalarda gerilim giderici tampon tg_baka uygulamalari-
DIN M. No. 14337 na uygundur. Kaynak metali 1100°C'ye kadar tufallesmeye dayanikhidir. Ozellikle kaynadi zor
takim ve kalip geliklerinin catlak tamiri, dolgusu, disli tamiri, kesme bigaklarinin tampon tabaka
uygulamalarinda ve kirik civatalarin sokiilmesinde kullanilir. Galvanizli saclarin ve profillerin
kaynagina da uygundur.
MI 316LSi Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin gazalti =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER316LSi (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan 6stenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karpon miktari ok
EN IS0 14343 - A 619123 LSi diisiik oldugu icin 400°C'ye kadar kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, ﬁ@ 5
TSEN IS0 14343 - A 619123 LSi boya, tekstil, kagit, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu
DIN M. No. 14430 tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.
MI 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan =+
AWS/ASME SFA - 5.9 ER347 ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Cb(Nb) ile stabilize edildigi icin tanelerarasi korozyona
EN 150 14343 - A G199 Nb dlre‘nglu.il.r. Kaynak metali 400°C'ye kadar surekI! gaI|§an1 sll.cakl.lklarlna, ?00 Cye !<adar hav.a ve E_i@ i
TSEN IS0 14343 - A G199Nb oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmeye karsi direnlidir. Ozellikle gida icecek ve ilag sanayinde

DIN M. No.

1.4316

paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklarinda kullanilir.



K:c\){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Gap Ambalaj Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar B
€:0.01
N 1
Si: 0.70 (%100 AD
M12 1.00
Mn: 1.90 460 600 38 20°C: 100 (Ar+9%0.5-5C0,) 1.20 15kg - K300MS
M13 1.60
] (Ar+9%0.5-30,)
Cr:23.50 M14
(Ar+9%0.5-5 €0, +%0.5-30,)
Ni: 13.50
€:0.10
: I
Si: 0.40 (%100 &)
M12 0.80
Mn: 1.60 440 600 28 -20°C: 120 (Ar+%0.5-5C0) 1.00 15 kg - K300MS
M13 1.20
) (Ar+%0.530,)
(r:26.00 M14
(Ar+90.5-5 €0, + %0.5-30)
Ni: 21.00
€:0.01
Si: 0.40 I
(%7100 Ar) 0.80
M12 1.00
Mn: 1.80 550 740 25 20°C: 80 (Ar +%0.5-5 C0,) 120 15 kg - K300MS
M13 '
Cr: 30.00 (Ar+9%0.530,) 160
T M14
(Ar+9%0.5-5 €0, +%0.5-30,)
Ni: 9.00
€:0.02
Si:0.70 |
(%100 Ar) 0.80
Mn: 1.90 M12 '
420 570 vy 20°C: 65 (Ar-+%05-5(0) 100 kg -D200
: M3 120 15kg - K300MS
Cr: 18.50
(Ar +9%0.5-30,) 1.60
i M14
Ni:11.50 (A +9%0.5-5 €0, +%0.5-30,)
Mo: 2.50
€:0.04
Si:0.40 I
(%100 Ar)
Mn: 1.40 M12 0.80
430 620 32 20°C: 80 (Ar+9%0.5-5C0,) 1' 00 15 kg - K300MS
Cr:19.50 M13 '
(Ar+%0530,)
Ni: 9.50 M14

(Ar+%0.5-5 €0, +%0.5-3.0,)

Nb: 0.70




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

MI 385

AWS/ASME SFA - 5.9
ENISO 14343 -A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

MI 410

AWS/ASME SFA - 5.9
EN1S0 14343 -A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

MI 2209

AWS/ASME SFA - 5.9
EN IS0 14343 -A
TSEN IS0 14343 -A
DIN M. No.

ER385
G20255Cul
G20255Cul
~1.4539

ER410
G13
G13
1.4006

ER2209
G2293NL
G2293NL
~1.4462

Yiiksek korozyon direncine sahip, stabilize edilmis ve edilmemig Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539
benzeri korozyon direncli paslanmaz celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan
tam-6stenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Ozellikle baca gazlannin siilfiirden anindinldign
tesislerde, deniz suyunun tasindigi baglantilarda, petrokimya, kagit ve kagit hamuru
sanayilerinde kullanilmaktadir. Yiiksek Ni, Mo ve disiik C iceriginden dolay, fosforik-,
siilfiirik-, formik asitlerin ve deniz suyunun oldugu ortamlarda taneler-arasi, yenim,
cukurcuk ve gerilim korozyona karsi yiiksek dirence sahiptir.

9%713'e kadar krom iceren paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli celiklerin ve benzer alasimda
dokme celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan martensitik paslanmaz gelik kaynak
telidir. 450°C'ye kadar isletme sicakliklarina, korozyon ve erozyona maruz kalan gaz, su ve buhar
fani, fan bicaklaninin, armatiirlerin birlestirme kaynaklarina ve sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu
kaynaklarina uygundur. Ana metalin icerigine ve kalinligina gdre 200°Cile 300°Carasinda 6n tav
yapilmasi, kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklarin korunmasi, kaynak sonrasinda da 700°C
ile 750°C de temperlenmesi dnerilir.

Cr-Ni-Mo igeren dubleks (ferritik - dstenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
paslanmaz celik gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kimya , petrokimya, kagit, gemi insa, deniz
suyu antma sanayilerinde, asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir.
Dubleks paslanmaz celiklerin karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiiksek
mukavemete ve siireklige sahip kaynak metalinin kloriirli soliisyonlarda, cukurcuk korozyonu-
na ve gerilmeli korozyon catlaklarina karsi direnci yiiksektir. 250°C'ye kadar servis sicakliklarinda
kullanilabilir.

x4
Xv

7y
=>
<=

x4
54



K?){nalf Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Gap Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar B
€:0.01
Siz 0.40 I
Mn: 1.80 (96100 Ar)
20°C:90 2
Cr:20.00 380 550 39 o (Ar+%0.5-5C0,) 1,20 15 kg - K300MS
-196°C: 60 M13
Ni:25.00 (Ar+90.5-30,)
M14
Mo: 4.25 (Ar+%0.5-5 C0, +%0.530,)
Cu: 1.50
€:0.10
I
Si:0.30 (%100 Ar)
o M12
450 600 23 OOC. 30 (Ar+%0.5-5C0) 100 15 kg - K300MS
20°C: 60 1.20
Mn: 0.50 3
o (Ar+%0.5-3 0,)
M14
(Ar+90.5-5 €0, + %0.5-3 0)
Cr:12.50
€:0.01
Si: 0.50
|
Mn: 1.50 (%100 Ar)
M12 1.00
Cr: 23.50 580 770 30 -40°C: 90 (Ar +%0.5-5 C0,) 1'20 15 kg - K300MS
. M13 '
Niz 8.50 (Ar+ 940530,
Mo:3.50 M14

(Ar+960.5-5 €0, +%0.5-3.0,)

N:0.15




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alasimi Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MAL 1100 Saf aliminyum malzemelerin gazalti (MIG) kaynaginda kullanilan saf aliminyum kaynak =+
AWS/ASMESFA-5.10  ~ER1100 telidir. Ana metalle ¢ok iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi
AWS/ASME SFA-5.10  ER1070 yilksektir. e
EN 150 18273 SAI1070 (A199.7)
TS 6204 EN1S0 18273  SAI 1070 (A199.7)
DIN M. No. 3.0259
MAL 4043 95 Silisyum (Si) alasimh aliiminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum =+
AWS/ASMESFA-5.10  ER4043 iceren aluminyum alagimlarinin ve %7'den az (Si) Silisyum iceren dokme aliiminyum alagimlari-

) . kaynaginda kullanilir. by
EN1S0 18273 S A1 4043 (AISi5) nin kaynaginda kuflaniiir L4
TSEN1S0 18273 S Al 4043 (AISi5)
DIN M. No. 3.2245
MAL 4047 912 Silisyum (Si) iceren aliminyum alagimi gazalti (MIG) kaynak telidir. %7'den daha fazla Si =
AWS/ASMESFA-5.10  ER4047 iceren Al-Si (Aluminyum-Silisyum) alasimlarinin ve Al-Si-Mg (Aliminyum-Silisyum-Magnez-

' . dokiim alasiml kaynag hadde aliimi lagiml kaynag xt
EN IS0 18273 5 Al 4047A (AISi12(A)) yum) do iim alasimlarinin kaynagina ayrica hadde aliiminyum alasimlarinin kaynagina Sl
TSEN1S0 18273 SAI4047A (AlISiT2(A) ~ Y9unaur
DIN M. No. 3.2585
MAL 5183 %5 Magnezyum (Mg) ve mangan (Mn) alagimli aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. =+
AWS/ASMESFA-5.10  ER5183 Yiiksek cekme dayanimi istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alagimlarinin kaynagina uygundur.

: x4
EN 150 18273 S Al'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) oY
TSEN1S0 18273 S AI'5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
DIN M. No. 3.3548
MAL 5356 %5 Magnezyum (Mg) alagimli aliiminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si =+
AWS/ASMESFA-5.10  ER5356 alasimlaninin kaynaginda kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle ¢ok iyi renk uyumu

' glar. Ozellikle deni dak direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir. x4
EN IS0 18273 SAI5356 (AIMg5Cr(a))  sadlar. Ozellikle deniz suyunda korozyon direniyiiksektir ve yiksek sineklige sahiptir 4l
TSEN 150 18273 S AI'5356 (AIMg5Cr(A))

DIN M. No. 3.3556




Kaynak Telinin % 0.2 Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/; = Dayanimi Koruyucu (rE]an‘:) Amb:::):\lga |'rIT|ig |i(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) . 150-V () Gazlar JTip
1
(%100 Ar)
. 2 1.60
Al:99.50 20 65 35 (%100 He) 2.00 7.00 kg - K300MS
13
(Ar + 9%0.5-95 He)
Si: 5.00
I 0.80
(%100 Ar) 1.00
. 12 '
Mn: 0.05 80 160 9 - (%100 He) 1.20 7.00 kg - K300MS
3 1.60
(Ar+9%0.5-95 He) 2.00
Al: 94.95
Si: 12.00
I
(%100 Ar)
12 1.20
90 190 6 - (%100 He) 1.60 7.00 kg - K300MS
13
(Ar + %0.5-95 He)
Al: 88.00
Mg: 4.75
|
Mn: 0.60 (%7100 Ar)
12 1.00
125 270 23 (%100 He) 120 7.00 kg - K300MS
Ti:0.10 13
(Ar + 9%0.5-95 He)
Al: 94.55
Mg: 4.75
I
(%100 Ar) 0.80
. 12 '
Cr:0.10 110 240 26 - (%100 He) lgg 7.00 kg - K300MS
13 ’

(Ar+%0.5-95 He)

Al:95.15




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alasimi Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MAL 5556 %5 Magnezyum (Mg) alasimli aliiminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Zn =+
AWS/ASME SFA-5.10  ER5556 alagimlaninin kaynaginda kullanilir. Ozellikle deniz suyunda korozyon direnci yiiksektir ve
EN1S0 18273 S AI’5556 (AIMgsMn1Ti(a))  YOksek sunekiige sahiptir e
TSEN1S0 18273 S AI5556 (AIMg5Mn1Ti(A))
DIN M. No. ~3.3548
Nikel Alasimi Gazalti Kaynak Teli
Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MNI 425 Ni-Cr-Mo alagimi gazalti (MIG) kaynak teli olup, Ni-22Cr9Mo3,5Nb alasimi kaynak metali verir. =
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo-3 Yiiksek korozyon direncine sahip Alloy 625, 825 ve benzeri nikel alagimlarinin kaynagi icin
EN IS0 18274-A ' SNi 6625 (NiCr22MoONb) kullanilir. -196°C'ye kadar diisiik sicakliklardaki toklugu yiiksek oldugu icin kroyojenik nikel §+4} 3y
TS EN 10 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) alagimlaninin 6r; X1INiCrtMoCuN25-20-7 kaynag icin tercih edilir. Kiikiirt icermeyen ortamlarda a4
DINM.N 5 4831 kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmeye karsi direnclidir, kiikiirt iceren ortamlarda kaynak
-0 ’ dikisi 500°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Gerilim korozyonu direnci ve fosforik asit,
organik asit, deniz suyu ve yiiksek kirlilige sahip ortamlarda yenim korozyon direnci yiiksektir.
Kaynak metalinin catlaga ve ve termik soklara direnci yiiksektir. Birbirinden farkli paslanmaz
celiklerin, farkli nikel alasimlarinin, diisiik alagimli celiklerle paslanmaz celiklerin veya nikel
alagimlanyla kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolari
uygulamalarinda ve bu alasimlarin tamir kaynaklarinda kullanilir.
Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli
Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuPIama
Pozisyon
MH 361 Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme, mineral aginmasina ve orta darbeye maruz paralarin =+
EN 14700 SFe8 sert dolgu kaynaklar icin uygun gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kaynak metalinin toklugu ve
TS EN 14700 SFe8 catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali 600°C'ye kadar .
DIN 8555 MISG 6-GZ-60-GPS calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak metali tasla veya karbiir kesici uclarla iglenebilir. L/
DINM. No 14718 Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW 30 ile

tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi diisiiriir.

Tipik Uygulamalari: Seramik kaliplan, mikser bicaklar, kirici ekipmanlar, hafriyat ekipmanlar,
sicak kesme bicaklari ve siyirma bicaklarinin, basingh dokiim kaliplarinin, konveydr ve makarala-
rinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.



- 0 . R
K?){nalf Telinin % 0.2 Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Gap Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi

Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar i

Mg: 4.90

Mn: 0.65

Si: 0.05 1

Cr:0.07 (%100 Ar)

Cu: 0.01 130 290 28 12 100 7.00 kg - K300MS

e (%100 He) 1.20 UK

Ti:0.07 3

Fe:0.11 (Ar +9%0.5-95 He)

In: 0.006

Al:94.13
K.ay'nak_ Telinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen r Kutu Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu () Kutu Tini

Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 1S0-V () Gazlar P

C:0.01

Si: 0.05

Mn: 0.05

r:22.20 n
. 20°G: 110 (%100 Ar) ) 0 K300MS

Ni: 65.00 460 720 40 196°C- 100 1,20 15kg - K300

Mo: 8.70 13

(Ar +960.5-95 He)

Nb: 3.65

Ti:0.20

Fe:0.14
Kfiy.nak'Tellnm Sertlik Tavsiye Edilen Cap Kutu Agirhg (kg)
Tipik Kimyasal (HRO Koruyucu Kutu Tivi

Analizi (%) Galar i P

C:0.40

Si: 2.40

M12
) (Ar + %0.5-5 C02) 1.00
Mn: 0.35 59 M21 120 15 kg - K300MS
(Ar +9%15-25 C02)
Cr:8.60

Fe: 88.25




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Bakir Alasimi Gazalti Kaynak Telleri

Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan I
Pozisyon

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

MCU Sn

Saf bakir ve diisiik alasimli bakir alagimlarinin kaynaginda kullanilan gazalti (MIG) kaynak telidir.
Genellikle saf bakirdan yapilmis elektrik ve 1si iletkenlerinin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda

AWS/ASME SFA - 5.7 ERC
EN IS/O 24373 sC g kullanilir. Oksijeni giderilmis bakirin ve yiiksek gerilmelere maruz bakir malzemelerin kaynagina }_+4>
u1898 (Cun) uygundur. Kaynak metali gozeneksizdir ve kolay islenebilir Xy

TSEN 1S0 24373 5 Cu 1898 (CuSn1) yaundur.fay g Y SIEEDir:
DIN M. No. 2.1006
MCU Sn6 Bakir-Kalay (Cu-Sn; bronz), Bakir-Cinko (Cu-Zn; piring) ve Bakir-Kalay-Cinko-Kursun (Cu-Sn-Zn- =+
AWS/ASME SFA - 5.7 ~ERCuSn-A Pb) alagimlarinin gazalti (MIG) kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilir. Bakir alasimlarinin

. . . e . ] e . . v . . . . . k*
EN IS0 24373 5 Cu 5180A (CuSn6P) ggllklerlg bllrle§t|rllmesmde, bronz dokumlenntamlrka){.nz?glnda, dokm”e derj?lr!erln ve' celiklerin 58
TS EN 150 24373 5 Cu 5180A (CuSn6P) yiizeylerinin kaplanmasinda kullanima da uygundur. Biiyiik parcalari, 6rnegin; 5 mm'den daha
DIN M. No 21022 kalin malzemeleri kaynak yaparken 250°C'de 6n tav yapilmalidir.
MCU AI8 Bakir-Aliiminyum alagimlarinin (aliminyum bronzunun) gazalti (MIG) kaynaginda kullanilir. =+
AWS/ASME SFA - 5.7 ERCUAI-A1 Yiiksek basincli metal-metale siirtinme aginmasina veya asit ve deniz suyu gibi korozif ortamla-

. o x4
EN IS0 24373 S Cu 6100 (CuAl?) ra maruz parcalarin yiizey kaplamasinda da kullanilir. f+4>
TS EN1S0 24373 S Cu 6100 (CuAl7)
DIN M. No. 2.0921
MCU Si3 Bakir, bakir-silisyum (silis bronzu) ve bakir-cinko (Cu-Zn; piring) alasimlaninin gazalti (MIG) =+
AWS/ASME SFA-5.10  ERCuSi-A kaynaginda, alasimsiz, alagimli celiklerin ve dékme demirlerin yiizey kaplamasinda kullanilan

. .. T . e e . k*
EN IS0 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) %3 silisyum .:alagln.wll bakir kaynak‘telldlr. ankp yanmasinin du;ukvolmam ve kaynak metalinin 54
TS EN IS0 24373 $ Cu 6560 (CuSi3Mn1) korozyona direncli olmasi nedeniyle galvanizli celiklerin kaynaginda kullanima uygundur.
DIN M. No 21461 Biiyiik parcalan, 6rnegin; 5 mm'den daha kalin bakir alagmlarini kaynak yaparken 250°C'de 6n

tav yapiimalidir.



K?){nalfTellnln Akma Cekme Uzama A5 Sertlik I%Iektrlks.el Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirhii (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) (HB) lletkenlik Koruyucu (i Ambalai Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 0 (Sm/mm?) Gazlar J TP
Si:0.20
Mn: 0.20 1
Sn: 0.80 100 220 30 60 15-20 12 1.20 15 kg - D300
(%7100 He) 160
13 ’
P:0.01 (Ar + 9%0.5-95 He)
Cu: 98.79
P:0.20
1
(9100 Ar)
Sn:6.50 160 260 20 80 6-7 12 100 15kg - D300
:6. (9100 He) 120 !
13
(Ar + %0.5-95 He)
Cu: 93.30
Mn: 0.20
1
. %100 A
Al 8.00 e D ) 1.00
200 430 40 100 7-8 (%100 He) 1.20 15kg - D300
Ni:0.30 3 160
(Ar + %0.5-95 He)
Cu: 91.50
Si:2.90
I
(9100 Ar) 1kg-D100
. : 12 0.80 5kg-D200
Mn: 0.80 120 350 40 80 3.5-4 (%100 He) 100 15kg- D300
13 200 kg - Bidon

Cu:96.30

(Ar + 9%0.5-95 He)







0ZLU KAYNAK TELLERI

0ZLU KAYNAK TELLERI



I iCiNDEKILER

0ZLU KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.18/5.20 EN1S017632-A TSEN1S017632-A Sayfa No.
FCW 11 E71T-1C T462PC1 T462PC1 103
FCW 11A E717-1CH4 T462P C1H5 T462P C1H5 103
FCW 12 E71T-IM T462P M1 T462P M1 103
FCW 13 E71T-1IM-1C T462PCTHS T462PCTHS 103
FCW 14 E71T-1C T463PM1H5 T463PM1H5 103
FCW 16 E71T-1C) T462PC1 T462PC1 105
E717-9C)
FCwW 17 E717-1M) T464P (1 T464P (1 105
E717-9M) T464PM1H5 T46 4P M 1H5
E71T-12M) T46 4 MM 2 H5 T46 4 MM 2 H5
FCW 21 E70C-6M H4 105
FCW 30 E70T-5CH4 T424B (3 H5 T424B C3 H5 105
E70T-5M H4 T424BM3H5 T424BM3 H5
FC0 90 E71T-GS - 105
Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Ozlii Teller
- AWS / ASME TSEN S0 17632-A/
Uriin Adi SFA- 5 20 EN1S0 17632-A TSEN IS0 17032.B Sayfa No.
FCW 140 E81T1-Ni1C T46 4 INiPC1 T46 4 INiPC1 107
FCW 142 ETT1-NiIIM T46 4 INiP M1 H5 T46 4 INiP M1 H5 107
E817-1 M21A6 Ni1
FCW 150W EBTT1-W2C T58371-1C A-NCCT T5S371-1C A-NCCT 107
FCW 171 E81T-1Ni2CJ T506 2Ni P C2 H5 T506 2Ni P C2 H5 107
FCW 172 E81T-1Ni2 M) T50 6 2Ni P M 2 H5 T50 6 2Ni P M 2 H5 107
FCW 201 E81T1-A1C TMoLPCTH5 TMoLPCTH5 109
Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri
Uriin Adi A;"F’f\/ ‘5‘52":5 EN150 14700-A TS EN 150 14700-A DIN 8555* Sayfa No.
FC0 250 - TFe9 TFe9 MF 7-GF-200-KPR 109
FCH 325 - TFe TFel MF 1-GF-M21/C1-250-P 109
F0330 - TFel TFel MF 1-GF-300-P 109
FCH 330 - TFel TFel MF 1-GF-300-P m
FCH 335 - TFel TFel MF 1-GF-350-P m
FCH 340 - Tel Tel MF 1-GF-400-P 11
FCH 355 - TZFe2 TZFe MF 1-GF-55-P 11
FC0 356 - TFes TFes MF 6-GF-55-PT 11

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.




I iCiNDEKILER

OZLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.21 EN 1S0 14700-A TSEN1S0 14700-A DIN 8555* Sayfa No.
FCH 356 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-55-PT 13
FCH 360 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GPT 13
FCH 361 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GP 13
FC0370 - TFe6 TFe6 MF 6-GF-60-GP 13
FCH371 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 13
FCH373 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 15
FCO 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 15
FCH 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 15
FC0510 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-60-CGRZ 15
FC0512 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 15
FC0514 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 17
FC0 528 - ~TFel5 ~TFel5 MF 10-GF-65-GR 17
FC0532 - ~TFel5 ~TFel5 MF 10-GF-65-GR 17
FCO 540 - TFe16 TFe16 MF 10-GF-65-GRZ n7
FCH 801 ERCCoCr-C TCo3 TCo3 MF 20-GF-55-CGTZ n7
FCH 806 ERCCoCr-A TCo2 TCo2 MF 20-GF-40-CTZ 19
FCH 812 ERCCoCr-B TCo3 TCo3 MF 20-GF-45-CTZ 19

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.

Sert Dolgu Tozalti Ozlii Telleri

Uriin Adi EN 150 14700-A TSEN 150 14700-A DIN 8555* Sayfa No.
FCS335 TFel TFel UP 1-GF-350-P 121
FCS 345 ~TFel ~TFel UP 1-GF-45-P 121
FCS 355 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-P 121
FCS 356 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-PT 121
FCS415 TFe7 TFe7 UP 5-GF-40-(45)-C 121
FCS 417 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-45-(50)-C 123
FCS 420 ~TFe7 ~TFe7 UP 6-GF-50-C 123
FCS 421 ~TFe7 ~TFe7 UP 6 GF-50-(55)-C 123
FCS430 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-200-C 123

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.




I 0zLU KAYNAK TELLERI
Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCW 11 Ozellikle gemi insasi ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda C0: (karbondioksit) gazi ile =+
AWS/ASME SFA-5.20  E71T-1C kullanim icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildi-
EN1SO 17632-A T462PC1 ginden ve ciirufu hizh katilastigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek 2** v
TSEN IS0 17632-A T462PC1 akim degerlerinde ¢alisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. 1.20 Li/
mm ve altindaki capli teller yukaridan asagiya diisey pozisyonda ¢ok rahat kullanilabilir. Ana
metalle kesme hatasi yapmaz, sicramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Koge ve
dar kaynak agizlarinda ciirufu cok kolay kalkar.
FCW11A Ozellikle gemi insasi ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda C0: (karbondioksit) gazi ile =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1CH4 kullanim icin gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigin-
EN IS0 17632-A T46 2P C1H5 den ve ciirufu hiz katilastigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Y_i_jksek akim E_i* v
TSEN IS0 17632-A T462P C1H5 degerlerinde calisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Ozel vakum
ambalaja sahiptir, kullanim ve depolama sartlarina uyulmasi durumunda kaynak metalinde
diisiik yayilabilir hidrojen degeri saglar. 1.20 mm ve altindaki capl teller yukandan asagiya
diisey pozisyonda ¢ok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme ve yanma olugu hatasi yapmaz,
sicramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kdse ve dar kaynak adizlarinda ciirufu cok
kolay kalkar.
FCW 12 Ozellikle celik konstriiksiyon, borulama, makina imalat ve gemi insaa kaynaklarinda karisim gaz =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T1-M ile kullanim iin gelistirilmis rutil 6zIii kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigi
EN1SO 17632-A T462P M1 ve ciirufu hizli katilastig icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. iyi bosluk doldurma }_ﬂ v
TSEN IS0 17632-A T462PM1 kabiliyetine sahiptir ve hizli kaynak yapmaya imkani saglar. Ana metalle kesme hatasi yapmaz, i
sicramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kdse ve dar kaynak agizlarinda ciirufu cok
kolay kalkar.
FCW13 Celik konstriiksiyon, borulama, makina imalat ve gemi insaa kaynaklarinda hem M21-karisim =+
AWS/ASME SFA 5.20 E71T-TM gaz, hem de (02 gaziile kullanim icin gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay
AWS/ASME SFA 5.20 ET1T-1C kontrol edilebildigi ve ciirufu hizli katilastin icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. E_I Alv
EN IS0 17632 - A T46 2P C1HS Karisim gaz iI_e kullanirken genis parametre araliginda pozisyon kaynaklarini kolaylikla yapma
TSENISO 17632 - A T46 2P C1H5 imkani verir. lyi bogluk doldurma kabiliyetine sahiptir ve hizli kaynak yapma imkani saglar. Ana
EN IS0 17632 - A T463PM1HS metalle kesme hatasi yapmaz, sicramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kdse ve dar
TSEN IS0 17632 - A T463PM1H5 kaynak agizlarinda curufu cok kolay kalkar.
FCW 14 Ozellikle gemi ingasi ve gelik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda C02 (karbondioksit) gazi ile =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1C kullanim icin gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu cok kolay kontrol edilebildi-
EN1S0 17632 - A T462PC1 ginden ve ciirufu ¢ok hizh katilastigindan her pozisyonda cok kolaylikla kaynak yapmaya 4:{* v
TSEN IS0 17632 - A T462PC1 uygundur. Diisiik akim degerlerinde rahat ¢alisma imkani saglar ve 20-24 V araliginda neredey-

se sicrantisiz kaynak yapar. Yiiksek akim degerlerinde diiz ve diizgiin kaynak dikisleri verir ve
kaynak metali yigma hizi yiiksektir. 1.20 mm ve altindaki capl teller yukandan agagiya diisey
pozisyonda ok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme hatasi yapmaz, sicramasiz, diizgiin ve
parlak kaynak dikigleri verir. Kose ve dar kaynak agizlaninda ciirufu cok kolay kalkar.



Ka)‘/n'ak Metallnm Akma Cekme Uzama A Centik Darbe Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar HhE
€:0.04
a ]gg 5 kg - D200 (Vakum)
Si: 0.40 500 560 25 -20°C: 70 (%100C0) 160 15kg - D300 (Vakum)
240
Mn: 1.50
€:0.04
. o a 1.00 5kg - D200 (Vakum)
Si: 0.40 500 560 25 20°C: 70 (%10000) 120 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.50
€:0.05
1.00
$i 0.45 480 550 28 -20°C: 100 M21 120 5 kg - D200 (Vakum)
T (Ar+9%15-25C0) 1.60 15kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.45
(1 Gazile
C:0.06 -30°C: 50
470 540 28
Si:0.50 -20°C: 100 a
Mn: 1.15 (%1000) ]gg 5 kg - 0200 (Vakum)
M21 Gazile M21 160 15 kg -D300 (Vakum)
(Ar+%15-25.C0,)
€:0.06 20°C 100
Si: 0.60 530 620 2 -30°C: 80
Mn: 1.40
€:0.05
) o a 1.20 5 kg - D200 (Vakum)
Si: 0.60 520 600 25 20°C: 70 (%10000) 1.60 15 kg - D300 (Vakum)

Mn: 1.50




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCW 16 Her pozisyonda kaynak imkani veren yiiksek dayamimli rutil tip zlii kaynak telidir. ince =+
AWS/ASME SFA-5.20  E71T-1C) taneli yapi eliklerinin, diisiik 1s1 girdisi ve disiik deformasyon istenen yiiksek mukavemetli
. ) : . . ) =5
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-9CJ gemi saslarlnln her.p(?znsy?nda diisiik parametrelerde. lfayr?ak yapllmashl‘nl ﬁaglar. Sakln. \{e 4 v
EN1SO 17632-A T46 4P C1 kararli bir arka sahiptir. Yiiksek bogluk doldurma kabiliyeti vardir ve diizgiin kaynak dikis
TS EN1SO 17632-A T46 4P C1 goriintiisii saglar. Sigramasiz kaynak yapma imkani verir, curufu cok kolay kalkar, kaynak
dikisi diizgiindir.
FCW 17 Celik konstriiksiyon, borulama, makina imalat, gemi insaa ve dzellikle offshore platformlarinda =+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-TM) -40°C'ye kadar diisiik calisma sicakliklarinda yiiksek tokluk istenen kaynakli imalatlar icin
o e . TRy . I . k+
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-OM) ge!|§t|rllrn|'§ rutil ?zlu kaynak telidir. Iﬁ/lz.1 .kar|§|m gez ile kullanilir, kaynak banyosu kolay kontrol Al
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-12MJ edilebildigi ve ciirufu hizli katilagtigr icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Kalin
EN IS0 17632-A T464P M1H5 kesitlerde bogluk doldurma kabiliyeti iyi olup, sicramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri
TS EN 150 17632-A T464P M 1H5 verir, ana metalle kesme hatasi yapmaz. Kdse ve dar kaynak agizlarinda ciirufu ok kolay kalkar.
FCW 21 Kisa devre ve sprey ark metal damla geisinde cok iyi kaynak dzellikleri saglayan, ciirufsuz, metal =+
AWS/ASMESFA-5.18  E70C-6M H4 ozl kaynak telidir. -40°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluga ve centik darbe dayanimi-
' hiptir. K il k gegisinde hemen hemen hi . Arkbaslangig- o
EN1S0 17632-A T464MM2 H5 |na sahiptir arisim gazle sprey ar gegisinde hemen hemen i¢ sicrama yapmatz. Ar bas angic i
TSEN IS0 17632-A T464MM 2 H5 ari ¢ok kolay oldugu icin robot uygulamalarina ¢ok uygundur. Yiiksek kaynak hizina ve yiiksek
metal yigma hizina sahiptir. Ana metal yiizeylerinde iyi bir ergime saglar, kesme hatasi yapmaz.
Kaynak dikisleri ince hare yapisina sahiptir. Pasl ve kirli malzemelerde dahi minimum kaynak
hatasi ile kaynak yapma imkani saglar. Kaynak dikisi iizerinde az miktarda silikat ciirufu
olustugu icin pasolar arasi temizlik yapmadan ¢ok pasolu kaynaklar yapilabilir. Kisa devre metal
damla gegisinde kolay kontrol edilebilir kaynak banyosuna sahip oldugu icin kdk paso kaynakla-
rinda ve bogluk doldurma kaynaklarinda kullanima ¢ok uygundur.
FCW 30 Yiiksek mekanik dzelliklere sahip kaynak metali veren bazik tip 6zli kaynak telidir. Tokluk —
+
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-5M H4 degerleri ¢ok yiiksek oldugundan basingli kap ve kazan, depolama tanklari, basingli borular,
AWS/ASME SFA-S:ZO E70T-5C H4 celik k“onstr'Liks'iyon, gemilerde birle§titm"e ka){naklarlnda kullanilir. Aynica yiiksek karbonlu ve
EN IS0 17632-A T42 4BM3 H5 kaynagi zor celiklerde sert dolgu kaynagi ncesinde tampon tabaka amacli kullanima uygundur.
TSEN IS0 17632-A T424BM3 H5 Kaynak esnasinda net bir banyo saglar, kaynak dikisi gozeneksiz, rontgen kalitesi yiiksektir.
EN1S0 17632-A T424BC3H5
TSEN IS0 17632-A T424BC3H5
FCO90 Her pozisyonda kaynak yapma imkani veren gaz korumasiz (agik ark) ozlii kaynak telidir. Agik [E]
AWS/ASMESFA-5.20  E71T-GS havada yapilan insaat, cati ve diger montaj islerinde, zirai alet, tasit araclarindaki ekipman ve

tamirlerinde kullanilir. ince saclarin bindirme ve birlestirme amacli tek paso kaynak uygulama-
lartigin uygundur. Kararli bir arka sahiptir, kaynak banyosu kontrolii ve curuf temizligi kolaydr.

w4
Ky

4
>
Py



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi UZ?T/? = Dayanimi Koruyucu (rE]anl:) Amb:rl::):\lga |'rIT|ig |i(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) . 150-V () Gazlar JTip
€:0.05
5i:0.30 1.00
or. a 1.20 5kg- D200 (Vakum)
510 580 7 A0°CT0 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 145
i 0.40
:0.05
Si: 0.50
-30°C: 100 M21 5kg - D200 (Vakum)
220 >80 28 A0C80 (A %15250) 12 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.40
Ni: 0.40
:0.06
1.00 5kg- D200
S 0.60 500 580 25 -20°C:100 M21 1.20 15kg - D300
" -40°C: 80 (Ar+9%15-25€0,) 140 250kg - Bidon
160
Mn: 1.60
M21 Gazile
:0.04
Si: 0.60 510 600 25 -40°C: 90 a 100
Mn: 1.50 (%100€0,) 120 15 kg - D300 (Vakum)
(1Gazile M21 1.60
(Ar+9%15-25C0) 240
C:0.04
Si: 050 450 520 29 -40°C: 100
Mn: 145
G012
5i:0.20 0.80 1kg-D100
490 600 20 - - 0.90 5kg - D200
Min: 0.80 1.00 15 kg - K300 MS

Al: 1.20




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Ozlii Teller

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

FCW 140

AWS/ASME SFA-5.29  E81T1-Ni1C
EN150 17632-A T46 4 TNiPC1
TSENISO17632-A  T464TNiPC1
FCW 142

AWS/ASME SFA-5.29  E81T1-NiTM

ENIS017632-A
TSEN1S017632-A

T46 4 1Ni PM 1H5
T46 4 1Ni PM 1H5

FCW 150W
AWS/ASME SFA-5.29
EN1S0 17632-B
TSEN S0 17632-B

E81T1-W2C
T553T1-1CA-NCCT
T553T1-1CA-NCC1

FCW 171

AWS/ASME SFA-5.29
ENIS017632-A
TSEN IS0 17632-A

E81T-1Ni2CJ
T506 2Ni PC2 H5
T50 6 2Ni P C2 H5

FCW 172

AWS/ASME SFA-5.29
EN1S017632-A
TSENIS017632-A

E81T-1Ni2 M)
T506 2Ni P M 2 H5
T506 2Ni P M 2 H5

ince taneli yapi celiklerinin kaynag icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Ozellikle celik
konstriiksiyon, kopri, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek ve ¢ok pasolu
kaynaklar icin basanyla kullanilir. Ciirufu hizli katilastigi ve kaynak banyosu kolay kontrol
edilebildigi icin her pozisyonda cok kolay kaynak yapilabilir. Metal verimi sayesinde yiiksek
bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Nikel alagimli oldugundan akma ve ¢ekme dayanim-
lan yiiksektir ve -40°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz ince taneli yapi celiklerinin
kaynagina da ¢ok uygundur. 100 gr kaynak metalinde; 5 ml'nin altinda yayilabilir hidrojen
miktari verdigi iin kaynak dikisinin de soguk catlak direnci ok yiiksektir. Kararli ve sakin bir
arka sahip olup, sicrama miktari ¢ok disiiktir. Ciiruf temizligi kolaydir, genellikle curufu
kendiliginden kalkar.

ince taneli yapi celiklerinin M21 - kansim gazi ile kaynadi iin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak
telidir. Ozellikle celik konstriiksiyon, kdprii, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek
ve ¢ok pasolu kaynaklarda basariyla kullanilir. Ciirufu hizh katilastigi ve kaynak banyosu kolay
kontrol edilebildigi icin her pozisyonda ok kolay kaynak yapilabilir. Sahip oldugu metal verimi
sayesinde yiiksek bogluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Nikel alasimli oldugundan akma ve
cekme dayanimlar yiiksek olup, -40°C'den 450°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz ince
taneli yapi ¢eliklerinin kaynagina da ¢ok uygundur. 100 gr kaynak metalinde 5 ml'nin altinda
yayllabilir hidrojen miktar verdigi icin kaynak dikisinin de soguk catlak direnci ok yiiksektir.
Kararli ve sakin bir arka sahip olup, sicrama miktan ok diisiiktiir. Ciiruf temizligi kolaydir ve
genellikle curufu kendiliginden kalkar.

Aqik hava sartlarinda korozyon direnci ve yiiksek mekanik dayanim degerleri istenen (COR - TEN,
weathering steel) gibi ince taneli yapi eliklerinin kaynad icin gelistirilmis rutil 6zli kaynak
telidir. Celik konstriiksiyonlarda tek ve ¢ok pasolu kaynaklar icin uygundur. Hizl katilasan curufu
ve kolay kontrol edilebilen kaynak banyosu sayesinde kopril, stadyum, gegit vb. celik konstriiksi-
yon imalatlarinda her pozisyonda, yiiksek rontgen kalitesi ile kaynak yapma imkani verir. Sakin
ve kararli bir arka sahiptir ve diisiik sicranti kaybi vardir.

ince taneli yap celiklerinin, CO2 koruyucu gazi ile kullanimi icin gelistirilmis rutil 6zIii kaynak
telidir. Ozellikle celik konstriiksiyon, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek ve cok
pasolu kaynaklar icin basariyla kullanilir. -60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluga
sahip kaynak metali verir. 100 gr kaynak metalinde; 5 ml'nin altinda yayilabilir hidrojen miktan
verdigi icin kaynak dikisinin de soguk catlak direnci ok yiiksektir. Kararli ve sakin bir arka sahip
olup, sicrama miktan ¢ok disiiktiir. Ciiruf temizligi kolaydir and genellikle ciirufu kendiliginden
kalkar.

ince taneli yapi celiklerinin, kariim - M21 koruyucu gazi ile kullanimi iin gelistirilmis rutil 6zlii
kaynak telidir. Ozellikle celik konstriiksiyon, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek
ve cok pasolu kaynaklar icin bagsariyla kullanilir. -60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek
tokluga sahip kaynak metali verir. 100 gr kaynak metalinde; 5 ml'nin altinda yayilabilir hidrojen
miktari verdigi icin kaynak dikisinin de soguk catlak direnci cok yiiksektir. Kararli ve sakin bir
arka sahip olup, sicramasiz kaynak dikisleri verir. Ciiruf temizligi kolaydir and genellikle ciirufu
kendiliginden kalkar.



Ka)‘/n'ak Metallnm Akma Cekme Uzama A Centik Darbe Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar B
€:0.04
Si: 0.40
or. a 1.20 5kg - D200 (Vakum)
520 590 % A0°C80 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.30
Ni: 1.00
€:0.06
Si: 0.40
o M21 5kg - D200 (Vakum)
500 570 28 -40°C: 100 (Ar+ 915-25 C0,) 1,20 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.25
Ni: 1.00
€:0.03
Si:0.55
Mn:1.25 - - . 30°C:30 a ]gg 5 kg - D200 (Vakum)
220°C: 9100 (O - B,
Cr: 0,50 20°C: 60 (% ) 160 15 kg - D300 (Vakum)
Ni: 0.65
Cu: 0.40
€:0.05
Si:0.25
-50°C: 85 a 5kg - D200 (Vakum)
40 600 2 60°C:70 (%100 C0, 120 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.10
Ni:2.30
€:0.05
$i:0.20
-50°C: 85 M21 5kg- D200 (Vakum)
220 >0 % 6070 Bewissc) 20 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.10

Ni: 2.20




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Ozlii Teller

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

FCW 201 500°C'ye kadar isletme sicakliklarinda calisan buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve =+

AWS/ASMESFA-5.29  ES1T1-A1C boru donanimlarinin kaynaklar icin gelistirilmis 6zlii kaynak telidir. Her pozisyonda kaynak

EN IS0 17634-A TMoLPC1H5 yapmaya uygundur, yiiksek dayanim ve rontgen kalitesi istenen imalatlarda tercih edilir. 2& v
X

TSENISO 17634-A TMoLPC1H5

Sert Dolgu Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri K:tuP lama
ozisyon

FCO 250 Karbonlu celik veya %14 manganli celikten yapilmig parcalarin yenilenmesi ve sert dolgu =+

EN 14700 TFe9
TS EN 14700 TFe9

DIN 8555 MF 7-GF-200-KPR
FCH325

EN 14700 TFel

TS EN 14700 TFel

DIN 8555 MF 1-GF-M21-250-P
DIN 8555 MF 1-GF-C1-250-P
FC0330

EN 14700 TFel

TS EN 14700 TFel

DIN 8555 MF 1-GF-300-P

kaynag icin kullanlan gaz korumasiz sert dolgu ozl telidir. Kaynak metalinin basinca ve darbeli
ortamlara direnci ¢ok yiiksektir. Yiiksek catlak direnci sayesinde catlak riski olan parcalarda sert
dolgu kaynagi dncesi tampon tabaka amaciyla baganyla kullanilir. Kaynak metali sert karbiir
kesici uclarla kolayca islenebilir.

Tipik Uygulamalari: Demiryolu raylari ve makaslarinin, mil tahrik dislileri, konik kirict mantolan
tamir ve dolgu kaynaklarinda, kepce tirnaklan, paletli araclarin paletlerinde ve catlama riski
bulunan malzemelerde abrasive asinmaya dayanikli sert dolgu ncesi tampon paso uygulama-
larinda, diisiik alasimli celiklerden yapilmis haddelerin dolgu kaynaklarinda kullanilir.

(zellikle metal-metale asinmaya ve darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynad icin gelistiril-
mis bazik tip, gazalti sert dolgu 6zlii telidir. Kaynak metali orta sertlikte olup talag kaldinlarak
islenebilir, alevle veya indiiksiyonla sertlestirilebilir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci
yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak esnasinda pasolar
arasi sicaklik 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalar: Makaralarin, demiryolu raylarinin ve makaslarin, haddelerin, paletli
araclarin yiiriiylis takimlaninin, zincir diglilerin, dislilerin, millerin, vingmakaralarinin ve
tekerleklerinin, maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ozellikle metal-metale asinmaya ve orta derecede darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolgu ozl telidir. Kaynak metalinin
toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir.Kay-
nak metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevle veya indiiksiyonla sertlestirilebilir ve talas
kaldinlarak iglenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklar 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalani: Makaralarin, demiryolu raylarinin ve makaslarinin, haddelerin, paletli
araclarin yiiriiyiis takimlaninin, dislilerin, zincir dislilerin, millerin, yag sanayinde helezonlarin,
ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanihr.
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Ka)‘/n'ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirigi (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ra Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar B
€:0.03
Si:0.35
o a 1.20 5kg- D200 (Vakum)
530 600 2 20°C:%0 (%100 €0, 1,60 15 kg - D300 (Vakum)
Mn: 1.10
Mo: 0.40
Kayn.ak Metalmm . Tavsiye Edilen Cap Kutu Agirigh (ko)
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu (mm) Kutu Tipi
Analizi (%) Gazlar P
€040 Kaynak Sonrasi
Si: 0.50 500 HB
1.60 15 kg - K300MS
Mn: 16.00 - 2.40 25kg - K435
y 2.80 200 - 250 kg - Bidon
Soguk Calisma Sonrasi
Cr:12.00
Fe:71.10 450HB
€:0.09
$i: 0.60 ( a 0
9100 C -
250 HB ) 160 15kg K300MS.
M21 200 - 250 kg - Bidon
Mn: 1.20 (Ar+915-25C0,)
Cr:0.70
€:0.10
Si:0.75
Mn: 1.00 1.60 15kg - K300MS
300HB - 240 25kg - K435
Cr: 0.55 2.80 200 - 250 kg - Bidon
Mo: 0.40

Fe: 96.20




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

FCH 330 Ozellikle metal-metale asinmaya ve orta derecede darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynakla- =+

EN 14700 TFel rinda kullanim igin gelistirilmis gazalti sert dolgu dzlii kaynak telidir. Kaynak metalinin toklugu

TS EN 14700 TFel ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak -

DIN 8555 MEF 1-GF-300-P metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevle veya indiiksiyonla sertlestirilebilir ve talas kaldirila- LA

FCH 335

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel

DIN 8555 MF 1-GF-350-P
FCH 340

EN 14700 TFel

TS EN 14700 TFel

DIN 8555 MF 1-GF-400-P
FCH 355

EN 14700 TZFe2

TS EN 14700 TZFe2

DIN 8555 MF 1-GF-55-P
FC0 356

EN 14700 TFes

TS EN 14700 TFes

DIN 8555 MF 6-GF-55-PT

rak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklar 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalan: Makaralarin, demiryolu raylarinin ve makaslarinin, haddelerin, paletli
araclarin yiiriiyis takimlarinin, dislilerin, zincir dililerin, millerin, ya§ sanayinde helezonlarin,
ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtinme asinmasina maruz parcalann sert dolgu
kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis gazalti sert dolqu ozl telidir. Kaynak metalinin toklugu
ve ¢atlak direndi yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak
dikisi talag kaldinlarak kolaylikla islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 250°C'yi
gecmemelidir.

Tipik Uygulamalari : Makaralarin, demiryolu raylannin ve makaslarinin, haddelerin, paletli
araglanin yiiriiyiis takimlarinin makaralarinin ve paletlerinin, dililerin, zincir dislilerin, millerin,
ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonu tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Orta ve yiiksek derecede darbe ve metal-metale siirtinme asinmasina maruz parcalarin sert
dolgu kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis gazalti sert dolgu ozli telidir. Kaynak metali
karbiir uglarla talas kaldinlarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 250°C'yi
gecmemelidir.

Tipik Uygulamalan : Makaralarin, merdanelerin, dislilerin, zincir dislilerin, millerin, ving
makaralarinin ve maden vagon arabalarinin tekerleklerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanir

Yiiksek sertlige sahip dolgu kaynaklar yapmak icin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alagimli
sert dolgu ozlii telidir. Ozellikle metal metale asinmaya (adhezyona) ve yiiksek darbeye maruz
parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek
oldugu icin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali tasla veya karbiir kesici uglarla
islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW

30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem yapilmasi kaynak sonrasi sertligi diistirir.

Tipik Uygulamalari: Madencilik ve tugla sanayinde, konveydrlerin, vidalarin, helezonlarin ve
makine parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek darbe ve metal-metale siirtiinme asinmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynad
icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolgu 6z1i kaynak telidir. Yiiksek sertlikte martensitik yapili
kaynak metali verir. Kaynak metali tagla veya elmas uglarla islenebilir. Yiksek karbonlu ve
kaynak kabiliyeti diiiik malzemelerde sert dolgu oncesinde FCW 30 @zl teli ile tampon tabaka
yapilmasi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalan : Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, celik haddehanelerin-
deki merdanelerin, dévme kaliplarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
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Kaynak Metalinin

Tavsiye Edilen

A R
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu (rgnn':) Amb:::);g '.rITlig 'i(kg)
Analizi (%) Gazlar J1Ip
:0.20
$i:0.50
a 1.20
(%100C0,) : 15 kg - K300MS
Mn: 1.30 300 HB . 1.60 200-250kg - Bidon
240
(Ar +%15-25C0,) '
(r:1.60
Fe: 96.40
:0.20
Si: 0.40
Mn: 1.30 “
1. - (%100€0,) 120 15 kg - K300MS
2,00 M21 1.60 200 - 250 kg - Bidon
(Ar+%15-25€0,)
Mo: 0.50
Fe: 95.60
:0.20
Si: 0.45
Mn: 0.25 0018 M21 120 15 kg - K300MS
(r:2.70 (Ar+9%15-25.C0,) 1.60 200- 250 kg - Bidon
Mo: 0.40
Fe: 96.00
:0.40
§i:0.75 1 .
(%100€0,) : 15 kg - K300MS
Mn: 0.40 55 HRe a1 ;Zg 200- 250 kg - Bidon
(Ar +%15-25C0,) '
Cr:4.40
Fe: 94.05
;040
$i:0.50
Mn: 1.50
5,70 1.60 15kg - K300MS
55 HRc - 2.40 25kg - K435
Mo:1.50 2.80 200 - 250 kg - Bidon
W:1.30
Ti0.70

Fe:88.40




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Telleri

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
FCH 356 Yiiksek darbe ve metal-metale siirtiinme asinmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagi =+
EN 14700 TZFe8 icin gelistirilmis gazalti sert dolgu ozl telidir. Yiksek sertlikte martensitik yapili kaynak metali
TS EN 14700 TZFe8 verir. Kaynak metali tasla veya elmas uclarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti -
diisiik malzemelerde sert dolgu dncesinde FCW 30 6zlii teli ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye LA
DIN 8555 MF 6-GF-55-PT edilir.
Tipik Uygulamalar : Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, haddehane merdanele-
rinin, dovme kaliplarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
FCH 360 Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme aginmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert dolgu =+
EN 14700 TFe8 kaynaklarinda kullanilan, yiiksek alagima ve yiiksek sertlige sahip gazalti ozlii teldir. Kaynak
TS EN 14700 TFes metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere de dayaniklidir. Kaynak -
metali 600°C'ye kadar calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak metali tagla veya karbiir kesici LA
DIN 8555 MF 6-GF-60-GPT

FCH361

EN 14700 TFe8
TS EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

FC0 370

EN 14700 TFe6

TSEN 14700 TFeb6

DIN 8555 MF 6-GF-60-GP
FCH 371

EN 14700 TZFe8

TS EN 14700 TZFe8

DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

uclarlaislenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW
30ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi diisiriir.

Tipik Uygulamalari: Sicak kesme ve siyirma bicaklarinin, basingli dokiim kaliplarinin, ayiric ve
parcalayia biaklarin, konveydrlerin, rolelerin, kinci valslerin, hafriyat makinalarinin parcalarinin,
kepge tirnaklarinin ve zirai aletlerin asinan boliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme, mineral asinmasina ve orta darbeye maruz parcalann
sert dolgu kaynaklar icin geligtirilen yiiksek alasiml gazalti sert dolgu 6zli telidir. Kaynak
metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere de dayaniklidir.
Kaynak metali 600°C'ye kadar calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak metali tasla veya
karbiir kesici uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert
dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi
sertligi disirir.

Tipik Uygulamalari: Seramik kaliplari, mikser bigaklan, kirici ekipmanlar, hafriyat ekipmanlari,
sicak kesme bigaklar ve siyirma bicaklarinin, basingh dokiim kaliplarinin, konveydr ve makarala-
rinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek darbe, oyma, dgiitme abrazyonuna dayanikli ve atlak direnci yiiksek bir alagim veren
gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir. Kaynak metali sert martensitik ana yapi icine cok
iyi dagilmig titanyum-karbiirlerden olusur. Kaynak metali taslama ile islenebilir, isil isleme tabi
tutulabilir ve doviilebilir. En fazla yapilabilecek sert dolgu yiiksekligi uygulamaya ve kaynak
prosediiriine baglidir.

Tipik Uygulamalan: Kina valslerin, kina cekiglerin, konik kincalarin mantolarinin, beton
pompasl parcalarinin, tarnm aletlerinin, asfalt mikserler bicaklarinin, kepce agzi ve tirnaklarinin,
buldozer bicaklarinin, seker sanayindeki bicak ve ayiriailarin, kagit hamuru drsleri ve bicaklarinin
sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek diizeyde metal metale siirtiinme asinmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalarin
sert dolgu kaynag icin kullanilan gazalti 6zlii teldir. Kaynak metali sertligini yiiksek sicakliklarda
dahi korur. Catlak direnci yiiksek olup, darbe ve asinmaya dayanimi yiiksektir. Sert dolgu
yiksekliginin fazla olmasi durumunda FCW 30 ile dolgu ve tampon tabakalarinin yapilmasi
tavsiye edilir. Kaynak metali icinde karbiir yapidaki sert yapilar mevcuttur. Taglama veya sicak
isleme yontemi ile islenebilir.

Tipik Uygulamalari: Kina valslerin, asinmis konveydrlerin, parcalayic biaklanin ve kepge
tirnaklaninin sert dolgu kaynaginda kullanilir.
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Kaynak Metalinin

Tavsiye Edilen

. o
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu (rgnn':) AmbAa::):\Ig:l '.rITlig 'i(kg)
Analizi (%) Gazlar J1Ip
€:0.40
$i0.60 M13
(Ar + %0.5-3 02)
Mn: 1.10 1
15kg - K300MS
r:5.70 55 HRe (Ar +%15-25 €0 160 200 - 250 kg - Bidon
Mo: 1.40 a
(%100€0,)
W: 130
Fe: 88.95
€:0.60
$i:0.50
Mn: 0.20 a 20
(%100 C0.) § -
(r:5.60 59 HRe : 1.60 15 kg - K300M3
M21 240 200 - 250 kg - Bidon
Mo: 0.25 (Ar+915-25C0)) ’
V:0.20
Fe: 92.65
C:0.45
$i:3.00
a
(%100€0,) 1.20 15 kg - K300MS
Mn:0.70 SIHRe M21 1.60 200 kg - Bidon
(Ar+%15-25€0,)
(r:9.00
Fe: 86.85
C:1.80
i 0.60
Mn: 1.00
160 15 kg - K300MS
Cr:7.00 - ]
58 HRe - 240 25kg -Ki3s
Mo: 1.30 280 250 kg - Bidon
V:0.15
Ti:6.00
Fe:82.15
:0.90
$i:1.20
Mn: 0.35 SohRc M21 120 15 kg - K300MS
Ar+ %15-25 CO -Bi
Cr:5.00 (Ar+% ) 1.60 200 kg - Bidon
Nb: 3.50

Fe: 89.05




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCH 373 Yiiksek metal metale siirtinme asinmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalarin sert dolgu =+
EN 14700 TZFe8 kaynagdi icin kullanilan gazalti sert dolgu ozlii kaynak telidir. Kaynak metali sertligini yiiksek
TS EN 14700 TZFe8 sicakliklarda dahi korur. Catlak direnci yiiksek olup, darbe ve asinmaya dayanim yiiksektir. Sert -
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP dolgunun yiiksek kalinlikta yapilmaya ihtiyac oldugu durumlarda FCW 30 ile dolgu tabakalarinin LA
yapilmasi tavsiye edilir. Kaynak metali icinde sert karbiirler icerir. Taslama veya sicak isleme
yontemi ile iglenebilir.
Tipik Uygulamalari: Kinai valslerin, asinmig konveydrlerin, ¢imento sanayinde giitiicilerin,
parcalayiai bicaklarin ve kepce tirnaklarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.
FCO 415 Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtinme asinmasina (adhezyon), darbe ve korozyona =+
EN 14700 TFe7 maruz parcalarin sert dolgu kaynagi icin kullanilan gaz korumasiz sert dolgu 6zlii telidir.
TS EN 14700 TFe7 Ozellikle siirekli dokiim merdanesi gibi S|§ak metalle temasta olan merdanelerin sert dolgu .
DIN 8555 MF 5-GF-45-C kaynagi ile yenilenmesi icin gelistirilmistir. Iceriginde Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimlari vardr. Sessiz L.
bir arka sahiptir ve kaynak esnasinda sicranti yapmaz. Kaynak dikisi iizerinde ince bir ciiruf
tabakasi olusur. Diizgiin ve iglenebilir kaynak yiizeyi verir.
Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim merdanelerinin, celik haddelerin, tiirbin kanatlarinin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.
F(H 415 Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyon), darbe ve korozyona maruz =+
EN 14700 TFe7 parcalanin sert dolgu kaynag icin kullanilan gazalti sert dolqu zlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim
TS EN 14700 TEe7 merdanesi gibi .5|cak metalle temasta olan merdanelerin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin .
DIN 8555 ME 5-GF-45-C geligtirilmistir. Iceriginde Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimlan vardir. Sessiz bir arki vardir ve kaynak L4

FC0510

EN 14700 ~TFel4

TSEN 14700 ~TFel4

DIN 8555 MF 10-GF-60-CGRZ
FC0512

EN 14700 ~TFel4

TS EN 14700 ~TFel4

DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

esnasinda sicranti yapmaz. Kaynak dikisi iizerinde ince bir ciiruf tabakasi olugur. Diizgiin ve islenebilir
kaynak yiizeyi verir.

Tipik Uygulamalari: Siirekli dokiim merdanelerinin, celik haddelerin, tiirbin kanatlarinin sert dolgu
kaynaginda kullanilir.

Yiiksek gerilimli abrazyonla birlikte hafif darbelere direncli ve yiiksek krom alagimli kaynak
metali veren gaz korumasiz sert dolgu dzlii telidir. Mineral aginmasinin yiiksek oldugu is
makinalarinin, toprak ve ¢imento hammaddeleri ile temasta olan ve aginan yiizeylerde
kullanilabilir. Kaynak metali dstenitik ana yapi ve krom karbiirlerden olusur. Yalniz taslanarak
islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Asinma plakalarinin, konveyarlerin, helezonlarin, is makinalarinin kepge
ve tirnaklarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek abrazif asinmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarin, ozellikle aginma plakala-
rinin sert dolgu kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz ozl kaynak telidir. Yiiksek
krom karbiir icerigi nedeniyle kaynak metali yiiksek sertlige sahiptir, yalnizca taglanarak
islenebilir. Yiiksek sertlik sebebiyle kaynak dikisinde olusan enine catlaklarin asinma direnci
iizerinde herhangi bir olumsuz etkisi yoktur. Ust iiste en fazla 3 paso kullanimi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalari : Karbon celigi, diisiik ve yiiksek alasimli celikler veya Ni-hard malzemeler-
den imal edilmis; asinma plakalarinda, is makinalarinin kepce tirnaklarinda ve kina diglerinde,
tagima helezonlarinda, karistina fan kanatlarinda ve kinalarda kullanilir.
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Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhgi (kg)
Ambalaj Tipi

€135

Si:0.85

Mn: 1.10

Cr:7.00

Ni: 0.90

Mo: 0.25

Nb: 9.00

W:0.25

Fe:79.30

€:0.09

Si: 0.40

Mn: 0.70

Cr: 13.00

Ni: 4.60

Mo: 0.70

Nb: 0.15

V:0.20

Fe: 80.16
€:0.09

Si: 0.40

Mn: 0.70

Cr:13.00

Ni: 4.60

Mo: 0.70

Nb: 0.15

V:0.20

Fe: 80.16
(:2.50

Si: 1.50

Mn: 0.15

Cr:23.00

Fe:72.85

(:5.20

Si:1.20

Mn: 0.20

(r:27.00

Fe: 66.40

58 HRc

45 HRc

45 HRc

60 HRc

63 HRc

M21
(Ar+%15-25.C0,)

a
(%100 C0,)

M21
(Ar+9%15-25 €0,)

1,60

1.60
2.40

1.60
2.40

1.60
2.40
2.80

1.60
2.80

15 kg - K300MS
250 kg - Bidon

15kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Bidon

15 kg - K300MS
250 kg - Bidon

15kg - K300 MS
25kg - k435
250 kg - Bidon

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Bidon




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

FC0514

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FC0 528

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FC0532

EN 14700
TS EN 14700
DIN 8555

FCO 540

EN 14700
TSEN 14700
DIN 8555

FCH 801

AWS/ASME SFA 5.21
EN 14700

TSEN 14700

DIN 8555

~TFel4
~TFel4
MF 10-GF-65-GR

~TFel5
~TFel5
MF 10-GF-65-GR

~TFel5
~TFel5
MF 10-GF-65-GR

TFel6
TFel6
MF 10-GF-65-GRZ

ERCCoCr-C

TCo3

TCo3

MF 20-GF-55-CGTZ

Yiiksek abrazif aginmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarin, dzellikle de aginma
plakalarinin sert dolgu kaynagi icin gelistirilmis gaz korumasiz 6zlii kaynak telidir. Yiiksek
krom-karbiir icerigi nedeniyle kaynak metali yiiksek sertlige ve yiiksek aginma direncine sahiptir
ve kaynak metali sadece taslanarak islenebilir. Yiiksek sertlik sebebiyle kaynak dikisinde olusan
enine catlaklarin aginma direnci iizerinde herhangi bir olumsuz etkisi yoktur.

Tipik Uygulamalari : Asinma plakalarinin, cimento konveydrlerin, helezonlarinin, is makinalari-
nin kepce adzi, tirnaklarinin ve kina parcalanin, katalitik borularin sert dolgu kaynaginda
kullanilir.

Yogun mineral aginmasina ve oyma abrazyonuna karsi dayanimi ¢ok yiiksek kaynak metali veren gaz
korumasiz 6zlii kaynak telidir. Bu tip ortamlarda orta siddette darbelere karsi da dayaniklidir ve
450°C'ye kadar bu dzelliklerini korur. Ostenitik ana yapi icinde Cr ve Cb (Nb) karbiirler ieren kaynak
metali verir. Kaynak dikis yiiksekligi 8 mm'yi asmamalidir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz. Ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttinr. Kaynak
metali yalniz taglanarak islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Cimento dgiitiiciileri ve presleri, tugla presleri ve helezonlar, tasiyici helezonla-
1, beton pompa parcalari, yag sanayi presleri, komiir ve fosfat madenlerinde alisan kazial kepge
agizlan ve tirnaklari, kumda calisan buldozer bicaklan, asinma plakalar tipik uygulama alanlaridir.

Yiiksek gerilimli abrazif aginmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalanin sert dolgu
kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolqu 6zii kaynak telidir. Ostenitik ana
yapi icinde Cr ve Cb (Nb) karbiirler iceren kaynak metali verir. Kaynak metali tek pasoda dahi
yiiksek sertlige ve miikemmel asinma direncine sahiptir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya karsi bir mahzur olugturmaz. Ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttinr. Iyi
sonug almak icin Ust iiste en fazla 2 paso kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalar : Pompa ve kanstinci parcalari, konveydr helezonlar, buldozer bicaklar,
kepce agiz ve tirnaklan, tugla ve kil degirmen helezonlari, mineral, cakil, kum ve kémiir
madenlerinde aginma plakalar ve eleklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

Yogun mineral aginmasina (abrazyona) karsi yiiksek dayanima sahip kaynak metali veren, gaz
korumasiz sert dolgu dzlii telidir. Yiiksek sicaklik ortaminda olan mineral aginmalarda ve orta
siddette darbelere karsi da dayaniklidir ve 600°C'ye kadar bu dzelliklerini korur. Ostenitik ana yap
icinde Cr, Cb (Nb), Mo, W, V karbiirler iceren kaynak metali verir. Kaynak dikis yiiksekligi 6 mm'yi
asmamalidir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz. Kaynak
metali yalniz taglanarak islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Yiiksek firn yiikleme sistemleri, sinter iiretim tesislerindeki parcalar, kok itici
pabuglari, asinma plakalan, eksoz fanlan, cevher kirma ve eleme tesisleri, fosfat v.b. madenlerde
calisan kepce bicaklari ve tirnaklari, seker sanayinde kazan fanlari, cimento firinlan ve fanlarin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alasimi kaynak metali veren gazalti sert dolgu 6zlii kaynak
telidir. AGir metal-metale siirtinme, aginmaya, 1sil soklara, 500°C'den 900°C'ye kadar isletme
sicakliklarina ve korozyona yiiksek direng gosterir. Sahip oldugu yiiksek tokluk ve isil sok direnci
nedeniyle darbeli alisan parcalarin sert dolgu kaynagina uygundur.

Tipik Uygulamalan: Plastik ekstriizyon vidalarinin, rotorlarin, kagit, karton, yer dosemesi ve
ahsap kesme takimlarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

=+

1
+

1
+

1
+



Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Tavsiye Edilen
Sertlik Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhigi (kg)
Ambalaj Tipi

(:5.30

Si:0.80

Mn: 0.25

(r:27.50

B:0.50

Fe: 65.65

(:5.20

$i:0.90

Mn: 0.20

Cr:21.00

Nb:7.00

Fe: 65.70
(:5.20

$i:0.90

Mn: 0.20

Cr:21.00

Nb:7.00

B:1.00

Fe: 64.70
€:5.00

Si: 0.55

Mn: 0.20

Cr:22.00

Mo: 6.40

Nb: 6.00

V:0.70

W: 1.60

Fe:57.55

(:2.50

Si: 1.00

Mn: 0.50

Ni: 2.00

Cr:30.00

W:11.00

Fe:3.50

C0:49.50

62 HRc i

65 HR¢ )

Tek Pasoda
65 HRc )

64 HRc i

M13
55 HRc (Ar+%05-30,)

1.60
2.80

1.60
2.40
2.80

1.60
2.40
2.80

1.60
2.40
2.80

1.20
1.60

15 kg - K300 MS
25kg - k435
250 kg - Bidon

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Bidon

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Bidon

15 kg - K300 MS
25kg - K435
250 kg - Bidon

15 kg - K300 MS




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCH 806 Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alasimi kaynak metali veren gazalti sert dolqu 6zlii kaynak =+

AWS/ASME SFA 5.21 ERCCoCr-A

EN 14700 TCo2
TS EN 14700 T (o2
DIN 8555 MF 20-GF-40-CTZ

FCH 812

AWS/ASME SFA 5.21 ERCCoCr-B

EN 14700 T (o3
TSEN 14700 TCo3
DIN 8555 MF 20-GF-45-CTZ

telidir. Kaynak metalinin toklugundan dolayi mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi
yiiksektir. Agir metal-metale siirtinme, asinmaya 500°C’'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve
korozyona yiiksek diren gdsterir.

Tipik Uygulamalar: Sicak kesme bicaklari, ingot siyirici bigaklar, valf ve valf oturma yiizeyleri ve
nozullarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alagimi kaynak metali veren gazalti ozli kaynak telidir. Agir
metal-metale siirtiinme, asinmaya, 1sil soklara, 500°C - 800°C'ye kadar siirekli, 1100°C'ye kadar kisa
siireli isletme sicakliklarina ve korozyona yiiksek direnc gosterir. Sahip oldugu yiiksek tokluk ve isil
sok direnci nedeniyle darbeli calisan parcalarin sert dolgu kaynagina uygundur.

Tipik Uygulamalan: Plastik ekstriizyon vidalar, plastik, kagit ve agac kesme bicaklari, testereler, mil
ve kamlarin sert dolgu kaynaginda kullanilir.



Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhgi (kg)
Ambalaj Tipi

(:1.20

Si: 1.00

Mn: 0.80

Ni: 2.50

(r: 28.00

W:4.50

Fe:3.50

Co: 58.50

C:1.50

Si: 1.00

Mn: 1.00

Ni: 2.50

Cr:30.00

W:8.00

Fe:3.00

Co0:53.00

42 HRc

47 HRc

M13
(Ar+%0.5-30,)

M13
(Ar+%0.5-30,)

1.20
1.60
2.40

1,2

15kg - K300 MS

15 kg - K300 MS




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Tozalti Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCS335 Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtiinme aginmasina maruz parcalarin sert dolgu kaynakla- =+
EN 14700 TFel rinda kullanim icin geligtirilmis tozalti 6zlii kaynak telidir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte
TS EN 14700 TFel kullanilir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulama- -
DIN 8555 UP 1-GF-350-P larinda da kullanilabilir. Kaynak metali kolaylikla talag kaldirlarak islenebilir. Kaynak esnasinda LA
pasolar arasi sicaklik 250°C'yi gegmemelidir.
Tipik Uygulamalan: Haddelerin, paletli araglarin yiiriiyiis takimlarindaki silindirik saft ve benzeri
parcalarin, millerin, ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden arabasi tekerleklerinin sert
dolgu kaynaklarinda kullanilir.
FCS 345 Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtinme asinmasina maruz parcalarin sert dolgu kaynaklarinda =+
EN 14700 ~TFel kullanim icin gelistirilmis tozalti 6zlii telidir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte kullanilir. Kaynak metali
TS EN 14700 TFel kolaylikla talag kaldirilarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 250°C'yi gegmemelidir. -
~ Xy
DIN 8555 UP1-GF-45-P Tipik Uygulamalan: Makaralarin, haddelerin, paletli araglann yiiriiyiis takimlarinin, millerin, ving
makaralarinin ve tekerleklerinin, maden arabasi tekerleklerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
FCS 355 Diisiik gerilimli dgiitme abrazyonu, yiiksek basing ve yiiksek darbe aginmalarina maruz parcala- =+
EN 14700 TFe3 rin sert dolgu kaynaklarinda kullanim iin gelistirilmis tozalti 6zl telidir. SHF 604 kaynak tozu
TS EN 14700 TFe3 ile birlikte kullanilir. Yiiksek sertligi sebebiyle kaynak metali taslamayla veya karbiir uglarla
DIN 8555 UP 6-GF-55-P ienebilr
Tipik Uygulamalan: Celik haddelerin, merdanelerin, ving tekerlerinin, kablo makaralarinin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.
FCS5 356 Yiiksek darbe ve metal-metale siirtiinme aginmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynag icin =+
EN 14700 TFe3 gelistirilmis tozalti sert dolqu 6zlii kaynak telidir. Yiiksek sertlikte martensitik yapili kaynak metali
TS EN 14700 TFe3 verir. Kaynak metali tasla veya elmas uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik -
DIN 8555 UPE GF55.9T malzemelerde sert dolgu dncesinde tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. L
Tipik Uygulamalan: Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, celik haddehanelerindeki
merdanelerin, ddvme kaliplarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
FCS 415 Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyona), darbeye, siiriinmeye, =+
EN 14700 TFe7 termik yorulmaya ve korozyona maruz kalan parcalann sert dolgu kaynagi icin kullanilan tozalti
TS EN 14700 TFe7 ozlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim merdanelerinin sert dolgu kaynadi ile yenilenmesi icin .
DIN 8555 UP 5-GF-40 (45)-C geligtirilmistir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte kullanilir. Ferritik-martensitik kaynak metali Cr, i

Ni, Mo, V ve Nb alagimlarina sahiptir. Diiz ve salinimli kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve
kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalan: Yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan sirekli dokiim merdaneleri,
benzeri merdanelerin, tiirbin parcalannin sert dolqu kaynaklarinda kullanilir.




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Kaynak Tozu

Sertlik

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhgi (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.09

Si: 0.50

Mn: 1.50

(r:2.90

Mo: 0.50

Fe: 94.51

€:0.20

$i:0.70

Mn: 1.75

(r:3.60

Mo: 0.60

Fe: 93.15

€030

$i:0.90

Mn: 0.95

(Cr:3.80

Fe: 94.05

C:0.45

Si: 0.40

Mn: 1.25

(r:5.80

Mo: 1.60

W:1.60

Fe: 88.90

(:0.08

Si:0.70

Mn: 1.00

Cr:13.00

Ni: 2.70

Mo: 1.00

Nb: 0.20

V:0.25

Fe: 81.07

SHF 604

SHF 604

SHF 604

SHF 604

SHF 604

350 HB

450 HB

55 HRc

55 HRc

42 HRc

2.40
3.20

2.40
3.20

1.60
2.40

2.40
2.80

2.40
3.20

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon




I 0zLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Tozalti Ozlii Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCS 417 Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyona), darbeye, siiriinmeye, =+

EN 14700 ~TFe7
TS EN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-45-(50)-C

FCS 420

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 6-GF-50-C

FCS 421

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 6-GF-50-(55)-C

FCS430

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-200-C

termik yorulmaya ve korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynad icin kullanilan tozalti
6zl telidir. Ozellikle siirekli dokiim merdanelerinin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin
geligtirilmistir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte kullanilir. FCS 415'e gdre daha yiiksek sertlige
sahip ferritik-martensitik kaynak metali Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimlarina sahiptir. Diiz ve salinimli
kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalari: Yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan siirekli dokiim merdaneleri,
benzeri merdanelerin, tiirbin parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtinme asinmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve
korozyona maruz kalan parcalanin sert dolgu kaynagi icin kullanilan tozalti 6zlii telidir. Ozellikle
hadde merdanelerinin sert dolgu kaynag ile yenilenmesi icin gelistirilmistir. SHF 604 kaynak tozu ile
birlikte kullanilir. Diiz ve salinimli kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi
kolaydr.

Tipik Uygulamalari: Demir-celik Giretim tesislerinde yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan
hadde merdanelerin ve benzer ortamlarda calisan benzeri merdanelerin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtinme asinmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya
ve korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagi iin kullanilan tozalti 6zlii telidir.
Ozellikle hadde merdanelerinin sert dolgu kaynag ile yenilenmesi icin gelistirilmistir. SHF 604
kaynak tozu ile birlikte kullanilir. FCS 420'ye gdre daha yiiksek sertlige sahiptir. Diiz ve salinimli
kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalan: Demir-celik iiretim tesislerinde yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan
hadde merdanelerin ve benzer ortamlarda ¢alisan benzeri merdanelerin sert dolgu kaynaklarin-
da kullanihr.

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtinme aginmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve
korozyona maruz kalan parcalarin tampon tabaka ve sert dolgu amaciyla kullanilan tozalti 6z teldir.
Ozellikle yeni siirekli dkiim merdanelerinde sert dolgu kaynagi yaparken seyrelmeyi ve dolayisiyla
catlama riskini azaltmak amaciyla tampon tabaka olarak kullaniimak iizere gelistirilmistir. SHF 604
kaynak tozu ile birlikte kullanilir. Diiz ve salinimli kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak
metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalari: Siirekli dokim merdanelerine , ozellikle de yeni merdanelerin dmiirlerini
uzatmak icin sert dolgu dncesi tampon tabaka yapmak icin kullanilir.

1
+

1
+



Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Kaynak Tozu

Sertlik

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhgi (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.12

Si: 0.80

Mn: 1.10

Cr:13.00

Ni: 3.00

Mo: 1.00

Nb: 0.25

V:0.25

Fe: 81.07

€:0.20

Si:0.70

Mn: 1.40

Cr:13.00

Ni: 0.30

Nb: 0.30

Fe: 84.10

:0.25

Si: 0.80

Mn:1.30

Cr:13.00

Ni: 0.35

Nb: 0.30

Fe: 84.00

€:0.03

Si:0.70

Mn: 1.30

Cr:17.00

Fe: 80.97

SHF 604

SHF 604

SHF 604

SHF 604

47 HRc

50 HRc

52 HRc

200 HB

2.40
3.20

2.40

1.60
2.40
3.20

2.40
3.20

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon

25kg - K435
250 kg - Bidon
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I iCiNDEKILER

TOZALTI KAYNAK TELLERi VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi AWS/ASME SFA - 5.17/5.23 ENISO 14171-A TSEN IS0 14171-A Sayfa No.
SW701 EL12 S1 S1 127
SW702 EM12 S2 Y 128
SW702Si EM12K S2Si S2Si 129
SW 7035Si EH12K 35i 35i 130
SW 702Mo EA2 $2Mo $2Mo 131
Alasimsiz ve Hafif Alagimhi Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

Uriin Adi ENIS0 14174 TSEN IS0 14174 Sayfa No.
SF104 SAAB1 SAAB1 132
SF113 SAMS/CS 1 SAMS/CS 1 133
SF 124 SAABT SAABT 134
SF 134 SAABT SAABT 135
SF 204 SAAB1 SAABT 136
SF212 SAART SAART 137
SF 304 SAABT SAABT 138
SF401 SAFB1 SAFB1 139
SF 414 SAABT SAABT 140
Paslanmaz Celik Tozalt: Kaynak Telleri

Uriin Adi A‘Q’FSA/ _A:';"E EN1S0 14343-A TSEN IS0 14343-A Sayfa No.
1307 ~ER307 5188 Mn 5188 Mn 141
51308 ER308L 51991 51991 142
SI309L ER309L S2312L S2312L 143
SI316L ER316L S19123L S191231L 144
SI347 ER347 S199Nb S199Nb 145
S12209 ER2209 S2293NL S2293NL 146




I iCiNDEKILER
TOZALTI KAYNAK TELLER VE TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

Uriin Adi EN IS0 14174 TSEN1S0 14174 Sayfa No.
SIF501 ‘ SAFB2DC ‘ SAFB2DC ‘ 147

SIF 502 ‘ SACS2CrDC ‘ SACS2(rDC ‘ 148

Sert Dolgu Tozalti Tozlan

Uriin Adi EN 150 14174 TSEN IS0 14174 Sayfa No.
SHF 325 SAGS3 SAGS3 149
SHF 333 SAFB3 SAFB3 149
SHF 335 SAGS3 SAGS3 149
SHF 345 SAGS3 SAGS3 149
SHF 604 SAAB1 SAAB1 151




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI
Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW701 Basingli kap, boru, gemi insa, celik konstriiksiyon imalatinda, genel yapi celiklerinin kaynaginda =+
AWS/ASMESFA-5.17  EL12 kuIIanlhlan rT\a.sif tozalti kaynak telidir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya
EN1SO 14171-A S1 karsi direncini arttinr. %
TSENISO 14171-A S1
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn
SW701 0.07 0.03 0.55
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
K:Z:Sk AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)x AS Dayanimi (f:;) Amb:rl::):ﬂ |'rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () S
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 G005 -30°C: 50
SF 104 $382ABS1 Si: 0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EL12 G004 20 60 160 15kg - K300 (1.60 mm)
SF113 $382(S/MS S1 Si: 0.45 400 500 30 i 0°C: 70 2.00 25kg - K435
$382(S/MSS1 Mn: 1.45 ’ 240 200kg - B?don
2.80 400 kg - Bidon
F7AZ-EL12 €:0.05 0°C 30 3.20 600 kg - Bidon
SF212 S42AARST Si: 0.65 460 530 28 20°C: 60 4.00 1000 kg - Bobin
S42AARS1 Mn:1.10 ’ 5.00 1000 kg - Oktabin Kafes
F6A0-EL12 €:0.05 -30°C: 60
SF304 $382ABS1 Si:0.25 420 490 30 -20°C: 80

$382ABS1 Mm% 0°C: 100




I TOZALTI KAYNAGI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

SW702 Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+

AWS/ASMESFA-5.17  EM12 kaynak telidir. Basingli kap, kazan, boru, gemi ve geIiI.< korllsFriiksiyon imalatinda kullanilir. Aynca

EN1SO 14171-A $ SHF 325, SHF 333, SHF 335 ve SHF 345 kaynak tozlari ile birlikte kullanilarak sert dolgu kaynaklan %

TSEN IS0 14171-A Y]

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

yapilmaktadir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinir.

C Si Mn
SW702 0.09 0.08 1.00
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - :
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
K:z:jk AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(r:l/; AS Dayanimi (f;z) Amb::::):ﬂ |'rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mmd) ’ 150-V () HHLE
TSENISO 14171A
F7A2-EM12 G005 -30°C: 45
SF 104 S422ABS2 Si:0.30 420 500 28 -20°C: 65
S422ABS2 Mn: 1.10
F7A2-EM12 G0.04 -20°C:55
SF113 S422 MS/CSS2 Si: 0.40 400 500 30 0°C: 65
$422 MS/CSS2 Mn: 1.80
N €:0.05
F7A4-EM12 ‘ 40°C40
SF124 S422ABS2 Si:0.20 430 490 30 20°C: 70
S422ABS2 Mn: 1.10 '
. €:0.05 ] ,
F7A4-EM12 : 40°C:50 160 15 kg - K300 (1.60 mm)
SF134 $422ABS2 Si: 0.45 440 530 30 30°:90 200 25kg - K435
S422ABS2 Mn: 1.45 ’ 2.40 200 kg - Bidon
3'20 400 kg - Bidon
F7A2-EM12 C0.05 -40°C: 50 400 600 kg - Bidon
SF 204 S423ABS2 Si: 0.40 435 510 30 -30°C: 70 5'00 1000 kg - Bobin
S423ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 90 ' 1000 kg - Oktabin Kafes
F7AZ-EM12 €:0.05 0°C:30
SF212 S42AARS2 $i:0.70 480 560 28 20°C: 70
S42AARS2 Mn: 1.35 ’
F7A4-EM12 G005 -40°C: 60
SF304 S423ABS2 Si:0.25 430 500 29 -30°C: 75
S423ABS2 Mn: 1.25 -20°C: 110
F7A6-EM12 :0.06 -50°C: 65
SF414 S385ABS2 Si: 0.25 410 510 30 -40°C: 100
$385ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 120




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI
Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri K::;:r; I;;:a
SW 702Si Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+
AWS/ASMESFA-5.17  EM12K ke.{ynak telidir. Basmg” kap, .kaz.avr_l, boru, gemi ve celik konsFrUksiyonﬂ ime?lftl.nda kullanilir.
EN1SO 14171-A $2Si Yiiksek mangan ve sllllsyum. icerigi kaynak banyosunup degk.ﬂdasyon ozelligini arttinr. Bakir %
TSEN IS0 14171-A $2Si kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttirir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn
SW 702Si 0.09 0.25 1.10
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
K:z:jk AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(r:l/; A Dayanimi (f;z) Amb::::):ﬂ |'rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () S
TSENISO 14171A
F7A2-EM12K G005 30°:40
SF104 $422 AB S2Si $i:0.50 425 510 29 220°C: 50
$422 AB S2Si Mn: 1.10 0°C: 80
F7A2-EM12K G004 20650
SF113 S 422 MS/CS S2Si Si: 0.65 450 550 30 0°C: 60
$422 MS/CS S2Si Mn: 1.90 ’
F7A4-EM12K G0.05 -40°C: 50
SF124 S 423 AB S2Si Si:0.30 435 500 27 -30°C: 70
$423ABS2Si Mn: 1.20 -20°C: 90
F7A4-EM12K C:0.05 -40°C: 45 15 kg - K300 (1.60 mm)
SF134 $423 ABS2Si Si:0.60 470 560 29 -30°C: 70 25 kg- K35
$423 ABS2Si Mn: 1.60 -20°¢:90 ;gg 100kg - K785
. ' 200 kg - Bidon
F7A4-EM12K C:0.06 X 240 ka-Bi
. Tence -40°C: 40 400kg - Bidon
SF 204 $423 ABS2Si Si: 0.55 440 530 29 o 3.20 ka- Bid
. S -30°C: 70 400 600 kg - Bidon
S423 AB S2Si Mn: 1.35 . 1000 kg - Bidon
E7AZ-EM12K C:0.05 e 1000 kg - Oktabin Kafes
SF212 S46 A AR S2Si Si:0.80 490 570 28 20°(: %0
S46 A AR S2Si Mn: 1.40 ‘
F7A4-EM12K ¢:0.06 -40°C: 50
SF304 $423 AB S2Si Si: 0.45 460 530 28 -30°C: 70
§423 AB S2Si Mn: 1.40 -20°C:90
F7A6-EM12K :0.06 -50°C: 70
SF 401 S42 5FB S2Si $i:0.30 425 520 30 -40°C: 90
$425FBS2Si Mn: 115 -30°C: 110
F7A6-EM12K G007 -50°C: 70
SF414 $385AB S2Si Si:0.35 420 520 30 -40°C: 110

$385 AB S25i Mm1ds -20°C: 140




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI
Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlari Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 703Si Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+
AWS/ASMESFA-5.17  EH12K kaynak telidir. Yiiksek mekanik dayanim yaninda, yiiksek tokluk degerlerine sahip kaynak
EN1SO 14171-A $3i metali verir. B.a.smgll kfip, !(Ezan, boru, gemi ve celik kons"trijksiyon“ima.lia.tlr?da kullanilir. Yiiksek %
TSEN IS0 14171-A S3i mangan ve silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon ozelligini arttinr. Bakir kaph
olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttirir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn
SW703Si 0.09 0.30 1.65
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
K:z:jk AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(r:l/; A Dayanimi (f:'z) Amb::::):ﬂ |'rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () S
TSENISO 14171A
F7AS-EH12K (:0.06 -40°C: 60
SF 104 S464 AB S3Si Si: 0.45 470 550 28 -30°C: 75
S 464 AB S3Si Mn: 1.55 -20°C: 90
FTA4-EH12K C:0.06 40°C.70
SF124 S42 4 AB S3Si Si: 0.45 440 550 30 -30°C: 90
S424 AB S3Si Mn: 1.75 ’
F7A5-EH12K ¢0.07 -50°C: 50
SF134 S 464 AB S3Si Si: 0.60 475 575 30 -40°C: 70
§46 4 AB S3Si Mn: 1.70 -30°C: 100
F7A4-EH12K :0.06 -40°C: 60
SF 204 S463 AB S3S! Si: 0.60 510 610 28 —30:C3 100 ;gg 25kg- K435
$463 AB S3Si Mn: 1.70 -20°C: 120 . 100 kg - K785
240 600 kq - Bidon
FBAL EH12K B 0°C: 40 3.20 1oooE - Bobin
SF212 S46 A AR S3Si SIOL 530 610 26 20°C: 65 4.00 g
S46 A AR S3Si Mn: 1.70 '
F7A4-EH12K :0.06 -40°C: 55
SF 304 S464 AB S3Si Si: 0.65 480 540 28 -30°C: 80
§46 4 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C:120
F7A6-EH12K G0.07 -50°C: 80
SF 401 $46 5 FB S3Si Si:0.30 480 530 28 -40°C: 100
5465 FB S3Si Mn: 1.60 -30°C: 120
F7A8-EH12K ¢:0.06 -60°C: 50
SF414 S465 AB S3Si Si:0.35 470 560 30 -50°C: 75

§46 5 AB S3Si TMmies -40°C: 120




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI
Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 702Mo Orta ve yiiksekdayanima sahip alasimsiz ve diisiik alasimli celiklerin kaynaginda kullanilan =+
AWS/ASMESFA-5.23  EA2 Molibden (Mo) alasiml masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, kazan, tank, boru, gemi ve agir
EN1SO 14171-A $2Mo celik k(.)nstrfjlfsiyon imalatinda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya %
TSEN IS0 14171-A $2Mo kargi direncini arttirr.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Mo
SW702Mo 0.10 0.15 1.10 0.50
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - :
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
K:z:jk AWS/ASME SFA - 5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a; AS Dayanimi (f;z) Amb::::):ﬂ |'rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi (%) (N/mm?)  (N/mm?) ° 150-V () JTp
TSENISO 14171A
F7A2-EA2 ¢:0.05
SF 104 S46 2 AB S2Mo Si: 0.40 480 560 26 -20°C: 50
$462 AB S2Mo Mn:1.10 Mo: 0.50 0°C: 65
F8A2-EA2 G004 20650
SF113 S 462 MS/CS S2Mo Si: 0.50 515 590 28 0°C: 60
5462 MS/CS S2Mo Mn: 1.65 Mo: 0.45 '
F8A2-EA2 G007 -30°C: 40
SF124 S46 2 AB S2Mo Si: 0.25 520 590 26 -20°C: 55
S462 AB S2Mo Mn: 1.25 Mo: 0.40 0°C: 70
F8A4-EA2 €:0.05 -40°C: 35
SF134 $463 AB S2Mo $i:0.45 520 640 26 -30°C: 55 15 kg - K300 (1.60 mm)
5463 AB S2Mo Me-150 Mo: 0.40 -20°C: 70 160 25kg - K435
Mn: 1.50 Mo: 0.40 2,00 200kg- Bidon
F8A4-EA2 C:0.06 -40°C: 50 240 400 kg - Bidon
SF 204 5462 AB S2Mo $i 0.45 520 610 28 -30°C: 60 3.20 600 kg - Bidon
S462 AB S2Mo Mn: 130 Mo: 0.40 -20°C: 90 4.00 1000 kg - Bobin.
1000 kg - Oktabin Kafes
F8AZ-EA2 C0.05 —_—
SF212 S50 A AR S2Mo Si:0.75 590 670 26 0"(: 35
S50 AAR S2Mo Mn: 140 Mo:0.45 '
F8A4-EA2 ¢0.05 -40°C: 50
SF304 $463 AB S2Mo Si: 0.35 510 570 27 -30°C: 60
S463 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.45 -20°C: 100
F8AS-EA2 G0.07 -46°C:50
SF 401 S46 4 AB S2Mo Si:0.20 500 570 28 -40°C: 70
S464 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.40 -30°C: 90
F8AS-EA2 :0.08 -40°C: 70
SF414 S46 4 AB S2Mo Si: 0.25 510 590 28 -30°C: 80

S464 AB S2Mo Mn: 1.30 Mo: 0.40 -20°C: 130




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF104 Ozellikle gemi insa ve celik kontriiksiyon imalatinda alin ve ic kise kaynaklarinda tek telli ve cok =+
ENISO 14171 SAAB1 telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda kullanim icin gelistirilmis, aliimina-bazik tip
TSEN IS0 14171 SAAB1 aglomera ke.l)./nalf tozudqr. ?Ift ve tek '[f'il’élﬂl kaynakla[da yiksek niifuziyet saglar. Yiiksek alkl.m.
tagima kabiliyetine sahiptir, alternatif akim ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak dikisi
diizgiindiir, koge ve V-kaynak agizlaninda ciiruf kalkigi cok kolaydir. Gemi insa, celik yapilarda, 59
kazan ve depolama tanklarinda kullanima cok uygundur. U35°°(
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(r:l/a)x A Dayanimi Amb:::):ﬂ |.rIT|ig |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 G005 -30°C: 50
SW701 $S382ABS1 Si:0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EM12 G005 30°C.45
SW702 S422ABS2 Si:0.30 435 510 28 o
- -20°C: 65
S422ABS2 Mn: 1.10
F7A2-EM12K €005 -30°C:40 25 kg - Kraft Paket
SW 702Si S 422 AB S2Si Si: 0.50 425 510 29 -20°C: 50 25 kg - Kuru Paket
$422 AB S2Si Mn: 1.10 0°C: 80 1000 kg - Bilyiik Paket
F7AS-EH12K 006 10°C60
SW 703Si S 464 AB S3Si Si: 0.45 460 540 28 2 0°C: 90
S464 AB S3Si Mn: 1.55 '
F8A2-EA2 ¢0.05 20050
SW702Mo  S462 AB S2Mo Si:0.40 480 560 26 0°C: 6

5462 AB S2Mo Mn: 110 Mo: 0.50




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF113 Genel yapi ve boru celiklerinin kaynagi icin gelistirilmis manganez-silikat tip aglomere kaynak =+
EN SO 14174 SAMS/CS 1 tozudur. Dilsiik Mn ve Si iceren celiklerde de hatasiz kaynak dikisleri yapilmasini saglar. Ozellikle
TSEN SO 14174 SAMS/CS 1 celik konstriiksiyonlarin kdse ve V-kaynak adizlarinda, LPG tiipii, basingli tank, spiral boru
tiretiminde kullanima uygundur. Tek veya ¢ok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda L
yiiksek kaynak hizinda kullanima uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak | f59 I
dikisi ana metali iyi sarar, kose kaynaklarinda ve kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi cok kolaydr. 350
Yanma olugu hatasi olmadan diizgiin kaynak dikisi verir. Gerekstiéinde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):\lgl.r:? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
FTA2-ELT2 G004 20°C60
SW701 $382(CS/MSS1 Siz 0.45 400 500 30 O°C: 70
$382(CS/MSS1 Mn: 1.45 '
F7A2-EM12 G004 2055
SW 702 : :; ; ng :i Si: 0.40 425 540 30 0°C- 65 25 kg - Kraft Paket
Mn: 1.80 25 kg - Kuru Paket
F7A2-EM12K C:0.04 1000 kg - Biiyiik Paket
SW 702Si $423 AB S2Si Si: 0.65 450 550 30 -20°C: %0
) 0°C: 60
S423 AB S2Si Mn: 1.90
F8A2-EA2 C:0.04 20°C:50
SW702Mo $46 2 MS/CS S2Mo Si: 0.50 515 590 28 OQC: 60

S462MS/CSS2Mo  Mn:1.65 Mo:0.45




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF124 Ozellikle gemi insa, elik konstriiksiyon, depolama tanklan ve makine imalatinda, alin ve ic kise =+
EN SO 14174 SAAB1 kaynaklarinda, tek telli ve tandem kaynak uygulamalarinda kullanim icin gelistirilmis,
TSEN IS0 14174 SAAB1 aliimina-bazik karakterli, aglomere tip tozalti kaynak tozudur. ince ve kalin kesitli malzemeler-
de tek pasolu ve ¢ok pasolu uygulamalarda ok rahatlikla kullanilabilir. Metalurjik olarak nétr L
olup, kaynak metaline Si ve Mn gegisi disiiktiir ve bu nedenle kalin kesitli malzemelerin ¢ok I 59 I
pasolu uygulamalarinda giivenle kullanilabilir. Yiiksek akim tasima kabiliyetine sahip olup, 350
alternatif akim ve dogru akimda kullanilabilir. Parlak bir kaynak dikis goriintiisii vardir, kdse ve Gerektiginde
dar agil V-kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi cok kolaydr. 25aat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):\lgl.r:? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
FTA4-EM12 G005 A0°C40
SW702 S422ABS2 $i:0.20 430 490 30 —20°C: 70
S422ABS2 Mn: 1.10 '
F7A4-EM12K ¢0.05 40°C: 50
SW 702Si : :; : :g 2;? Si:0.30 435 500 27 -30:(; 70 25 kg - Kraft Paket
i Mn: 1.20 -20°C:90 25kg - Kuru Paket
F7M-EH12K C:0.06 ' 1000 kg - Biiyiik Paket
_ -40°C: 70
SW 703Si S42 4 AB S3Si Si: 0.45 440 550 30 30°C: 90
S424 ABS3Si Mn: 1.75
F8A2-EA2 G007 -30°C: 40
SW 702Mo S462 AB S2Mo Si:0.25 520 610 26 -20°C: 55

S462 AB S2Mo Mn:1.25 Mo: 0.45 0°C:70




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF134 Ozellikle gemi insa, celik konstriiksiyon, basingli kap, boru ve celik konstriiksiyon ikaynaklarinda =+
EN IS0 14174 SAAB1 alin ve i¢ koge kaynaklarinda tek telli ve cok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda
kull icin geligtirilmis, alimina-bazik tip agl kaynak tozudur. Kopri, stadyum, ag
TSEN SO 14174 SAAB1 ullanim icin geligtirilmis, aliimina-bazik tip aglomera kaynak tozudur. Kprd, stadyum, agir
celik konstriiksiyon ve agir ekipman imalatinda da kullanima uygundur. Ince taneli yap
celiklerinde de yiiksek dayanimli kaynak dikisi verir. Yiiksek akim tasima kabiliyetine sahiptir, 59
alternatif akim ve dogru akimda kullanilabilir. U35°°(
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):\lgl.r:? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
FTA4-EM12 G005 -40°C: 50
SW 702 S422ABS2 Siz 0.45 440 530 30 -30°C: 90
S422ABS2 Mn: 1.45 -20°C: 100
F7A4-EM12K :0.05 40°C: 50
SW702Si : :; : :g 2;? Si: 0.60 470 560 29 -30:(; 70 25 kg - Kraft Paket
i Mn: 1.60 -20°C:90 25 kg - Kuru Paket
F7A5-EH12K €007 -50°C: 55 1000 kg - By Paket
SW 703Si S464 AB S3Si Siz0.55 475 575 30 -40°C: 70
$464 AB S3Si Mn: 1.90 -30°C: 100
F8A4-EA2 C:0.05 -40°C: 35
SW 702Mo $463 AB S2Mo Siz 0.45 520 640 26 -30°C: 55

S463 AB S2Mo Mn: 150 Mo: 0.40 -20°C: 70




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF 204 Karbonlu ve diisiik alasimli celiklerin tek veya cok tel ile tek veya cok pasolu kaynaklarinda =+
EN IS0 14174 SAAB1 kullanilan a!pmiqa—ba;ik karakferlli agI(_)mere tip kaynak tgz.udur. Basingl kap, kazan, tank,
TSEN IS0 14174 SAAB1 boru, LPG tiipleri, celik konstriiksiyon imalatinda ve gemi insaasinda kullanima uygundur.
Kullanilan kaynak teline de bagh olmak kosulu ile elde edilen kaynak metali disiik servis
sicakliklarinda dahi yiiksek mekanik ozellikler gdsterir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. 59
Kose ve alin kaynaklarinda ciiruf temizligi kolaydr. UWC
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):\lgl.r:? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
F7A2-EM12 G005 -40°C: 50
SW702 S423ABS2 Si: 0.40 435 510 30 -30°C: 70
S423ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 90
F7A4-EM12K C:006 G40
SW 702Si : :; : :g g:l Si: 0.55 440 530 29 30°C:70 25 kg - Kraft Paket
: Mn:1.35 25kg - Kuru Paket
F7A4-EH12K C:0.06 -40°C: 60 1000kg - Bilytk Paket
SW 703Si S 463 AB S3Si Siz 0.60 510 610 28 -30°C: 100
$463 AB S3Si Mn:1.70 -20°: 120
F8A4-EA2 €:0.06 -40°C: 50
SW 702Mo S462 AB S2Mo Si: 0.45 520 610 28 -30°C: 60

S462 AB S2Mo Mn: 130 Mo:0.40 -20°C: 90




TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

) ) Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF 212 Cok diizgiin ve parlak kaynak dikiglerinin, yiiksek kaynak hizlarinda yapilabilmesi icin gelistiril- =+
EN SO 14174 SAART mis rutil tip, aglomere kaynak tozudur. Genellikle gemi insa, basingli kap, LPG tiipleri, kiiciik
TSEN IS0 14174 SAART tank, kazan, kolon, ince et kalinlikli boru, tiip ve elektrik lamba direklerinde kullanilan ince
malzemelerin kaynaginda kullanilir. Mn ve Si alagimi sayesinde karbonlu celiklerde tek ve ok
tel ile tek ve ok pasolu kaynaklarda kullanima uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanila- | 59 I
bilir. Ciirufu genellikle kendiliginde kalkar, kdse, alin ve kk paso kaynaklarinda ciiruf kalkisi cok 350
kolaydir. Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::)glgl.rl;? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (W/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () g
TSENISO 14171A
FTAZ-EL12 G005 0°C:30
SW701 S42AARST Siz 0.65 460 530 28 200(: 60
S42AARST Mn: 1.10 '
F7AZ-EM12 G0.05 0°C:30
SW702 S42 AARS2 Si: 0.80 480 560 28 o
20°C: 70
S42AARS2 Mn: 1.35
F7AZ-EM12K G0.05 o
SW 702Si S46 A ARS2Si Si:0.80 530 610 26 ODC: » 25 kg ~faft Paket
S 46 AARS2Si -/ 20°C: 80 25 kg - Kuru Paket
' Mn: 1.40 1000 kg - Bilyik Paket
F8AZ-EH12K ¢0.05 0°C: 40
SW 703Si S46 A AR S3Si Si:0.95 530 610 26 ZOOC: 65
S46 A AR S3Si Mn: 1.70 '
FSAZ- EA2 ¢0.05 0°C: 35
SW702Mo $502AB S2Mo Si:0.75 590 670 26 zooc: 50
$502 AB S2Mo Mn:1.40 Mo:0.45 '



I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF 304 Ozellikle spiral ve boyuna kaynakli boru imalati icin gelistirilen aliimina-bazik tip aglomere =
+
EN SO 14174 SAAB1 kﬁinall(( |Eozudtr'.]inlce vle okrta kall(lnllktaki .boliularln t.ek Illeya §|fl(;-t|§"e .(.tgln(tiﬁn.l./t\{\./in:dk.aygaglllr_llja
TSEN ISO 14174 SAAB1 yiiksek kaynak hizlariyla kaynak yapma imkani verir. Kaynak dikis goriintiisi giizeldir. Ozellikle
boru kaynaklarindan beklenen niifuziyet diizeyine saglar, ic ve dig kaynaklarda kaynak dikisleri
diizgiindiir. Yiiksek akim tagima kabiliyetine sahiptir, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. 59
Ciiruf kalkisi ok kolaydir. U35°°(
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan i ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::)glgl.rl;? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
F6AO-ELT2 G005 -30°C: 60
SW701 $382ABS1 Si:0.25 420 490 30 -20°C: 80
$382ABS1 Mn: 0.90 0°C: 100
F7A4-EM12 G:0.05 -40°C: 60
SW702 S423ABS2 Si:0.25 420 500 29 -30°C: 75
S423ABS2 Mn: 1.25 -20°C: 110
- €:0.06 _A0°C-
' F7A4 EM12K. : 40°C. 50 25 kg - Kraft Paket
SW 702Si $42 3 AB S2Si Si: 0.45 460 530 28 -30°C: 70 25 kg - Kuru Paket
$423 AB S2Si Mn: 1.40 -20°C: 90 1000 kg - Biyiik Paket
F7A4-EH12K €:0.06 -40°C: 55
SW 703Si S 464 AB S3Si Siz 0.65 480 540 28 -30°C: 80
$464 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C: 120
F8A4-EA2 ¢0.05 -40°C: 50
SW702Mo $463 AB S2Mo Si:0.35 510 570 27 -30°C: 60

S463 AB S2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.45 -20°C: 100




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF 401 ince taneli ve yiiksek dayamimi celiklerin, kriyojenik celiklerin ve yaslandirmaya direncli =+
EN IS0 14174 SAFB1 celiklerin kaynad icin gelistirilmis, yiiksek bazisiteye sahip florit-bazik tip aglomera kaynak
TSEN IS0 14174 SAFB1 tozudur. Genellikle offshore platformu, riizgar kulesi, niikleer ve basincli kap sanayinde kalin
kesitli celiklerin kaynaginda kullanilmaktadir. Onaylanmig teller ile diisiik sicakliklarda ¢ok L
yiksek tokluk degerleri saglar. Yiiksek akim tagima kapasitesi, dogru akimda ve alternatif I 59 l
akimda sagladign iyi kaynak dzellikleri sayesinde tek tarafli ve cift tarafli kaynaklarda tek telle ve 350
¢ok telli (tandem-twin) kaynak uygulamalarinda rahatlikla kullanilir. Kaynak tozu alagimlandir- Gerektiginde
ma anlaminda ndtr davranisa sahip oldugu icin, tandem ve ¢ok telli uygulamalarda yiiksek 25aat
mangan ve silisyum iceren teller kullanilmasi tavsiye edilir. Diizgiin kaynak dikigleri yiiksek
niifuziyete ve yiiksek rontgen kalitesine sahiptir.
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):lgl.r:?li(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
F7A6-EM12K 006 -50°C: 70
SW 702Si S42 5FB S2Si Si:0.30 425 520 30 -40°C: 90
$425FB S2Si Mn: 1.15 -30°C: 110
F7A6-EH12K G007 -50°C: 80
SW 703Si 5465 FB S35i 5i:0.30 480 530 28 40°C: 100 ;g tg ] ﬁarzt }E:II::tt
S465FBS3Si Mn: 1.60 -30°C: 120 1000 kg - Biyilk Paket
F8A5-EA2 G007 -46°C: 50
SW702Mo S46 4 FB S2Mo Si:0.20 500 570 28 -40°C: 70

S464FBS2Mo Mn: 1.40 Mo: 0.40 -30°C: 90




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlar

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF414 Yiiksek dayanimli celiklerde alin ve kdse kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis aliimina-bazik =+
EN IS0 14174 SAAB1 tip aglomera kaynak tozudur. Ozellikle celik konstriiksiyon, riizgar kulesi, kazan ve basincli kap
iretiminde kullanilan kalin kesitlerin kaynadi icin gelistirilmistir. Birlikte kullanilan kaynak
TSEN SO 14174 SAAB1 liretiminde kullanilan °a||n esitlerin kaynag icin gelistiilmistir. Birlikte kullanilan kayna
teline bagl olarak -50°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluk degerleri saglar. Yiiksek
akim tagima kapasitesi, dogru akimda ve alternatif akimda sagladidi iyi kaynak ozellikleri I 59 l
sayesinde tek tarafli ve cift tarafli kaynaklarda tek telle ve cok telli (tandem-twin) kaynak 350
uygulamalarinda rahatlikla kullanilir. Yiiksek niifuziyete, diizgiin kaynak dikisine, alin ve Gerektiginde
V-kaynak agizlarinda kolay ciiruf kalkisina sahiptir. 25aat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan - ;
Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe R
KaT);r:ia k AWS/ASME SFA -5.17/5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi Uza(T/a)n AS Dayanimi Amb::::):\lgl.r:? |i(kg)
ENISO 14171-A Analizi(%)  (N/mm?)  (N/mm?) ’ 150-V () I
TSENISO 14171A
F7A6-EM12 C:006 -50°C: 65
SW702 $385ABS2 Si:0.25 410 510 30 -40°C: 100
S385ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 120
F7A6-EM12K G -50°C: 70
SW 702Si : ;g : :g g:l Si:0.35 420 520 30 Azlgog 118 25 kg - Kraft Paket
! Mn: 1.45 Bt 25 kg - Kuru Paket
F7A8-EH12K C:0.06 -60°C: 50 1000kg - Bilytk Paket
SW 703Si S465 AB S3Si Si:0.35 470 560 30 -50°C: 75
$46 5 AB S3Si Mi: 1.65 -40°C: 120
F8AS-EA2 cos -40°C: 70
SW 702Mo S464 AB S2Mo Si:0.25 510 590 28 -30°C: 80

S464 AB S2Mo Mn: 130 Mo:0.40 -20°C: 130




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

n . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SI 307 Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin, yiiksek manganli celik dékiim =+
AWS/ASME SFA-5.9 ~ER307 parge.alan.n, ray ve .makaslarln t02?|t.l Ifayna.klarlnda kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak
telidir. Ving bandaji, kalip, bicak gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, asinmaya maruz, catlama
ENISO 14343-A S188Mn - L Lo Xy
hassasiyeti olan parcalar Gizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu dncesi gerilim giderici tampon
TS ENISO 14343-A $S188Mn - . ot
DINMLN 14370 tabaka kaynaklart icin cok uygundur. Kaynak metali korozyona, 300°C'ye kadar ¢alisma sicakliklari-
o ’ na ve 850°C'ye kadar tufallesmeye direnclidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlari le birlikte kullanilir.
Ana metalin kimyasal kompozisyonuna gére dogru kaynak prosediirii, 6n tav ve pasolarasi sicaklik-
lartyla calisiimali ve ve ana metal ile yapilan yiiksek seyrelme oranindan kaginilmalidir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Cr Ni
S1307 0.02 0.90 5.00 19.00 8.00
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kaynak Kayn‘ak Metalmln Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat Ambalaj Agirigh (kg)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () )P
€:0.04 Cr:18.50 60°C.50
SIF 501 Si: 0.85 Niz 7.00 410 600 4 20°C 70
Hn: 3.50 240 25kg- K435
G004 (r:18.50 o 3.20
- - -60°C: 45
SIF 502 $i: 0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60

Mn: 5.00




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SI1308L Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li celiklerin tozalti kaynaginda =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308L kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlan le birlikte
EN IS0 14343-A $1991 kullanilir. Gida, icecek ve ilag sanayide, paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklan icin .
TS ENISO 14343-A $199L kullanilir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar tanelerarasi korozyona, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici L
DIN M. No. 14316 gaz ortamlaninda tufallesmeye direnglidir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Cr Ni
S1308L 0.02 0.40 1.80 20.00 9.50
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kaynak Ka)‘m‘ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat Ambalaj Agirii (ko)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () I
€:0.02 (r:18.00 196°C: 50
SIF 501 Si:0.35 Ni: 9.00 380 530 38 -60°C: 70
: 20°C: 90
Mn: 1.60 240 25kg- K435
G002 (r:20.00 196°C: 45 3.20
SIF 502 Siz 0.65 Ni: 9.50 390 565 36 -60°C: 60

Mn: 1.00 20°C: 80




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SI 309L Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alasimli celiklerin tozalti kaynaginda kullanilan =+
) ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlar le birlikte kullanilir.
2':\’ ISS/(;\ ?l\ld: 4S3H:\ 59 ERZ??ZLL 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz kaynaklarda kullanilabilir. Diisiik karbon miktarina sahip .
olmasl tanelerarasi korozyona direncini arttinir. Karbonlu celiklerde 304 ve 304L tip yiizey kaplamasina LA
TS ENISO 14343-A $23121 . . - -
DINMLN 1433 ulasmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan dnce tampon tabaka olarak
o ’ kullanilabilir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Cr Ni
SI309L 0.02 0.40 1.80 24.50 13.50
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kaynak Ka)‘m‘ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat Ambalaj Agirii (ko)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () I
€:0.02 Cr:20.00 -196°C: 40
SIF 501 Si: 0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60
: 20°C: 80
Mn: 1.75 240 25kg- K435
G002 (r:2050 -196°C: 30 3.20
SIF 502 Si:0.75 Ni: 11.50 410 560 34 -60°C: 40

Mn: 1.45 20°C: 70




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SI 316L Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin tozalti kaynaginda =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER316L kuIIanllan.tjstenitik pfas.l.anmazvge!ilf kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynakt.ozlan.le. bifliktg kuIIe.amIlr.

Karbon miktar ok diisiik oldugu iin 400°C'ye kadar tanelerarasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya,
EN15014343-A s19123L boya, tekstil, kadit, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin tank, boru ve donanim- L4
TS ENIS014343-A S19123L Iar?’nlln ka ne;klagnn,dgea kuIIan):I|r ’ ' ,
DIN M. No. 14430 Y ‘
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

C Si Mn Cr Ni Mo
SI316L 0.02 0.40 1.80 18.50 12.00 2.70

Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri

Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe Ebat

Kizxk Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r(:/]? AS Dayanimi (mm) Amb:rl::):\g |.rIT|ig |i(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () JHL
€:0.02 (r:18.00 -196°C: 45
SIF501 Si:0.35 Ni: 10.00 420 570 38 -60°C: 55
: : 20°C: 75
Mn: 1.65  Mo: 2.50 2.40 25kq- K35
G002 (r:19.00 -196°C: 45 3.20
SIF 502 Si:0.70 Ni: 11.00 400 570 34 -60°C: 55

Mn: 125 Mo: 2.70 20°C:70




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SI 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li eliklerin tozalti kaynaginda kullanilan dstenitik paslanmaz celik =+
AWS/ASME SFA-5.9 ER347 kaynaktelidir.Fb(Nb) ile stabilize edildigi igintan.elerara5| korozyo.r?a ka.r;sl direnglidir. SIF 501 ve SIF 502
kaynak tozlari ile birlikte kullanilir. Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C'ye
EN IS0 14343-A S199Nb o - ) . Xy
kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmeye karsi direnglidir. Ozellikle gida icecek ve ilag
TS ENIS014343-A S199Nb sanayinde paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklarinda kullanilir
DIN M. No. 14551 yineep eticeidpman, Y '
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Cr Ni Nb
S1347 0.04 0.40 1.40 19.50 9.50 0.60
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kaynak Ka)‘m‘ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat Ambalaj Agirii (ko)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () i
€:0.04 Cr:19.00 -196°C: 45
SIF 501 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
: : 20°C: 90
Mn: 150 Nb: 0.30 2.40 25kq- K435
C:0.04 Cr:19.50 -196°C: 35 3.20
SIF 502 Siz 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55

Mn: 0.95  Nb: 0.35 20°C: 70




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

" . Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SI 2209 (r-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-ostenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks =+

AWS/ASME SFA-5.9 ER 2209 paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlan le birlikte kullanilir. Kimya, petrokimya,

EN IS0 14343-A $2293NL kagit, gemi inga, deniz suyu anitma sanayilerinde, asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda .

TS EN IS0 14343-A $2293NL kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin, karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilmaktadir. L4

DINM.No 1446 Yiiksek dayanima ve siineklige sahip kaynak metalinin klorik asit ve soliisyonlarda, cukurcuk korozyonu-

na ve gerilmeli korozyon catlaklarina karsi direnci yiiksektir.

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

12209 0.02 0.60 1.60 22.50 8.50 3.00 0.15

Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri

Kaynak Ka)‘m‘ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat Ambalaj Agirii (ko)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () UL
€:0.02  (r:2200 N:0.10
SIF 501 Si:0.45  Ni:8.00 600 770 31 0G5
= = 20°C: 80
Mn:1.70  Mo:2.50
3.20 25kg - K435
0.02  (r:2250 N:0.12
SIF 502 Si:0.75  Ni:9.00 590 760 28 0C35
= = 20°C: 55

Mn:1.10  Mo:2.50




I TOZALTI KAYNAK TELLER ve TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

. . Kutuplama
Uriin Adive Standartlari Uygulama Alanlari ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

S": 501 Paslanmaz celiklerin ve korozyona dayanikli celiklerin alin ve kse kaynaklarinda kullanim icin gelistiril- =+

EN IS0 14174 SAFB2DC mis florit-bazik tip aglomera kaynak tozudur. Paslanmaz celik teller ile paslanmaz celiklerin ve alagimsiz

TS ENISO 14174 SAFB2DC celikler iizerine paslanmaz kaplama kaynak dikisleri yapmak icin de kullanima ok uygundur. -
Paslanmaz celikten imal edilen gemilerdeki tanklarinin, diger depolama tanklarinin, basingli kaplarin ve L4

kroyojenik tanklarin kaynagina uygundur. Orta ve yiiksek et kalinligina sahip malzemelerde dahi ¢ok iyi §59
| (I

kaynak karakteristigine sahiptir. Kaynak dikisi diiz, diizgiin ve gdzeneksizdir. Ciirufu ok kolay kalkar. 3500
Gerektiginde
2 Saat
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kaynak Ka).m.ak Metalmln Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ambalaj Agirigi (ko)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi (%) Dayanimi Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm3)  (N/mm?) ° 150-V () )P
(:0.04 (r:18.50 60°C.50
SI1307 Si: 0.85 Ni: 7.00 410 600 42 20°C: 70
Mn: 5.50
€:0.02 (r:18.00 -196°C: 50
SI308L Si:0.35 Ni: 9.00 380 530 38 -60°C: 70
Mn: 1.60 20°C:90
€:0.02 Cr: 20.00 -196°C: 40
SI1309L Si: 0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60
. 20°C: 80
Mn:1.75 25 kg - Kraft Paket
¢:0.02 (r:18.00 196°C: 45 25kg - Kuru Paket
1316 §:035  Ni:10.00 420 570 38 60°C: 55 1000 kg - Biyik Paket
Mn:1.65  Mo:2.50 2°C75
(:0.04 (r:19.00 -196°C: 45
SI347 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
Mn:150  Nb:0.30 20°C:90
€:0.02 (r:22.00 60°C. 55
S12209 Si: 0.45 Ni: 8.00 600 770 31 20°C: 80

Mn: 1.70 Mo:2.50 N:0.10




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
S": 502 Paslanmaz celiklerin ve korozyona dayanikli celiklerin alin ve kdse kaynaklarinda kullanim icin gelistiril- =+
EN IS0 14174 SACS2CrDC mis kaIS|yun?-S|I|I§at t.|p aglomera kaynak tozudur. Pa§li.mm.az celik tgll.er ile paslanmaz celiklerin ve
TS EN1S0 14174 SACS2CrDC alasimsiz celikler tizerine paslanmaz kaplama kaynak dikisleri yapmak icin de kullanima ¢ok uygundur. .
Kaynak tozunda bulunan Cr alasimi kaynak esnasinda paslanmaz celik kaynak dikisinden Cr kaybmni L4

engeller. ince et kalinligina sahip malzemelerde dahi cok iyi kaynak karakteristigine sahiptir ve ciirufu [S f S]

¢ok kolay kalkar. 3500C
Gerektiginde
2 Saat
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kaynak Ka).m.ak Metalmln Akma Cekme Uzama A Centik Darbe Ambalaj Agirigh (kg)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi  Dayanimi (%) Dayanimi Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm?)  (N/mm?) ° 150-V () JTip
(:0.04 (r:19.00 60°C.50
SI1307 Si:0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60
Mn: 5.00
€:0.02 Cr:20.00 -196°C: 45
SI308L Si: 0.65 Ni: 9.50 390 565 36 -60°C: 60
Mn: 1.00 20°C:80
€:0.02 Cr: 20.50 -196°C: 30
SI309L Si:0.75 Ni: 11.50 410 560 34 -60°C: 40
. 20°C: 70
Mn: 1.45 25 kg - Kraft Paket
¢:0.02 (r:19.00 196°C: 45 25kg - Kuru Paket
13161 §:070  Ni:11.00 400 570 34 60°C: 55 1000 kg - Blyik Paket
Mn:175  Mo:2.70 20°C:70
(:0.04 (r:19.50 -196°C: 35
SI347 Si: 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55
Mn:095  Nb:0.35 20°C70
€:0.02 (r:22.50 607 35
S12209 Si:0.75 Ni: 9.00 590 760 28 20°C: 55

Mn: 1.10 Mo:2.50 N:0.12




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Sert Dolgu Tozalti Tozlan

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SHF 325

ENISO 14174 SACS3
TSEN IS0 14174 SACS3

SHF 333

EN1S0 14174 SAFB3
TSEN IS0 14174 SAFB3

SHF 335

EN1S0 14174 SACS3
TSEN IS0 14174 SACS3

SHF 345

EN 150 14174 SACS3
TSEN1S0 14174 SACS3

Metal-metale siirtinme asinmasi, orta darbe ve disiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikl
sert dolgu kaynagi icin geligtirilmis alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. Sert dolgu
kaynaklarinda SW 702 teli ile birlikte kullanildigindan 225-300 HB sertlikte kaynak metali verir.
Dogru akimda kullanilabilir. Alagim elementlerinin kaynak metaline gecis orani secilen kaynak
parametrelerine bagidir. Ornedin 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A,
32V ve kaynak hizi 50 cm/dk. dir.

Tipik Uygulamalan: Makine digli parcalarinin, raylarin, yiiriiyiis takimlarinin destek makaralari-
nin, hareketli makaralarin, destek merdanelerinin, lokomotif tekerlerinin ve etger merdaneleri-
nin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

Metal-metale siirtiinme asinmasi, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikli sert
dolgu kaynag icin gelistirilmis alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. SW 702 teli ile birlikte
kullanildiginda 300-350 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabilir. Sertlik ve
alagimli elementlerinin kaynak metaline geis orani, secilen kaynak parametrelerine bagldir. Cok
diizgiin ve temiz kaynak dikisleri verir, ciiruf temizligi cok kolay olup, genellikle ciirufu kendiliginden
kalkar.

Tipik Uygulamalari: Paletli arag tekerlerinin, kavrama parcalarinin, piston itici uglarinin, tasiyic
merdanelerinin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

Metal-metale siirtinme asinmasi, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikli
sert dolgu kaynagi icin gelistirilmig alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. SW 702 teli
ile birlikte kullamildiginda 325 - 400 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabi-
lir. Alagimli elementlerinin kaynak metaline gegis orani, secilen kaynak parametrelerine
baghdir. Ornegin 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32V ve kaynak
hizi 50 cm/dak. dir.

Tipik Uygulamalan: Kavrama parcalarinin, piston itici uclaninin, tasiyici merdanelerinin sert
dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

Metal-metale siirtiinme asinmasl, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikli sert
dolgu kaynag icin gelistirilmis alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. SW 702 teliile birlikte
kullanildiginda 400-475 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabilir. Alagim
elementlerinin kaynak metaline gegis orani segilen kaynak parametrelerine baglidir. Ornegin 4.00
mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi 50 cm/dak.'dir.

Tipik Uygulamalan: Pinchroll merdanelerinin, sinter kinalarinin, v.b. yiiksek sertlik istenen
parcalarin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

=+
§§9

Gerektiginde
2Saat

§§9
|350°(|
Gerektiginde
2Saat

=+ =
§§9

Gerektiginde
2Saat

=+ =
§§9

Gerektiginde
2Saat



Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri

Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Kaynak Teli Sertlik Ambalaj Agirhdi (kg)
Analizi (%) Ambalaj Tipi
€:0.15
Siz 0.60
225-300 HB
Mn: 1.50 SW702 70-32 HRc 25 kg - Kraft Paket
Cr: 1.00
Mo: 0.25
015
Si: 1.00
SW702 300-350 HB 25 kg - Kraft Paket
32-35HRc
Mn: 1.30
Cr:2.50
€:0.20
Siz 0.65
. SW 702 325-400 HB 25kg - Kraft Paket
Hn: 1.50 33-40 HRc
Cr: 2.00
Mo: 0.45
€0.25
Si:0.70
i SW 702 400-475 HB 25 kg - Kraft Paket
Hn: 1.70 43-49 HRe
Cr:3.25

Mo: 0.40




I  TOZALTI KAYNAK TELLERI ve TOZLARI

Sert Dolgu Tozalti Tozlari

" . Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SHF 604 Sert dolgu kaynaklari icin kullanilan alagimsiz (nétr) ve aglomere tozalti kaynak tozudur. Ozel =+
EN SO 14174 SAAB1 geligtirilmig yiiksek alagim 6zlii kaynak telleriyle birlikte kullanilarak siirekli dokiim, tagima,
TSEN SO 14174 SAAB1 kavrama 'r'nerdanelerlnln, ving ve trep tell<erler|n, ray ve banda!larln, sert dolgu kayrfa.klar.l‘nln
yapilir. Diiz ve salimmli kaynak tekniklerinde, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Ciiruf
kalkisi cok kolaydr, kaynak dikisi gozeneksiz ve diizgiindiir. 59
|350°(|
Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim, tagima ve kavrama merdaneleri, ving ve tren tekerlerin, ray Gefekstiginde
2Saat

ve bandajlarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri

Kaynak Kaynak Metalinin

Teli Tipik Kimyasal Analizi (%) S Ambalaj Agirlir (k)
Ambalaj Tipi
(:0.08 (r:13.00  Nb:0.20
FC5 415 Si: 0.70 Ni: 2.70 V:0.25 42 HRc
Mn: 1.00 Mo: 1.00
:0.12 (r:13.00  Nb:0.25
FCS 417 Si: 0.80 Ni: 3.00 V:0.25 47 HRc
Mn: 1.10 Mo: 1.00
(:0.20 (r:13.00 25 kg - Kraft Paket
FCS 420 Si: 0.70 Ni: 0.30 50 HRc
Mn: 1.40 Nb: 0.30
(:0.25 (r:13.00
FCS 421 Si: 0.80 Ni: 0.35 52 HRc
Mn: 1.30 Nb: 0.30
€:0.03 Cr:17.00
FCS430 Si:0.70 200 HB

Mn: 1.30
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I DEMIR - KARBON DENGE DiYAGRAMI - CELIK BOLUM
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TAVLAMA RENK
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I  BAzI ONEMLI METALLERIN OZELLIKLERI

Alagim Ozgiil Agirlik (gr/cm?) Ergime Noktasi (°C) Cekme Mukavemeti (N/mm?)
Celik 7.7-7.85 1450 - 1520 340-1800
Gri Dokme Demir 71-73 1150-1250 150 - 400
Ostenitik Paslanmaz Celik 78-7.9 1440 - 1460 600 - 800
Mg - Alagimlari 1.8-1.83 590- 650 180-300
Al - Alagimlan 2.6-2.85 570-655 100 - 400
In - Alagimlan 57-72 380-420 140-300
Piring 8.25 900 - 950 250-600
Bronz 8.56-8.9 880 - 1040 200-300

~ ] ALASIM ELEMENTLERININ CELIKLERIN OZELLIKLERINE ETKILERI

Alagim Elementleri Si Mn*  Mn** Cr Ni*  Ni** Al W v Co Mo S P
St T Y N N A i e S A S S
Mukavement ) ) A by ) ) - A A ) A - )
Akma Noktasi LK B v by b v - ] ] ) ) - !
Uzama \ ~YYy \ ~ b - v ~ \ \ \ \
Kesit Biiziilmesi ~ |~ o~ v~ Ay ~ \ \ \ \
Darbe Direnci ¥ ~N | = ¥ ~ Ay - ) ¥ ) V YV
Elastisite N A | — L) — — - - A - — - -
Yiiksek Sicaklik Dayanimi b |~ - ) bbb = b Y S S W S -
Soguma iz Vb R b = v Ay = -
Karbir Olusumu Pl = A = = = kAR = bk = -
Asinma Direnc T Pio= = hhh Ah Aah h = =
Dévilebilik IR T ETIT
senebilri R IR T
Oksitenme Eglim N T IR ET TR Y N R
Korozyon Direnci - - = bhA | = A} - - ) — - ¥ LA

* Perlitik Celiklerde
** (stenitik Celiklerde

A Arttinr ¥ Azltr A Degismez = (Onemsiz veya Bilinmiyor




I ONISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

On 1sitma sicakligi ve pasolar arasi sicaklik; isidan etkilenen bélgede catlak olusumunu, hidrojen catlagini, gézenek olusumunu carpilmayi, 1sidan
etkilenen bolgede yiiksek sertligi, kaynak metalinde catlagi, kaynak dikisinin soyulmasini ve kaynakli parcada gerilime bagl hatalari engellemek icin
ok onemlidir.

On 1sitma sicakligi, ana metalin “Karbon Esdegeri, Ceq” formiilii kullanilarak veya burda verilen ilgili tablolar yardimiyla hesaplanabilir. Dilsiik alagimli
celikler icin;

(< %0.5; Mn < %1.0; Cr < %1.0; Ni < %3.5; Mo < %0.6; Cu < %1.0

Ceq=%C+%Mn/6+(%Cr+%Mo+9%V)/5+(%Ni+%Cu)/15

Minimum On Isitma Sicakligi = Ceq x 200 + 20

Preheating temperature can also be calculated by using below equation, which also take into account the thickness of the base metal :

On Isitma Sicakligi = 350 x v/ Ceq x ( 140,005 xd )- 0,25

Karbon Esdegeri (KE) On Tav Sicaklik Araligi (°C)

KE < 0.45 Normal sartlar altinda gerek yoktur.
0.46 <KE < 0.60 100 - 200

KE > 0.60 200-350

On tav sicakligi = 350 x/KE x (T + 0.005 x d) - 0.25 veya Minimum 6n tav sicakligi = KE x 200 + 20

Kaynak islemi sirasinda on isitma sicakligina ulagiimasi ve bu sicakigin korunmasi gereklidir.

Manganl celikler ise, 260KC'nin {izerinde 1sitildiklarinda gevrek hale gelirler. Bu nedenle kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 260XC'nin altinda
tutulmalidir. is parcasinin sicakligi arttiginda, daha fazla sert dolgu kaynagi yapmadan @nce, parca sogumaya birakilmalidir. Kiiciik parcalarda, bélgesel
olarak yiiksek sicakliga maruz kalmamasi icin her kaynak pasosu sasirtmali olarak ve birbirinden uzak noktalara yapilmalidir.

Dokme demirler kirilmaya karsi oldukga hassastir. Yiiksek on 1sitma sicakligina ragmen isidan etkilenen bélgeler catlaklar olugabilir.

Pasolar Arasi Sicaklik, kaynakta ilk paso haric tiim diger kaynak pasolarinin uygulandigi andaki yiizey sicakligidir.

Soguma Hizinin kontrollii olarak yavas olmasi bazi uygulamalarda sert dolgu kaynaginin asinma direncini diisiirse dahi soyularak dokiilme, ¢atlama,
carpiimanin da kontrol altina alinmasinda dnemlidir. Bu yiizden aginma direncini azaliyor olsa bile yavas soguma hizina ihtiyac olabilir.

Soguma hizini kontrol etmenin yontemleri sunlardir;

1. On 1sitma yapmak, soguma hizini yavaslatan en etkili yontemdir.

2. Kaynak 1s1 girdisi parcanin sicakligini arttirarak sogumayi yavaglatir.

3. Kaynaktan hemen sonra sicak parcanin kuru kum, kireg, cam fiber ortii vb. ile yalitimi yapilarak sogutma yavaglatilir. Bu yontem artik soguma gerilim-
lerini, kaynak catlaklarini ve carpilmalari en aza indirmeye yardima olur ama kaynak metalinin asinma direncini etkilemez. Biiyiik parcalar, kiigiik
parcalara gore kaynak isisini, daha hizla cekerek uzaklastirirlar ve dogal olarak kaynak bdlgesini daha hizli soguturlar.




I ONISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

Malzeme Kalinligi (mm)

Elektrod
KE Capi Alin Kaynag Kose Kaynagi
(mm)
6 12 25 50 6 12 25 50
0.35 4.00 * * * * * * * *
3.25 * * * 150 * * 100 200
0.40 4.00 * * * * * * * 150
3.25 * * 150 250 * 100 250 300
0.45 4.00 * * 100 200 * * 200 250
5.00 * * * 150 * * 100 200
3.25 * * 250 350 * 150 350 (450)
0.50 4.00 * * 150 300 * 100 250 400
5.00 * * 100 200 * * 200 350
3.25 * 150 400 (550) 100 300 (500) **
0.55 4.00 * * 300 (450) * 200 (450) **
5.00 * * 150 350 * 100 350 (600)
3.25 150 400 ** ** 350 ** ** *x
0.60 4.00 100 250 ** ** 250 (600) ** **
5.00 * 100 (500) (600) 150 300 (600) **
0.65 4.00 200 350 ** *x ** *x ** **
5.00 * 150 (600) * 200 (600) * *
0.70 4.00 300 500 ** *x ** *x *x **
5.00 200 400 ** ** 400 (600) *x **
0.75 5.00 400 500 ** ** (600) **x ** **

* (On tav gerektirmez

** Gerekli 6n tav sicakhgi pratik uygulama icin cok yiiksektir.

On tav sicakhigi (°C): Karbon esdegerinde (KE), malzeme kalinligina ve elektrod capina baghidr.

Bu tablonun amaa yanhs 6n tav uygulamalarindan ortaya ¢ikabilecek hatalardan kaginabilmektir.

On 1sitma sicakh@inin hesaplandiji formiil ve tablolar genellikle kaynak sonrasi isil islem gormeyecek ve diisiik alagimli gelikler icin kullanilir. Bu formiil
celigin kimyasal analizini (C, Mn, Cr, Ni, ...), malzemenin kalinhigini, dikkate alsa da, 1si girdisini, kaplama veya sert dolgu alasim tipini, kaynak tipini
de dikkate almak gerekir.

On isitmanin ana hedeflerinden biri de, diisiik alagimli celiklerde isidan etkilenen bdlgede olusan hidrojence doymus martensitik yapi olusumunu engelle-
yerek, soguk catlak olusumundan kaginmak ve mikroyapinin ferritik yapi olarak kalmasidir. Bu yiizden sertlik, genellikle ~220HB ile sinirlandirilir.

Miihendislik sartnamelerinde bazi gelikler ; drnegin ASTM A387 veya benzerleri icin ~680°C 6n isitma sicakliginda kaynak sonrasi yapilacak isil islemler
belirtildigi gibi, ayni zamanda uygulanabilecek en yiiksek pasolar arasi sicaklik, 1sitma ve sogutma hizlari da belirlenmistir. Bu tip celiklerde amac:
kaynak sonras isil islemden sonra temperlenmis martensitik yapi elde etmektir. Pasolar arasi sicakhgin ok yiiksek olmasi martensitik yapi yerine
ferritik yapi olusmasini saglayacaktir ve kaynak sonrasi isil islem uygulandiginda ise kaynaktan beklenen mekanik dzelliklere ulasilamayacaktir.




I ONISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

Sert dolgu kaynaginda asil beklenen adhezyona karsi sertlik dzelligi oldugunda, martensitik celik ilave metaller kullanilir. Istenen sertlik diizeyine
ulasmak icin ihtiyac olan C ve Cr alagim oranlan yiiksektir. Sert dolgu kaynaklarinda abrazyona karsi kullanilan alasimlarda, karbiir yapici elementler
bulundugu ve Cnun biiyiik boliimii karbiir olusumu icin kullanildidi icin, normalde 6n 1sitma sicakhdini hesaplamak icin kullanilan formiilii bu tip
alasimlarda kullanmak uygun degildir. Karbiir yapicilar ve Ciceren malzemeler soz konusu oldugunda pratikte kullaniimasi gereken 6n 1sitma sicaklikla-
i Sekil 1'de verilmektedir.

On Isitma Sicaklig, °C
1.00% C
400
0.75% C
0.50% C
300 0.25% C
200
100

1% 2% 3% 4% 5% 6%  Karbiir Yapialar

Sekil.1/ Pratikte Uygulanan On Isitma Sicaklii, °C

Kaynak dikisinde hidrojen icerigini azaltmak icin parca, kaynaktan hemen sonra en az 300°C'ye 2-3 saat boyunca isitilarak son tav yapilmalidir. Son tav
sonrasinda 150°C'ye kadar sogutma ¢ok yavag yapilmalidir. Yavas sogutmanin amaglan; hidrojenin difiizyonunu arttirarak malzemeden ¢ikigini hizlan-
dirmak ve parca boyunca sicakliin Ms noktasini gecerken ve martenzit olusumuna baslamadan dnce homojen olmasini saglamaktr. Parca boyunca
toklugun homojen olabilmesi icin, sicakligin homojen olmasina, dolayisiyla dn 1sitma sicakiginin yeterince uzun olmasina ihtiyag vardir.

On 1sitma ve Ms — martensit baglangig sicakliklarini belirlemek icin kaynak dikisinin dilatometri egrisini kullanmak en iyi yoldur. Kaynak islemi Ms
sicakliginin altinda gerceklestirildiginde, bir sonraki pasonun ergime hatti, alttaki kaynak dikisinde farkli temperleme etkisi yaratir ve sonucta homojen
olmayan farkli bir yiizey yapisi yaratir. Bu yiizey, ozellikle talagh isleme yaparken veya ¢alisma kosullan altinda sertlik veya asinma dayanimi anlaminda
farkhiliklar gosterir.

Uzama Ozelligi

140 Alagim Tipi: 1.6%; Cr: 6%; W: 1.5%; Nb: 8%
120
100 Ac1:805°C
80 AG: 840°
60
40
20
0
20 | \200 400 600 800 1000 1200 Sicakik
-40

Ms: 250°C

Sekil.2 / Uzama Egrisi




I  CELKLERDE KARBON ESDEGERI (KE) VE ON TAV SICAKLIKLARI

Asagidaki tablo celikler ve farkli metaller icin dnerilen 6n tav sicakliklarini gostermektedir.

Ana Metal Ana Metal Celik Diisiik Alagimh Takim Kromlu Yiiksek Kromlu Paslanmaz Manganl
Kalinhgi Celik Celigi Celik Celik Celik Celik
(mm) Ceq<03 (eq<0,3-0,6 Ceq<0,6-0,8 r:5-12% r>12% 18/8 Cr/Ni %14 mn
. <180HB  200-300HB  300-400 HB 300-500 HB 200-300HB  approx.200HB  250-500 HB
llareetal (00 (00 (00 (00 (00 (00) (00)
S t<20 - 100 150 150 100 - -
USUK Alagimil 20<t<60 _ 1 _ ~
200-300 HB <t< 50 200 250 200
t>60 100 180 250 300 200 - -
t<20 - 100 180 200 100 - -
Takim Celigi
300-450 HB 20<t<60 - 125 250 250 200 - A
t>60 125 180 300 350 250 - A
. t<20 - 150 200 200 150 - X
%Gl <6 100 200 27
300-500 HB <t< 5 300 200 150 X
t>60 200 150 350 376 250 200 X
Paslanmaz Celik t<20 - - - - ' . -
18/8 Cr/Ni 20<t<60 - 100 125 150 200 - -
200 HB t>60 - 150 200 250 200 100 -
t<20 - - - X X - -
14% Mn Celik 3 - B
200 HB 0<t<60 - - -100 X X - -
t>60 - - B-100 X X - -
Co-Bazll t<20 100 200 250 200 200 100 X
Tip6 20<t<60 300 400 B-450 400 350 400 X
40 HRc t> 60 400 400 B-500 B-500 400 400 X
Karbir Tip 1 t<20 - A A A A- A A
55 HRc 20<t<60 - 100 200 B-200 B-200 A A
t>60 A 200 250 B-200 B-200 A A
*1: Enfazla iki sira kaynak metali. A: Yiizeyde genis alanlar oldugu zaman dnisitma yapilmalidir.
- Onisitma yok yada < 100°C'de 6n 1sitma. B: Catlamayi onlemek icin tok paslanmaz celikler ile tampon tabaka yapilmalidir.

X: Cok nadiren kullaniliyor, ya da hic kullaniimiyor.




I SCHAEFFLER DiVAGRAMI

Paslanmaz ¢elik kaynak metalinin mikro yapisinin belirlenmesinde kullanilan Schaeffler diyagrami icin alasim elementlerinin iist sinirlari soyledir.

(:%0.2, Mn: % 4.0, Si: %1.0, Mo: % 3.0, Nb: %1.5
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I DELONG DiVAGRAMI
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I Koruvucu GAzZLAR

TSEN IS0 14175
Sembol 9% Hacim Cinsinden Bilesenler (Nominal)
Oksitleyici Soy indirgeyici Az Reaktif
Ana Grup Alt Grup
@, 0, Argon He H, N,
1 100
| 2 100
3 Kalan 0.5<He<9
1 <(0,<5 Kalan? 05<H <5
M1 2 05<(0,<5 Kalan®
3 05< 02 <3 Kalan?
4 05<00,<5 05<0,<3 Kalan?
0 5< COZ <15 Kalan?
1 15< C02 <25 Kalan?
2 3<0,<10 Kalan®
M2 3 05< COZ <5 3< 02 <10 Kalan®
4 5<(0,<15 05<0,<3 Kalan?
5 5<(00,<15 3<0,<10 Kalan®
6 15<(00,<25 05<0,<3 Kalan?
7 15<(00,<25 3<0,<10 Kalan?
1 25< C02 <50 Kalan?
2 10<OZS 15 Kalan?
M3 3 25<(0,<50 2<0,<10 Kalan®
4 5<(0,<25 10<0,<15 Kalan?
5 25<(0,<50 10<0,<15 Kalan?
1 100
¢ 2 Kalan 05<0,<30
! Kalan’ 0.5<H,<15
R 2 Kalan? 15< H2 <50
1 He 100
2 Kalan? He 05<N,<5
N 3 Kalan® He 5<N,<50
4 Kalan? He 05<H,<10 05<N,<5
5 He 05<H,<50 Kalan
0 1 100
VA : Bu bilegenlere sahip olmayan gaz kanisimlari veya bilesimleri verilen araligin disina gikan gaz kangimlar®
2Bu siniflandirmalar iin argon kismen veya tamamen helyum gazi ise degistirilebilir.”
® Ayni Z gosterimine sahip iki koruyucu gaz kansimi birbirleri ile degistirilemez.
Gaz Yogunluk Kosul TIG Kaynaginda Kullanilan Koruyucu Gazlarin Debisi
Karbondioksit (C0,) 1,84 kg/m’® 15°C, 1atm Paslanmaz Celik - Karbonlu Celik
Argon (Ar) 1,70 kg/m’ 15°C, 1 atm Tungsten U¢ Nozul Gaz Ayari
Oksijen (0.) 1,33 kg/m? 15°C.1 atm 1.60 mm 6.00 - 8.00 mm 7-101t/dk
2.00 mm 6.00 - 8.00 mm 7-101t/dk
Azot (N)) 0,96 kg/m’ 15°C, Tatm 2.40mm 6.00 - 12.00 mm 8- 12 It/dk
Helyum (He) 0,16 kg/m? 15°C,1 atm 3.20mm 10.00 - 14.00 mm 10- 141t/dk
4.00 mm 10.00 - 14.00 mm 10- 141t/dk

Aliiminyum ve Alagimlari

1.60 mm 8.00-12.00 mm 8-101t/dk
2.40 mm 8.00-12.00 mm 10- 121t/dk
3.20 mm 10.00 - 14.00 mm 12-141t/dk

4.00 mm 12.00 - 14.00 mm 12-161t/dk




I KAYNAK POZISYONLARI - EN 1S0 6947 — ASME SEC. IX

Plakada Alin Kaynagi

v N

@

A

Yatay Pozisyon Kornig Pozisyon Tavan Pozisyon Asagidan Yukari Pozisyon  Yukaridan Asagi Pozisyon
PA/1G PC/26G PE/4G PF/3G PG/3G

Plakada Kose Kaynagi
Yatayda Oluk Pozisyon Yatay Kose Pozisyon Tavan Kdse Pozisyon Asagidan Yukar Pozisyon  Yukaridan Asagi Pozisyon
PA/1F PB/2F PD/4F PF/3F PG/3F

Boruda Alin Kaynag

Boru Yatay Eksende Boru Dikey Eksende Boru Yatay Eksende Boru Yatay Eksende Boru Ekseni 45°
Déniiyor Sabit Sabit Sabit Sabit
Yatay Pozisyon Kornig Pozisyonu Asagidan Yukari Pozisyon  Yukandan Asagi Pozisyon H-1045/6G
PA/1G PC/26G PH/5G PJ/5G
Boruda Kose Kaynagi
B A ﬁ
Boru Yatay Eksende Boru Dikey Eksende Boru Dikey Eksende Boru Yatay Eksende Boru Yatay Eksende
Déniiyor Sabit Sabit Sabit Sabit
Yatay Kose Pozisyon Yatay Kose Pozisyon Tavan Kase Pozisyon Asagidan Yukari Pozisyon Yukaridan Asagi Pozisyon
PB/1FR PB/2F PDH/ 4F PH/5F PJ/5F




I SeMBOLLER

Pozisyonlar Akim Tipi / Kutuplama
K* DIN 8560 :w h q hi i s f D
< 4 ENISO6947 : PA PB PC PD PE PF PG _ + Ele’ktrod Pozitf Kutupta
K * Biitiin Pozisyonlar P
% DIN 8560 tw h q hi i s I
4_* + ENISO6947 - PA PB PC PD PE P —_ I[E)Icelktrod Negatif veya Pozitif Kutupta
L Biitlin Pozisyonlar, Yukaridan Asagiya Sinirli — 9 4 P
% DIN8560 :w h q hi i s »
<_+ 4 ENISO6947c : PA PB PC PD PE PF — I Elektrod Pozitif Kutupta veya AC
K * Yukandan Asadiya Harig, Biitiin Pozisyonlar
DIN 8560 :w h q s
<« 4 ENIS06947 : PA PB PC PF [ —_— + ~ ,} DC, Kutup Farketmez veya AC
L Yukaridan Asagiya ve Tavan Haric, Biitiin Pozisyonlar —
DIN8560 : w h E] D
ENIS06947 : PA PB '
Elektrod Negatif Kutupt
Ky Sadece Yatay Alin ve Koge Kaynaklari exoq legatr Rutpta
DIN8560  : w
ENIS0 6947 : PA AC
+ Sadece Yatay Alin Kaynagi
DIN 8560 . f Elektrod Negatif Kutupta veya AC
EN1S0 6947 : PG —— A
Sadece Yukaridan Asagiya




I SERTLIK CEVRIM TABLOSU - EN 18265

Cekme Dayanimi Vickers Sertligi Brinell Sertligi ~ Rockwell Sertligi | Cekme Dayamimi  Vickers Sertligi Brinell Sertligi ~ Rockwell Sertligi
(N/mm2) (HV) (HB) (HR¢) (N/mm2) (HV) (HB) (HRq)
320 100 95 - 1155 360 342 36.6
335 105 99.8 - 1190 370 352 37.7
350 110 105 - 1220 380 361 38.8
370 115 109 - 1255 390 37 39.8
385 120 114 - 1290 400 380 40.8
400 125 119 - 1320 410 390 41.8
415 130 124 - 1350 420 399 42.7
430 135 128 - 1385 430 409 43.6
450 140 133 - 1420 440 418 445
465 145 138 - 1455 450 428 453
480 150 143 - 1485 460 437 46.1
495 155 147 - 1520 470 447 46.9
510 160 152 - 1555 480 456 47.7
530 165 156 - 1595 490 466 48.4
545 170 162 - 1630 500 476 49.1
560 175 166 - 1665 510 485 49.8
575 180 171 - 1700 520 494 50.5
595 185 176 - 1740 530 504 511
610 190 181 - 1775 540 513 51.7
625 195 185 - 1810 550 523 52.3
640 200 190 - 1845 560 532 53.0
660 205 195 - 1880 570 542 53.6
675 210 199 - 1920 580 551 54.1
690 215 204 - 1955 590 561 54.7
705 220 209 - 1995 600 570 55.2
720 225 214 - 2030 610 580 55.7
740 230 219 - 2070 620 589 56.3
755 235 223 - 2105 630 599 56.8
770 240 228 20.3 2145 640 608 57.3
785 245 233 213 2180 650 618 57.8
800 250 238 22.2 - 660 - 58.3
820 255 242 23.1 - 670 - 58.8
835 260 247 24.0 - 680 - 59.2
850 265 252 24.8 - 690 - 59.7
865 270 257 25.6 - 700 - 60.1
880 275 261 26.4 - 720 - 61.0
900 280 266 27.1 - 740 - 61.8
915 285 271 27.8 - 760 - 62.5
930 290 276 28.5 - 780 - 63.3
950 295 280 29.2 - 800 - 64.0
965 300 285 29.8 - 820 - 64.7
995 310 295 31.0 - 840 - 65.3
1030 320 304 32.2 - 860 - 65.9
1060 330 314 333 - 880 - 66.4
1095 340 323 34.4 - 900 - 67.0
1125 350 333 355 - 920 - 67.5




I METRIK CEVRIM KATSAYILARI

Ozellik Birimi Birime Cevirmek icin Carpim Katsayisi
Pound - Force N 4448222
Elektriksel Giig Kilogram - Force N 9.806650
N Ibf 0.2248089
Foot Pound Force J 1.355818
Enerji, is, Foot Poundal J 0.04214011
Isi, Btu J 1054.35
Darbe Enerjisi Kalori (Termokimyada) J 4184
Watt saat J 3600
in? m3 0.00001638706
2 m3 0.02831685
yd? m3 0.7645549
. in3 mm? 16387.06
Hadm f2 mm?3 28316850
in3 L 0.01638706
ft2 L 28.31685
galon L 3.785412
in/ dak m/sn 0.0004233333
ft / dak m/sn 0.00508
Hareket Hizi, - -
Hiz (Dogrusal) in/ min mm/sn 0.4233333
ft/ dak mm/sn 5.08
mil / saat km / saat 1.609344
o J/in J/m 39.37008
st Girdis )/m )/in 0.0254
Kilogram - Force N 9.80665
Kuwvet Pound - Force N 4448222
. ksi«in"” MN«m™ 1.098855
Kinlma Toklugu
MN « m™” ksi«in" 0.910038
Metal Yigma Hizi b/ kg/h 0-45(appx.)
kg/h Ib/h 2.2 (appx.)
Derece, Celsius, t, K t =t +273.15
Derece, Fahrenheit, t, K t=(t; +459.67)/1.8
Sicaklik Derece, Rankine, t, K t=t,/1.8
Derece, Fahrenheit, t; °C te=(t-32)/1.8
kelvin, t, °C t. =t -273.15
Termik iletkenlik al/[emes-°(] W/[m-K] 418.4
Tel Siirme Hizi mm/s in/ dak 2.362205
in m 0.0254
in mm 254
ft m 0.3048
. ft mm 304.8
Uzunluk Olgiileri .
mm in 0.03937008
mm ft 0.00328084
yd m 0.9144
mil m 1609.3
; pound mass / in® kg/m? 27679.9
Yogunluk
pound mass / ft3 kg / m3 16.01846




METRIK CEVRIM KATSAYILARI

Ozellik Birimi Birime Cevirmek icin Carpim Katsayisi
Derece rad 0.01745329
Ag Dakika rad 0.0002908882
Saniye rad 0.000004848137
Pound Mass kg 0.4535924
Metrik Ton kg 1000
Agirik
Ton (Short, 2000 Lb) kg 907.1847
Slug kg 14.5939
. A/in A/ mm?2 0.001550003
Akim Yogunlugu
A/ mm?2 A/in2 645.16
fth L/dak 0.4719475
Akis Hizi Gallon / Saat L/ dak 0.0630902
Gallon / Dakika L/ dak 3.785412
in? m2 0.00064516
f2 m2 0.09290304
yd? m? 0.8361274
Alan Olgiisii in mm? 645.16
f2 mm?2 92903.04
Acre m?2 4046.873
mm? in2 0.001550003
psi kPa 6.894757
Ib/ft2 kPa 0.04788026
N/ mm? kPa 1000
Basing (Gaz & Sivi) Atmosfer kPa 101.325
kPa psi 0.1450377
kPa Ib/ft2 20.88548
kPa N/ mm2 0.001
Torr (mm Hg at 0°C) Pa 133.322
Mikron (um Hg at 0°C) Pa 0.1333220
Basing (Vakum) Pa Torr 0.00750064
Pa Mikron 7.50064
bar psi 14.50377
psi MPa 0.006894757
ksi MPa 6.894757
Cekme Dayanim b/ ft2 MPa 0.00004788026
Akma Dayﬁnlml N/ mim? MP.a 1
MPa psi 145.0377
MPa Ib/ft2 20885.43
MPa N/ mm? 1
Horsepower (550 ft Ibf/s) W 745.6999
Horsepower (Electric) W 746
6ii Btu/min (Termokimyada) W 17.5725
#iﬁﬂ,{(ﬁzﬁaa) w 0.06973333
Foot pound-Force / Dakika W 0.02259697
W/in? W/m? 1550.003
Gii¢ Yogunlugu
W/m? W/in? 0.00064516
Wecm Wem 0.01
Elektriksel Direng
Wem Wecm 100




I AMBALA) BiLGILERI

ORTULU ELEKTRODLAR

Karton Kutular

Vakum Paketler

Plastik Kutular

Metal Kutular

p|aMouxﬁnw@ )

Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirhk
(mm) (mm) (mm) (kg)
K350MW-1 18 61 352 1
M350 MW 4 62 352 250
B350 68 80 352 5.00
B450 MW 62 80 452 6.50
K300 MW 33 62 302 1.75
K350 MW 35 62 352 2.00
K400 MW 30 61 402 2.25
0350 MW 39 82 352 3.50
Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
K250MW 34 62 252 1.50
K300MW 15 60 302 0.75
K350MW 34 62 352 2.00
M350MW-K 36 61 352 250
M400MW-K 34 62 402 2.50
M450MW-K 28 61 452 250
Kutu Tipi Yii(l:;:(;ik (,C:,z) Onala;rll(;)Aglrllk
PS30-1 315 65 2.00
PS35-1 365 65 2.50
PS35-2 365 84 5.00
PS45-2 470 84 6.50
KutuTipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
PL1-A 20 42 350 0.50
PL2-A 25 65 350 1.00
Kiutu Tipi Yii(l:::ll()lik (rgnarz) Oﬂalazl(;)Aglrllk
T1-A 365 75 2.00
Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
T1-S 20 920 355 8.00




I AMBALA) BiLGILERI

ORTULU ELEKTRODLAR

Karton Koliler

Koli Tini Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
g (mm) (mm) (mm) (kg)
KK350MW-1 40 330 375 10.00
MK300P 150 222 325 7.50
MK350MW 92 200 365 15.00
MK350MW-P 75 225 375 7.50
BK350MW 65 258 365 15.00
BK350MW-P 88 272 375 15.00
BK450MW 71 260 465 19.50
KK300MW 110 205 330 15.75
KK350MW 116 205 380 18.00
KK400MW 105 200 430 20.25
0K350MW 88 263 373 21.00
TIG VE OKSI-GAZ KAYNAK TELLERI
Karton Spiral Kutu
- Yiikseklik Cap Ortalama Agurlik
Kutu Tipi
P (mm) (mm) (kg)
T500MW 540 50 1.00/2.50
T1000MW 1040 50 2.50/5.00
Plastik Kutu
_ Kutu Tini Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirhk
g (mm) (mm) (mm) (kg)
T1000MW-P 25 60 1005 2.50/5.00
Karton Koliler
Koli Tioi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
. (mm) (mm) (mm) (kg)
T500MW 54 206 534 4.00/10.00
T1000MW 54 206 1050 10.00/20.00

T1000MW-P 55 125 1010 10.00/20.00




I AMBALA) BiLGILERI

GAZALTI KAYNAK TELLERI VE OZLU TELLER

Makaralar ve Kutulari

Makara Tipi Kutu Tipi I(gn:,';;)) D(Ifn(::;) : Net(ﬁg)""k
D100 M1 16.5 100 1
D200 M2 52 200 5
D300 M3 52 300 15-20
K300 M3 180 300 15
K300MS M3 52 300 15-18
Bidonlar
— ";:‘-‘-’57 BidonTipi Yiikseklik Dis Capi Net Agirhik
@ nagmaveld f (mm) (mm) (kg)
' DR60 240 517 60
DR250 830 517 250

DR400 1000 600 400




I AMBALA) BiLGILERI

TOZALTI KAYNAK TELLERI

Makaralar ve Kutulari

MakaraTipi  Kutu Tipi '(fn‘-*';')’ D('an:;" Net(‘k‘g;"'k
K300MS M3 52 300 15
K435 M4 300 435 25
K790 M5 550 790 100
7 @ngmaweld Bidon Tipl Yii(lr(::()lik D(|I§n QI:;M Net(:g)lﬂlk
= DR250 830 517 200
DR400 1000 600 400
DR600 950 650 600
OKTABIN KAFES 1350 720 1000
BOBIN 1050 850 1000
TOZALTI KAYNAK TOZLARI
Torbalar
Ambalaj Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
Tipi (mm) (mm) (mm) (kg)
s Kraft 100 380 560 25
% Kuru Paket 100 380 530 2%
% Bilyiik Paket 1250 910 910 1000
Q




I ALFABETIK GRUN iNDEKSI

Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No.
EAL 1100 41 El 347 37 ENI 422 43
EAL 4043 4 El 347B 39 ENI 424 43
EAL 4047 41 El 385 39 ENI 440 43
EC900 55 EIS 307 29 ESA 20

ECUT 55 EIS 308 31 ESB 40

ECUT-S 55 EIS 309 33 ESB 42

ECU Sn7 43 EIS 309Mo 33 ESB 44 n
EH 245 47 EIS410 39 ESB 45 1
EH 247 47 EIS 410NiMo 39 ESB 48 1
EH 250 47 EIS 430 39 ESB 50 n
EH 330 49 EIS316 37 ESB 52 1
EH 340 49 EM 138 17 ESC60 15
EH 350 49 EM 140 17 ESCo61 15
EH 360B 49 EM 150 17 ESC70G 15
EH 360R 49 EM 150W 17 ESC80G 15
EH 360Si 51 EM 160 17 ESC90G 15
EH 380 51 EM 165 19 ESH 160B 13
EH 382 51 EM 170 19 ESH 160R 13
EH 384 51 EM 171 19 ESH 180R 13
EH 515 51 EM 172 19 ESR11 7
EH 528 53 EM 175 19 ESR 12 7
EH 531 53 EM 176 21 ESR 13 7
EH 540 53 EM 180 21 ESR 14 7
EH 801 53 EM 181 21 ESR 30 9
EH 806 53 EM 201 21 ESR 35 9
EH 812 55 EM 202 21 FCH 325 109
El 2209 41 EM 203 23 FCH 330 m
EI307B 29 EM 206 23 FCH 335 m
EI 307R 29 EM 211 23 FCH 340 m
El 308H 31 EM 212 23 FCH 355 m
£l 308L 29 EM 222 23 FCH 356 113
EI 308LB 29 EM 223 25 FCH 360 13
EI 308LRS 31 EM 235 25 FCH 361 113
El 308Mo 31 EM 243 25 FCH371 113
El309L 31 EM 251 25 FCH373 115
EI 309LB 33 EM 253 25 FCH 415 115
EI 309LRS 33 EM 255 27 FCH 801 17
El 309MoL 33 EM 285 27 FCH 806 119
El310 35 EM 295 27 FCH 812 119
EI310B 35 EM 298 27 FC0 250 109
El312 35 ENI 400 (Ni) 45 FC0 330 109
EI 312RS 35 ENI 402 (Ni) 45 FCO 356 m
El316L 35 ENI 404 (Mo) 45 FC0370 113
El316LB 37 ENI 406 (Mo) 45 FC0 415 115
EI 316LRS 37 ENI'412 45 FC0510 115
El318 37 ENI 416 (NiFe) 47




I ALFABETIK GRUN iNDEKSI

Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No.
FC0 512 115 MG2 83 SW702Mo 131
FC0514 117 MG 20 83 SW 702Si 129
FC0 528 117 MG 201 87 SW703Si 130
FC0 532 117 MG 201A 87 T CARBIDE 3000 79
FC0 540 117 MG 211 87 TAL 1100 75
FC0 90 105 MG 211A 89 TAL 4043 75
FCS 335 121 MG 222 89 TAL 4047 75
FCS 345 121 MG3 83 TAL5183 75
FCS 355 121 MG 30 83 TAL 5356 75
FCS 356 121 MH 361 97 TCU AI8 77
FCS 415 121 MI 2209 93 TG 1 59
FCS 417 123 MI307Si 89 TG 102 61
FCS 420 123 MI308LSi 89 TG 150 61
FCS 421 123 MI309LSi 91 TG 171 61
FCS430 123 MI310 91 TG2 59
FCW 11 103 MI312 91 TG 201 61
FCW 11A 103 MI316LSi 91 TG201A 63
FCW 12 103 MI 347 91 16211 63
FCW 13 103 MI 385 93 TG211A 63
FCW 14 103 MI410 93 16222 63
FCW 140 107 MNI 425 97 TG222A 63
FCW 142 107 0G1 59 TG 235 65
FCW 150W 107 062 59 TG 285 65
FCW 16 105 SF104 132 TG 295 65
FCW 17 105 SF113 133 163 59
FCW 171 107 SF 124 134 TH 801 79
FCW 172 107 SF134 135 TH 806 79
FCW 201 109 SF 204 136 TH 812 79
FCW 21 105 SF212 137 T12209 73
FCW 30 105 SF304 138 T12594 73
MAL 1100 95 SF401 139 TI307Si 67
MAL 4043 95 SF414 140 TI308L 67
MAL 4047 95 SHF 325 149 TI 308LSi 67
MAL 5183 95 SHF 333 149 TI309L 67
MAL 5356 95 SHF 335 149 TI309LSi 67
MAL 5556 97 SHF 345 149 TI310 67
MCU AI8 9 SHF 604 151 T1312 67
MCU Si3 99 S12209 146 TI316L 69
MCU Sn 99 S1307 141 TI316LSi 69
MCU Sné 9 SI308L 142 T1318 69
MG1 83 SI309L 143 TI347 n
MG 102 85 SI316L 144 TI385 n
MG 150 85 SI347 145 T1410 A
MG 150W 85 SIF 501 147 T1630 73
MG 182 85 SIF 502 149 TNI 422 77
MG 183 87 SW701 127 TNI 425 77
MG 192 87 SW 702 128




I ONAYLAR VE SERTiFIKALAR

{riin Adi ABS BV CE CWB DB DNV-GL HAKC LR NK  RINA  RMRS 1L TSE TUV
E1307B \ \ - - - - - - - v \
EI307R v - - - - - - - - - v
El 308L - v v - ) v v
E1309L - v v v v v - \J
EI 309Mol - - v \J
E1310 v v \J
E1312 - v - v
EI1316L - v v v v v \J
E1318 v v v
E1347 v v v
IS 307 - v -

EIS 308 v

EIS 309Mo v

EIS 410 v

EIS 410NiMo - v -

EM 140 v v v
EM 150 - v -

EM 170 v v v
EM 171 v v v
EM 176 v - v
EM 180 v v
EM 201 v v
EM 202 v v
EM211 v v
EM 212 v v
EM 222 v v
EM 235 - - v - - - - - - - - - - v
ESB 42 - - - - - - v - - - - - v -

ESB 44 - - v - v v - - - - v v
ESB 48 v v v - v ) v ) ) v v v v
ESB 50 v v v v v v - - v v v
ESB 52 v v v - v v v v v v
ESC 60 v v v v v - - v
ESC61 - - - v -

% - £ uo,c (] TR
(€coD & == ¥ 0 O @R
CsAWATT ABS AN

* Giincel onay ve sertifikalarmiz icin www.magmaweld.com.tr/os web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Magmaweld Uluslararasi Tic. A.S. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.




I ONAYLAR VE SERTiFIKALAR

Uriin Adi ABS BV CE wB DB DNV-GL  HAKC LR NK RINA  RMRS TL TSE TUV

ESC70G

ESC80G

<l

ESH 1608

ESH 160R

ESH 180R - v

ESR 11 - v

ESR 13 v v

Ll
<
<
Ll
LS NN .

ESR 13M

ESR30

S

ESR 35

FCW 11 v v

FCW 12

<<
<<

FCW 13 v - - v v

L SE S ISR

FCW 14 - v

FCW 140 - - - - - - v - - v v

FCW 16 - i - i R

FCW 171 - : - : - : - i - RN

FCw 21

<<
<<

FCW 30

MG 102 - i RN

MG2 v

MG 20

MG 201

MG3

SF104 v v

SW701

SW 702 v v

SW702Mo

SW702Si

LSRN NN S SR
R SR SR SRS

SW703Si

R &

16102 - - - v

162 - v

<<
LS
(S
LS
<

TG 201

1309 - . - i - v - i - i - J

Ti36L T i Y i - i R

% - £ uo,c (] TR
(€coDB & =< ¥ 0 O @R
CsAWAT1 ABS AN

* Giincel onay ve sertifikalarmiz icin www.magmaweld.com.tr/os web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Magmaweld Uluslararasi Tic. A.S. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.




I VotLAR




I NotLAR




I NoTLAR




1957’den beri Kaynakg¢inin Giiven Kaynag:

Magmaweld, MIG/MAG ve TIG Telleri, Ozlii Teller, Tozalti Tozlar ve Telleri, Kaynak Makineleri, Duman Filtreleme Sistemleri ve Robotik Sistemler
gelistirmekte ve iiretmektedir. Satilan Griinlerin %95'i Manisa'daki iki fabrikasinda tiretilmektedir.

@Mdgmqwekj (+90) 444 93 53

magmaweld.com
info@magmaweld.com



