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I KurumsAL

Magmaweld, Zaimoglu Holding A.S. biinyesinde faaliyet gdsteren, kaynak teknolojileri alaninda lider ve yenilikgi bir markadir. 1957 yilinda kurulan
sirket, Tiirkiye'nin kaynak sektdriindeki gelisimine dnciiliik etmis ve yillar icinde kapsaml bir iiriin portfoyii olusturarak sektordeki giiclii konumunu
pekistirmistir.

Sanayinin artan ihtiyaclarini karsilamak amaciyla MIG/MAG ve TIG telleri, 6zlii teller, tozalti tozlan ve telleri iiretim programina dahil edilmigtir. 1971
yilinda baslayan kaynak makinesi iiretimi, 1998 yilinda Panasonic ile kurulan stratejik ig birligi sayesinde robotik sistemlere kadar genisletilmistir.

2000 yilinda Manisa'da gerceklestirilen biiyiik dl¢ekli yatinmla birlikte Ar-Ge, iiretim ve lojistik operasyonlari tek bir merkezde toplanarak, verimlilik ve
kalite anlaminda dnemli bir doniisiim gerceklestirilmistir. Bu stratejik hamle ile birlikte sirket, kiiresel pazarda giiclii bir konum elde etmeyi hedeflemis
ve uluslararasi marka kimligine sahip Magmaweld markasini hayata gegirmistir. Magmaweld ismi, yer kabugunun altindaki eriyik magma ile kaynak
banyosunun benzerliginden ilham alinarak olusturulmus ve global 6l¢ekte tescillenmistir.

Tiirkiye'deki lider konumunun iizerine, Magmaweld bugiin 3 kitada, 6 farkli ilkede yerel iiretim ve satis operasyonlar yiiriiterek global olcekte
etkinligini artirmakta; iirtinlerini 75'ten fazla iilkeye ihra¢ etmektedir.

=

Magmaweldin temel misyonu, “Kaynakginin Giiven Kaynagi” olmaktir. Bu anlayis dogrultusunda, 1961 yilindan bu yana siiregelen kaynakgi egitim
programlari ile binlerce nitelikli kaynak uzmani yetistirilmis; bu katkilar, hem sektorel gelisime hem de iilke ekonomisine Gnemli faydalar saglamaya
devam etmektedir.

Miisteri memnuniyetini esas alan yaklagimiyla Magmaweld, kalite odakli iiretimi ve ¢6ziim odakli miihendislik hizmetleri ile sektdrde giivenilir bir is
ortagl olmayi siirdiirmektedir.
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I iciNDEKiLER
ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Uriin Adi A‘Q’FSA/ ASS':"E EN 150 2560-A TS EN 150 2560-A Sayfa No.
ESR11 £6013 E380RC11 E380RC11 14
ESR12 £6012 E380RC11 E380RC11 14
ESR13 £6013 E420RR12 E420RR12 14
ESR 14 £7014 E420RR12 E420RR 12 14
ESA 20 £6027 E382RAT3 E382RA73 16
ESR30 E6013 E38ARR1T2 E38ARR12 16
ESR35 E6013 E382RB12 E382RB12 16
ESB 42 E7016 H8 E424B12H10 E424B12H10 16
ESB 44 E7016 H8 E423B12H10 E423B12H10 16
ESB 48 E7018 H8 E423B42H10 E423B42H10 18
ESB 50 E7018 H8 E424B42H5 E424B42H5 18
ESB 51 E7018-1 H4 E424B42H5 E424B42H5 18
ESB 52 E7018-1H4R E425B42H5 E425B42H5 18
ESH 160R £7024 E42ARR73 E42ARR73 20
ESH 1608 £7028 H8 E385B73H10 E385B73H10 20
ESH 180R £7024-1 E38ARR73 E38ARR73 20
Seliilozik Elektrodlar

- AWS / ASME

Uriin Adr s EN 150 2560-A TS EN 150 2560-A Sayfa No.
ESC 60 £6010 E422C21 £422(21 )]
ESC 60P £6010 E423C21 £423C21 )]
ESC61 E6011 £352(21 £352(21 2
ESC 706 £7010-6 £422(21 £422(21 p))
ESC 70P £7010-P1 £423 NiMo €21 E423 1NiMo (21 2
ESC 806 £8010-G E4231NiC21 E4231NiC21 2%
ESC 80P £8010-P1 E4641NiMo 21 E4641NiMo (21 2%
ESC 906 £9010-G E502 NiMo C 21 E502 1NiMo C 21 2%




I iciNDEKILER

ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Elektrodlar

EN 150 2560-A TS EN IS0 2560-A
Uriin Ads A‘g’FSA/ _‘;S.';"E 18275-A 18275-A Sayfa No.
3580-A 3580-A
EM 138 E7018-G H4 E466 TNiB42H5 E466 INiB42H5 2
EM 140 E7018-G H4R E42471NiB42H5 E42471NiB42H5 2
EM 150 E8018-C3 HAR E466 1NiB42H5 E466 1Ni B42H5 2
EM 150W E8018-W2 E5062 NiB 42 E5062 1Ni B 42 2
EM 160 E8018-G H4 E50 6 Mn1Ni B 42 H5 E506 Mn1Ni B 42 H5 2
EM 165 £9018-G H4R E55 5 Mn1NiMo B 42 H5 E55 5 Mn1NiMo B 42 H5 28
E55 5 Mn1NiMo BT 42 H5 E55 5 Mn1NiMo BT 42 H5
EM 170 £9018-G H4 E50 6 Mn1Ni B 42 H5 E506 Mn1Ni B 42 H5 28
EM171 E8018-CTH4 E466 2Ni B42H5 E46 6 2Ni B 42 H5 28
EM 172 E8018-C2 H4R E46 6 3Ni B42H5 E46 6 3NiB42H5 28
EM172L E7018-C2L H4R E46 6 3NiB42H5 E46 6 3NiB42H5 28
EM 174 E9018M H4R - - 30
EM 175 £10018-G H4 E69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 30
EM 176 £9018-G E62 6 Mn2NiMo B 42 E 62 6 Mn2NiMo B 42 30
EM 178 £10018-D2 H4R - - 30
EM 180 E11018-GH4 E69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 E69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 30
EM 181 E11018M H4R - - 32
EM 201 E8013-G EMoR 12 EMoR 12 32
EM 202 E7018-ATH8 E Mo B 42 H5 EMoB42H5 32
EM 203 E7018-AT H4R E Mo B 42 H5 E Mo B 42 H5 32
EM 206 £9018-D1 EZMoB42 EZMoB42 32
EM 211 E8013-G EGMoT1R 12 EGrMoTR 12 34
EM212 E8018-B2 H4R ECrMo1B42H5 ECrMo1 B 42 H5 34
EM222 E9018-B3 H4R E (rMo2 B 42 H5 E CrMo2 B 42 H5 34
EM223 E9016-B3 ECrMo2 B 12H5 ECrMo2 B 12 H5 34
EM 235 E8015-B6 H4R E (rMo5 B 42 HS E (rMo5 B 42 H5 34
EM 243 E12018-G - - 36
EM 251 - - - 36
EM 253 E11018-G - - 36
EM 255 - E (rMoV1 B 42 H10 ECrMoV1 B 42H10 36
EM 285 E8015-B8 H4R E (CrMo9) B 42 H5 E (CrMo9) B 42 HS 36
EM 295 E9015-B91 H4R E ((rMo91) B 42 H5 E ((rMo91) B 42 H5 38
EM 296 E9015-B92 H4R EZCrMoWVNb9 0.5 2B 32 H5 EZCrMoWVNb9 0.5 2B 32 H5 38
EM 298 E9018-B91 H4 E ((rMo91) B42H5 E(C(rMo91) B42 H5 38




I iciNDEKiLER
ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi et EN 150 3581-A TSEN1S03581-A Sayfa No.
SFA-5.4
EI307R ~E307-16 E188MnR12 E188MnR12 40
E1307B ~E307-15 E188MnB22 E188MnB22 40
EIS 307 ~E307-26 E188MnR53 E188MnR53 40
EI 308L E308L-16 E199LR12 E199LR12 40
EI308LB E308L-15 E199LB22 E199LB22 40
EI 308LRS E308L-17 E199LR12 E199LR12 4
EI 308Mo E308Mo-15 £20103B22 £20103B22 4
EI 308H E308H-16 E199HR12 E199HR12 42
EI 308MA - E2110R E2110R 42
EIS308 £308-26 E199R53 E199R53 4
EI309L E309L-16 E2312LR12 E2312LR12 44
EI309LB E309L-15 E2312LB22 £E23121LB22 44
EI 309LRS E309L-17 E2312LR12 E2312LR12 44
EI 309MoL E309LMo-16 E23122LR12 E23122LR12 44
EIS309 £309-26 E(2212)R53 E(2212)R53 44
EIS 309Mo £309Mo-26 EZ23122LR53 EZ23122LR53 46
EI310 £310-16 E2520R32 E2520R32 46
E1310B £310-15 £2520B12 E2520B12 46
El1312 £312-16 E299R12 E299R12 46
EI 312BLUE ~E312-16 E299R32 E299R32 46
EI312RS £312-17 E299R12 E299R12 48
El316L E316L-16 E19123LR32 E19123LR32 48
El316LB E316L-15 £E19123LB42 £191231LB42 48
EI316LRS E316L-17 E19123LR32 E19123LR32 48
EIS316 £316-26 E19122R53 E19122R53 48
E1318 E318-16 E19123NbR32 E19123NbR32 50
£l 347 £347-16 E199NbR32 E199NbR32 50
EI347B £347-15 E199NbB 12 E199NbB 12 50
EI385 £385-16 E20255CNLR12 E20255CuNLR12 50
EI 385RS £385-17 E20255CuNLR53 E20255CNLR53 50
EIS410 E410-15 E(13)B42 E(13)B42 52
EIS 410NiMo E410NiMo-15 E134B42 E134B42 52
EIS430 £430-15 E17B62 E17B62 52
£12209 £2209-16 E2293NLR12 E2293NLR12 52
El 2209RS £2209-17 E2293NLR12 - 52




I iciNDEKiLER

ORTULU ELEKTRODLAR

Aluminyum Alagimi Elektrodlar

Uriin Adr LR EN1S0 18273 TSEN 150 18273 Sayfa No.
SFA-5.3

EAL 1100 E1100 EAI1080 A(AI 99.8) E AI1080 A(AI 99.8) 54

EAL 4043 E4043 E Al 4043 (AISi 5) E Al 4043 (AISi 5) 54

EAL 4047 £4047 E Al 4047 (AISi 12) E Al 4047 (AISi 12) 54
Bakir Alagimi Elektrod

- AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.6 Sayfa No.

ECU Sn7 ~ECuSn-C 54
Dokme Demirler icin Elektrodlar

- AWS / ASME

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

ENI 400 (Ni) ENi-Cl ECNi-CI3 ECNi-CI3 56

ENI 402 (Ni) ENi-Cl ECNi-CI3 ECNi-CI3 56

ENI 403 (Ni) ENi-Cl ECNi-CI3 ECNi-CI3 56

ENI 404 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-B3 ECNiCu-B3 56

ENI 406 (Mo) ENiCu-B ECNiCu-83 ECNiCu-83 56

ENI 412 ENi-Cl ECNi-CI3 ECNi-CI3 58

ENI 416 (NiFe) ENiFe-Cl ECNiFe-CI3 ECNiFe-CI3 58

ESt ~ESt ECZFe-1 ECZFe-1 58
Nikel Alagimi Elektrodlar

Uriin Adi RN EN 150 14172 TSEN IS0 14172 Sayfa No.

SFA-5.11

ENI 422 ENiCrFe-3 ENi 6182 ENi 6182 58

ENI 424 ~ENiCrMo-4 ENi6275 ENi 6275 60

ENI 425 ENiCrMo-3 ENi 6625 ENi 6625 60

ENI 426 ENiCrMo-6 ENi 6620 ENi 6620 60

ENI 429 ENiCrCoMo-1 ENi6117 ENi6117 60

ENI 440 ENiCu-7 E Ni 4060 E Ni 4060 60




I iciNDEKiLER

ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlan

Uriin Adi AL, EN 14700 TSEN 14700 DIN 8555* Sayfa No.
SFA-5.13
EH 245 EFeMn-A EFe9 EFe9 E 7-UM-200-KP 62
EH 247 EFeMn-C EZFe9 EZFe9 ~E7-UM-200-KP 62
~EFeMn-A
EH 250 ~EFeMnCr EZFe9 EZFe9 E 7-UM-250-KPR 62
EH 325 - EFel EFel E1-UM-250 62
EH330 - EFel EFel E 1-UM-300 P 62
EH 335 - EFel EFel E 1-UM-350-P 64
EH 340 - EFel EFel E 1-UM-400 P 64
EH 350 - EZFe2 EZFe2 ~E 2-UM-50-GP 64
EH 360R - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 64
EH 3608 - EFe8 EFe8 E 6-UM-60-GPT 64
EH 3605i - EZFe2 EZFe2 ~E2-UM-60-G 66
EH 361 - EFe8 EFe8 E 6-UM-60 66
EH 380 ~EFe6 EFed EFed E 4-UM-60-ST 66
EH 381 - EZFe3 EZFe3 E 3-UM-40-PT 66
EH 382 - EFe3 EFe3 E 3-UM-45-ST 66
EH 384 - EFe3 EFe3 E 3-UM-60-ST 68
EH 386 - EZFe8 EZFe8 E 3-UM-50-GTZ 68
EH387 - EZFe3 EZFe3 E 3-UM-50-ST 68
EH388 - EFe8 EFe8 E 3-UM-55-ST 68
EH389 - EFe8 EFe8 E 3-UM-60-ST 68
EH 515 - EZFel14 EZFel14 E 10-UM-60-CGRZ 70
EH 528 - EFe15 EFe15 E 10-UM-65-GR 70
EH 531 - EFe15 EFel5 E 10-UM-65-GR 70
EH 540 - EFe16 EFe16 E 10-UM-65-GRZ 70
EH711 - EZFel3 EZFel3 - 70
EH 801 ECoCr-C ECo3 ECo3 E 20-UM-55-CSTZ 72
EH 806 ECoCr-A ECo2 ECo2 E 20-UM-40-CTZ 72
EH 812 ECoCr-B ECo3 ECo3 E 20-UM-50-CTZ 72
*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.
Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlar

Uriin Adi Uriin Tipi Sayfa No.
ECUT Kesme Elektrodu 72
ECUTS Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodu 74
EC900 Oluk Agma Elektrodu 74







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

E6013

Ozellikle 5 mm'den ince celiklerde, galvanizli sac ve borularda, tanker ve kazan imalatinda, boru
tesisatlarinda, astar boyali ve hafif pash celiklerin kaynagi icin uygundur. Yukanidan asagi da dahil

her tiirlii pozisyonda ¢ok kolay kullanilir. Bogluk doldurma kabiliyeti iyidir. Yumusak, diizgiin ark, Sy
EN1S0 2560 - A E380RCT kolay tutusma ve yeniden tutusma ozelliklerinden dolayi punta kaynagina cok uygundur. Hem LiJ
TSEN1S02560- A E380RCT ACde hem de DCde kaynak yapilabilir. Ana metal ile yanma olugu hatasi yapmadan karisarak, £
diizgiin ve hafif ichiikey kaynak dikisi verir. Ciirufu kendiliginden kalkar. M
Gerektiginde
1 Saat
Ozellikle 5 mmden ince saclarin, galvanizli saclarin ve borularin, 6n boyali saclarin veya hafif pash
ESR12 saclarin, tank, kazan ve borulama baglantilarinin kaynaklarina uygundur. Yukaridan asagi pozisyon
AWS/ASME SFA - 5.1 E6012 dahil, her pozisyonda ¢ok kolay kaynak yapilir. Bosluk doldurma kabiliyeti, aralikli agizlarda dahi v
EN 150 2560 - A E380RCT cok iyidir. Sakin bir arka sahiptir, tutusturma ve yeniden tutusturma kabiliyeti yiiksek oldugu icin Liz
TSEN1S02560- A E380RCT1 punto kaynaklarina cok uygundur. Hem ACde hem de DCde kolaylikla kullanilabilir. Kaynak dikisi £
diizgiindiir ve kesme hatasi yapmadan ana metalle iyi bir birlestirme saglar. M
Gerektiginde
1Saat
ESR 13 !-Iaﬁf celik imalatlar, demir QOQrama, ferforje, tar!rp makineleri, kazan, muhtelit arag §asi kart)fer"i
imalatlari ve bunlarin tamir-bakim kaynaklar icin uygundur. Yukanidan asag hari¢ her tiirli
AWS/ASME SFA - 5.1 E6013 pozisyonda kullanilir. Ozellikle yatayda kése kaynaklan icin cok uygundur. Cok diizgiin dikis *
EN 150 2560 - A E420RR12 gbriintiisiine, cok kolay ark tutusma ve yeniden tutusma ozelliklerine, sakin ve kararli bir arka sahip L.
TSEN1S02560- A E420RR12 olup, ince damlali metal gecisine sahiptir. Hem ACde hem de DCde ayni rahatlikta kullanilabilir. £
Ciirufu kendiliginden kalkar. M
Gerektiginde
1Saat
Ozellikle parca hazirligi cok iyi yapilmayan alagimsiz celik imalatlarda, elik saclarda ve ferforje gibi
ESR 14 dekoratif imalatlarda tercih edilir. Ortiisiindeki demir tozu ilavesi nedeniyle, 6zellikle yatay kbse ve
AWS/ASME SFA - 5.1 E7014 yatay oluklanin yiiksek hizla kaynagina ve dolgusuna cok uygundur. Yukandan asadj haric her tiirlii ¥
EN 150 2560 - A E420RR 12 pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim tasima kapasitesine sahiptir ve sicramasi cok L.
TSEN1S02560 - A E420RR 12 azdur. Sessiz, kararli ark ile ince ve seri damla gegisine sahiptir. Ark tutusmasi ve yeniden tutugmasi £
¢ok kolaydir. Ana metalle kesme, yanma olugu hatasi yapmadan kansarak diizgiin kaynak dikisleri M
verir. Ciirufu kendiliginden kalkar. Hem ACde hem de DC'de ayni kolaylikla kullanilabilir. Gerektiginde

1Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.10
2.00x 300
2.00x350
2.50x 300
Si: 0.45 480 550 25 0°C: 55 2.50x350 Karton Kutu
3.25x350 Plastik Kutu
4.00x350
5.00x 350
Mn: 0.70
C:0.10
2.00x 300
2.50x350
Si: 0.35 470 540 26 0°C: 47 3.25x350 Karton Kutu
4.00x350
5.00x 450
Mn: 0.75
€:0.07
2.50x 350
3.25x350
4.00x 350
52045 500 560 2 0°C: 50 4,00x450 ﬁf;:gﬂ EL';‘:
5.00x 350
5.00x 450
6.00 x 450
Mn: 0.60
€:0.07
2.50x350
3.25x350
. -20°C: 40 4.00x 350
Si: 0.45 480 560 28 0°C: 70 400%450 Karton Kutu
5.00x350
5.00x450

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

Ozellikle kse kaynaginda ve dar kaynak agzina sahip alin kaynaklan icin gelistirilmis, asit-rutil
ortiilii ve %165 kaynak metali yigma oranina sahip, yiiksek verimli elektrodtur. Kok kaynaginda

AWS/ASME SFA - 5.1 E6027 niifuziyet yiiksek olup, kise kaynaklarinda her iki metal yiizeyinde esit niifuziyet saglar. Galvanizli, .
EN1S0 2560 - A E382RAT3 6n boyal ve hafif pash saclarda kullanima uygundur. Kaynak metalindeki silisyum (Si) iceriginin L
TSEN S0 2560 - A E382RAT73 diisiik olmasi sayesinde kaynak sonrasi galvaniz, emaye ve plastik kaplamaya uygundur. Kesme §59
hatasi olmadan ¢ok diizgiin kaynak dikigleri verir. Dar kaynak adizlarinda dahi kolay ciiruf kalkisi M
vardir. Kaynaklarin rontgen kalitesi iyidir. Gerektiginde
1Saat
Ozellikle Armco demirinden ve diisiik karbonlu celiklerden yapilmis ¢inko banyolarinin imalat ve
ESR 30 tamir kaynaklarinda kullanilan kalin-rutil ortilii bir elektrodtur. Kaynak metali sivi cinko
AWS/ASME SFA - 5.1 E6013 banyosuna karst yiiksek catlama direnci gdsterir. Hem AC, hem DCde rahathikla kullanilabilir. s
EN IS0 2560 - A E38ARR12 L
TSEN IS0 2560-A E38ARR12 §59
Gerektiginde
1Saat
Ozellikle borularin, tanklarin ve kazanlann, kok paso ve pozisyon kaynaklan icin rutil-bazik
ESR 35 ortili kaynak elektrodudur. Aynca tozalti kaynagi oncesinde punta kaynaklar ve kok paso
AWS/ASME SFA - 5.1 E6013 kaynaklar igin uygundur. Diisik silisyum iceriginden dolay kaynak metali, galvaniz ve emaye ¥
EN 1502560 - A E382RB12 kaplamalara uygundur. L
TSEN S0 2560-A E382RB12 §59
Gerektiginde
1Saat
ESB 42 Tamir atdlyelerinde birlestirme, bakim-onanim iglerinin kaynag icin ¢cok amagl bazik e!gktrodtur. =+ E
Boru kaynaklarinda kok paso uygulamalarina ve pozisyon kaynaklari icin de uygundur. Ozellikle i
AWS/ASME SFA - 5.1 E7016 H8 makinalarinin kollarinin kaynaklan icin ve raylanin birlestirme kaynaklar icin de kullanilir. Kararl ¥
EN 1502560 - A E424B12H10 ve yogun arki vardir. Ana metal ile yanma olugu hatasi yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisleri L.
TSEN IS0 2560 - A E424B12H10 verir. iyi bogluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir. 5
Gerektiginde
2 Saat
ESB 44 Dinamik yiiklere maruz celik konstriiksiyon, genel makine, zrai aletlerin imalat ve tamir =+ =
kaynaklarina uygundur. Yanma olugu hatasi yapmadan ana metalle karisarak diizgiin ve temiz
AWS/ASME SFA - 5.1 E7016 H8 kaynak dikigleri verir. Milkemmel bogluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Cift drtiilii olmas:
EN 150 2560 - A E423B12H10 sayesinde kararli ve yumusak bir arki vardir. Bu nedenle kik paso ve pozisyon kaynaklarinda ¢ok L3
TSEN IS0 2560 - A E423B12H10 kolay kullanima sahip oldugu gibi ACde kaynak yapmaya imkan verir. Kaynaklanin rontgen kalitesi 9
yiksektir. @I
Gerektiginde

2 Saat



Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V(J))
€:0.07
o 3.25x450
Si: 0.45 450 530 24 2(2)0c61 gg 4.00x 450 Karton Kutu
' 5.00x 450
Mn: 1.15
€:0.02
2.50x 350
i or. 3.25x350
Si:0.15 380 440 25 20°C: 70 400350 Karton Kutu
5.00x 350
Mn: 0.40
€:0.08
wen 20
Si:0.20 480 530 23 0°C: 60 ’ Karton Kutu
20°C: 100 4.00x350
' 5.00x 450
Mn: 0.50
€:0.06
o 2.50x 350
Si: 0.35 490 580 29 239(C1 gg 3.25x350 Karton Kutu
' 4,00 x 450
Mn: 0.85
€:0.06
2.00x350
2.50x350
30°C: 55 3.25x350 Karton Kutu
Si: 0.65 450 550 25 —20°C: 70 3.25x450 Plastik Kutu
' 4.00x 350 Vakum Paket
4.00x 450
5.00x 450

Mn: 1.10




I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Kutuplama
Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Uriin Adi ve Standartlan

ESB 48

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen, kopril, biiyik celik konstriiksiyonlar, gemi
insa, boru hatlan kaynaklari, tank, basincli kap, kazan ve makine imalatinda kullanima uygundur.

AWS/ASME SFA-5.1 E7018 H8 %115 kaynak metali verimine sahiptir. Alttan yanma olugu hatasi yapmadan ana metalle karisarak .
EN1S02560- A E423B42H10 pilriizsiiz ve temiz kaynak dikigleri verir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. Kaynaklarin réntgen L
TSEN1S0 2560 - A E423B42H10 kalitesi yiiksektir. Yiiksek karbonlu celiklerde tampon paso yapmak icin de uygundur. §99
Gerektiginde
2 Saat
ESB 50 Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen makina, celik konstriiksiyon, kdprii, gemi =+
insasl, cebri boru yapimi, basincli kap, tank, kazan ve makine imalatinda kullanima uygundur.
AWS/ASME SFA-5.1 E7018 H8 Kaynak metali -50°C'ye kadar yiiksek gentik darbe dayanimina sahiptir ve karbon miktar %0.40a s
EN 150 2560 - A E424B42H5 kadar olan celiklerin kaynaginda dahi catlaksiz birlesmeler saglar. %120 kaynak metali verimine L
TSEN 1502560 - A E424B42H5 sahiptir. Kaynaklarin rantgen kalitesi cok yiiksektir. Aynica yiiksek karbonlu celiklerde tampon paso 5
yapmak iin de uygundur. M
Gerektiginde
2 Saat
ESB 51 Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet ve tokluk istenen, kopri, agir celik konstriiksiyonlar, =+
boru hatlan kaynaklari, tank, basincli kap, kazan ve makine imalatinda kullanima uygundur.
AWS/ASME SFA-5.1 E7018-1H4 Kaynak metali diisiik miktarda yayilabilir hidrojen icerir ve -40°C ye kadar yiiksek centik darbe s
EN 150 2560 - A E424B42H5 dayanimina sahiptir. %115 kaynak metali verime sahip olup, yanma olugu hatasi yapmadan, ana L.
TSENIS0 2560 - A E424B42H5 metalle kanisarak piiriizsiiz ve temiz kaynak dikisleri verir. Bosluk doldurma ve pozisyon kaynagi §59
kabiliyeti iyidir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir. Yiiksek karbonlu eliklerde tampon paso @
yapmak iin de uygundur. Gerektiginde
2 Saat
ESB 52 Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen agir celik konstriiksiyon, koprii, baraj, gemi =+
insaatl, yiiksek mukavemetli boru hatti kaynaklari, termik santral, petrokimya sanayi borulamalan,
AWS/ASME SFA - 5.1 E7018-1 H4R basingli kap, tank, kazan imalatinda kullanim icin uygundur. Kaynak metali cok diisiik miktarda ¥
EN1S0 2560 - A E425B42H5 hidrojen icerir ve yaslanmaya karsi direnci yiiksektir. Catlaksiz ve yiiksek toklukta birlestirmeler xv
TSEN1S0 2560 - A E425B42H5 saglar, %0.6'ya kadar karbon (C) igeren celiklerin ve raylarin birlestirme kaynagina da uygundur. 51§
CSAW48 £4918-1-H4 Kok paso ve pozisyon kaynaklarinda kullanimi ¢ok rahattir. Bogluk doldurma kabiliyeti iyidir. Kay- @
naklarin rontgen kalitesi ¢ok yiiksektir. Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Akma
Dayanimi
(N/mm?)

Cekme
Dayanimi
(N/mm?)

Uzama A5
(%)

Centik Darbe
Dayanimi
1S0-V ()

Ebat
(mm)

Ambalaj Tipi

€:0.08

Si: 0.40

Mn: 1.10

460

560 28

-40°C: 90
-30°C: 140

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

Karton Kutu
Plastik Kutu
Vakum Paket

€:0.07

Si:0.35

Mn: 1.45

470

560 29

-50°C: 60
-30°C: 100

2.00x300
2.00x350
2.50x350
3.25x350
3.25x450
4.00x350
4.00x450
5.00x450
6.00x450

Karton Kutu
Plastik Kutu
Vakum Paket

€:0.07

Si: 0.40

Mn: 1.20

470

560 28

-51°C:80
-40°C: 100

2.50x350
3.25x350
4.00x450
5.00x450
6.00x 450

Karton Kutu

€:0.07

Si: 0.40

Mn: 1.20

460

550 28

-50°C: 100

2.00x300
2.50x350
3.25x350
4.00x350
4.00x450
5.00x450
6.00x450

Karton Kutu
Vakum Paket




I ORTULU ELEKTRODLAR

Rutil, Bazik ve Yiiksek Verimli Elektrodlar

Kutuplama

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

%165 verimi ile gemi insasinda bilyiik kesitlerin birlestirilmesi ve kise kaynaklarinin tek pasoda
ESH 160R yapilmasi i¢in uygundur. Yanma olugu hatasi yapmadan, piiriizsiiz, diizgiin kaynak dikigleri verir.
AWS/ASME SFA - 5.1 E7024 Astar boyali plakalarin kaynagina da uygundur. Ark baglatimasi ve yeniden tutusturulmasi cok .
EN1S0 2560 - A E42ARRT3 kolaydur. Ciirufu kendiliginden kalkar. v
TSEN S0 2560 - A E42ARR73 §§9
Gerektiginde
1Saat
ESH 16OB Yaklastk %165 metal verimine sahip, dzellikle kise kaynaklarinda kullanilan yiiksek verimli bir =+
elektrodtur. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci cok yiiksektir. Ana metalde kesme hatasl
AWS/ASME SFA - 5.1 E7028 H3 yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisi verir. Boyali saclarda kullanima uygundur. Ciirufu kolay -
ENIS02560-A E385B73H10 temizlenir. Kaynaklarin rontgen Kalitesi ok yiiksektir. i
TSEN IS0 2560 - A E385B73H10 §19
Gerektiginde
2Saat
ESH 180R %180 verimi ile gemi insasinda hizli ve ekonomik kaynak istenen biiyiik kesitlerin ve uzun kdse
kaynaklarinin yatay pozisyonda yapilmasi icin uygundur. Diisiik akim yogunluklarinda dahi yiiksek
AWS/ASME SFA-5.1 E7024-1 ergime hizina sahiptir. Astar boyali plakalanin kaynadina uygundur. Ark baslatilmasi ve yeniden .
EN IS0 2560 - A E38ARRT3 tutusturulmasi ¢ok kolaydir. Ciirufu kendiliginden kalkar. v
TSEN S0 2560 - A E38ARR73 §
Gerektiginde

1Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.10
2.50x350
3.25x450
Si: 0.65 530 580 24 20°C: 50 4.00x 450 Karton Kutu
5.00x 450
6.00x 450
Mn: 1.05
€:0.05
or. 3.25x450
$i:0.50 450 520 24 ;gg gg 4.00x450 Karton Kutu
’ 5.00x 450
Mn: 1.10
€:0.07
2.50x350
. -20°C: 30 3.25x450
Si: 0.55 480 550 25 20°C: 50 400%450 Karton Kutu
5.00x 450

Mn: 0.80




I ORTULU ELEKTRODLAR

Seliilozik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESC60

Boru ve plakalarin diisiik akim degerlerinde, her pozisyonda kaynadi icin gelistirilmis orta
kalinlikta ortiilii seliilozik elektrodtur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin, ozellikle kok ve dolgu

i

Kok Pasod.
AWS/ASME SFA - 5.1 E6010 pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda yapiimasi icin cok uygundur. Boru hatti, gemi insa, oHTasoc
EN1S0 2560 - A E422(2 depolama tanklan ve diger montaj islerinde kullamilir. Yukandan asag pozisyonda kaynak =+
TSEN 1502560 - A E422C2 yaparken; kk pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolqu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod Dolgu Pasoda
pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir. 7Y
XM
oy
Gerekmez
ESC60P Boru hatlarinin conta birlestirme kaynaklarinda kolay kullanim icin gelistirilmis orta kalinlikta E
ortilii seliilozik kaynak elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin, ozellikle kok ve dolgu Kok Pasoda
AWS/ASME SFA - 5.1 E6010 pasolaninin yukandan asagi pozisyonda yapilmas! icin ok uygundur. Yukanidan asadi pozisyonda
EN 150 2560 - A E423C2 cok kolay calisilabilir. K&k pasoda DC de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC =+
TSEN1S02560- A E423C2 de elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir. Dolgu Pasoda
x4
Ei
oy
Gerekmez
ESC61 Dogru alelq.yfanlnqa §zel|ikle alternatif aklmd? da' kayna!( ya;gab'ilvmeli igir? geli§"tiri|mi§ orta
kalinlikta ortiilii seliilozik elektrodtur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin, ozellikle kdk ve dolgu Kok Pasoda
AWS/ASME SFA - 5.1 E6011 pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda yapilmast icin cok uygundur. Gemi insa, depolama tanklari,
EN 150 2560 - A E352C2 kazan imalati, boru hatti kaynaklan, dokme celikler, galvanizli saclar, agir is makinalari parcalar (=+[~]
TSEN1S02560- A E352C2 ve alagimsiz celiklerin montaj ve tamir islerinde kullanilir. Yukandan asagi pozisyonda kaynak Dolgu Pasoda
yaparken; kok pasoda AC veya DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda AC Y
veya DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir. =t M
s
Gerekmez
ESC70G Yiik'sek dayanlmll,v mi.kro—al'agn.ﬂl ve .haﬁf a'Ia§|mI| celiklerin ve borulafln 'yu!farllld?n asag E
pozisyonda kaynagi icin gelistirilmig Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortiilii kaynak Kok Pasoda
AWS/ASME SFA - 5.5 E7010-G elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladign icin kik ve dolgu pasolarinin yukandan asagji pozisyonda
EN 150 2560 - A E422C2 yapilmas icin cok uygundur. Boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama tanklarinda, =+
TSEN1S02560 - A E422C2 kazan imalatinda ve montaj kaynaklarinda kullanilabilir. Ozellikle Kok pasoda DCde elektrod Dolgu Pasoda
negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi 7y
tavsiye edilir. v
iy
Gerekmez
(zellikle boru hatlarindaki conta kaynaklaninin kolay kaynak yapilabilmesi icin gelistirilmis Nikel
ESC 70P (Ni) ve Molibden (Mo) alasimli orta kalinlikta seliilozik ortiili bir elektrodtur. Yiksek dayaniml, %
AWS/ASME SFA - 5.5 E7010-P1 mikro-alagimli ve hafif alasimli borularin yukaridan asagi pozisyonda kaynag icin uygundur.
EN 150 2560 - A E423 1NiMo C21 Yiiksek niifuziyet sagladig icin kok ve dolgu pasolaninin yukaridan asagi pozisyonda yapilmas! iin =+
TSEN1S02560- A E423 1NiMo C21 cok uygundur. Kok pasoda DCde elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC de Dolgu Pasoda
elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir. Y
t*f A

%

Gerekmez




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V(J))
€:0.12
2.50x 350
. -30°C: 40 3.25x350 Karton Kutu
Si:0.20 470 »30 % -20°C: 60 4.00x350 Teneke Kutu
5.00x 350
Mn: 0.60
€:0.10
2.50x 350
. or. 3.25x350 Karton Kutu
Si: 0.15 450 560 27 -30°C: 60 400x350 Teneke Kutu
5.00x 350
Mn: 0.50
€0.12
2.50x350
. o 3.25x350 Karton Kutu
Si:0.20 470 530 24 -20°C: 50 400350 Teneke Kutu
5.00x 350
Mn: 0.55
C0.15
$i: 0.30 2.50x350
-30°C: 60 3.25x350 Karton Kutu
200 260 2 -20°C: 70 4.00x350 Teneke Kutu
Mn: 1.30 5.00x350
Ni: 0.20
€:0.10
Si: 0.15
2.50x350
or. 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.50 500 610 26 -30°C: 60 400%350 Teneke Kutu
5.00x350
Ni: 0.80

Mo: 0.30




I ORTULU ELEKTRODLAR

Seliilozik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ESC80G

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E8010-G
E4231NiC21
E4231NiC21

Hafif alagimli ve yiiksek dayamimli celiklerin ve borularin yukandan asagi pozisyonda kaynag
icin geligtirilmig Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortilii kaynak elektrodudur. Yiiksek
niifuziyet sagladig icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama tanklarinda ve montaj
kaynaklarinda dzellikle kék ve dolgu pasolarinin yukarnidan asagi pozisyonda yapilmasi igin ¢ok
uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DCde
elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir.

i

Kok Pasoda
=+
Dolgu Pasoda

x4
v

%

Gerekmez

AV

ESC80P

AWS/ASME SFA - 5.5
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E8010-P1
E464 1NiMo €21
E464 1NiMo €21

Ozellikle boru hatlanndaki conta kaynaklarinin kolay kaynak yapilabilmesi icin gelistirilmis Nikel
(Ni) ve Molibden (Mo) alasimli orta kalinlikta seliilozik rtiilii bir elektrodtur. Yiiksek dayaniml,
mikro-alasimli ve hafif alasimli borulann yukandan asag pozisyonda kaynagi icin uygundur.
Yiiksek niifuziyet sagladigi icin kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asadi pozisyonda yapilmasl icin
ok uygundur. Kok pasoda DC de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC de
elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir.

i

Kok Pasoda
=+
Dolgu Pasoda

x4
v

%

Gerekmez

Alv

ESC90G

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

£9010-G
E502 1NiMo C21
E502 1NiMo C21

Yiiksek dayanima sahip celiklerin ve celik, borularin yukandan asadi pozisyonda kaynagi icin
gelistirilmis Nikel (Ni) ve Molibden (Mo)alasimli orta kalinlkta seliilozik ortili kaynak
elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladidi icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama
tanklarinda ve montaj kaynaklarinda dzellikle kdk ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda
yapiimasi icin ¢ok uygundur. Kok pasoda DCde elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak
pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir.

[(=—]

Kok Pasoda
=+
Dolgu Pasoda

x4
v

1—2—

Gerekmez

AV




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V(J)
€:0.15
Si: 0.25 2.50x350
-30°C: 50 3.25x350 Karton Kutu
500 o170 2% -20°C: 60 4,00x350 Teneke Kutu
Mn: 1.00 5.00x350
Ni: 1.00
€:0.09
Si:0.15 250%350
3.25x350
Mn: 0.5 515 620 25 -40°C: 55 400350 Karton Kutu
5.00% 350 Teneke Kutu
Ni: 0.70 6.00x 350
Mo: 0.32
C:0.14
Si: 0.30
-30°C: 45 Karton Kutu
Mn: 1.20 540 650 7 20055 3.25x350 Teneke Kutu
Ni: 0.60

Mo: 0.30




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 138

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E7018-G H4
E46 6 1Ni B 42 H5
E46 6 1Ni B 42 H5

Yiiksek tokluga sahip ve catlasiz kaynakli baglantilar veren bazik tip bir elektrodtur. Hafif alagimli
yiiksek mukavemetli celiklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kaynagina uygundur. Kaynak metali
metalurjik olarak ¢ok saftir ve ¢ok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Cift drtiilii olmasi nedeniyle
dengeli ve yogun arki vardir, 3.25 mm'ye kadar caplar pozisyon kaynaklarinda kullanilabilir.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksekir.

Iy
*+

§§
50°C

Gerektiginde
2 Saat

wAX

EE

EM 140

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E7018-G H4R
E424Z1NiB42H5
E424Z1NiB42H5

Agk hava sartlarinda korozyona dayanim ve -40°C'ye kadar diisiik sicakhiklarda yiiksek centik
darbe direnci saglamak icin geligtirilmis bazik drtiili bir elektrodtur. Kopri, off-shore platformlan,
stadyum insaati gibi celik yapilarda kullanilan agik hava sartlarina dayanimli eliklerin kaynad icin
uygundur. Ozellikle 2,50 mm ve 3,25 mm ¢apli elektrodlar pozisyon kaynaklarinda kolay calisma
imkani saglar. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.

+

I

X
o

§§
50°

X

EE

Gerektiginde
2Saat

EM 150

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 1502560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E8018-C3 H4R
E466 1Ni B 42 H5
E466 1Ni B 42 H5

Hafif alagimli ve yiiksek dayamimli celiklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kullamldigi celik
konstriiksiyonlar, off-shore platformlar, kdprii ve makine imalatlarinda kdk ve dolgu pasolarinda
kullanima uygun kalin 6rtiilii bazik bir elektrodtur. Kaynak metali dinamik yiikler ve diisiik ortam
sicakliklar gibi zor sartlar altinda yiiksek catlak direncine sahiptir.

§59
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EM 150W

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 1502560 - A
TSENI1S0 2560 - A

E8018-W2
E506Z1NiB 42
E506Z1NiB 42

Yiiksek dayamimli celiklerin, dzellikle bakir da iceren, COR-TEN gibi agk hava sartlarina yani
atmosferik korozyona dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortilii
bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler, yiiksek ve diisiik ortam sicakhdi gibi giic isletme sartlan
altinda yiiksek catlak direnci ile her tiirlii celik konstriiksiyon, kdprii, stadyum, off-shore
platformlarinin insasinda ve bunlann kdk pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynaklarin réntgen
kalitesi yiiksektir.

Gerektiginde
2 Saat

EM 160

AWS/ASME SFA - 5.5
EN150 2560 - A
TSEN1S0 2560 - A

E8018-G H4
E506 Mn1Ni B 42 H5
E506 Mn1Ni B 42 H5

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borulanin kaynaginda kullanilan
yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler ve -60°C ile 450°C arasindaki
calisma sicakhdr gibi gii¢ sartlar altinda yiiksek toklugu ve catlak direnci ile her tiirli elik
konstriiksiyon, kdprii, agir makine ve ekipman, basingli kap, boru, tank, kazan, gemi insaatinda
ve tamirlerinde ve bu tip uygulamalanin kok paso kaynaklarinda da kullanilir. Kaynaklarin rontgen
kalitesi yiiksekir.
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Gerektiginde
2Saat

B3 [




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
e Uzama A5 Ebat i
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 4 1S0-V (J)
€:0.06 Kaynak Sonrasi
' 460 530-680 2 S0C70
$i:0.30 20°¢:190 2.50x350
3.25x350
400%350 Karton Kutu
Mn: 1.20 Isil islem Sonrast (580°C 15 Saat) 5.00x450
40 500-640 25 S0°C:60
Ni: 0.95 20°C:190
C:0.05
Si:0.30
2.50x 350
-40°C: 70 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.0 60 >80 2 -20°C: 120 400450 Vakum Paket
5.00 x 450
Ni: 1.00
Cu: 0.60
C:0.04
$i:0.20 ;;‘5’ X ;zg
25x
530 600 2 60°C: 60 400x450 S:Lhon: ';:E;t
. 5.00x 450
Mn: 1.10 6.00x450
Ni: 1.00
C:0.05
Si: 0.60
2.50x 350
Mn: 1.10 3.25x350 Karton Kutu
580 690 22 -60°C: 55 3.25x450 Vakum Paket
Cr:0.55 4,00 x 450
5.00 x 450
Ni: 0.70
Cu: 0.60
C:0.07
Si: 0.60 2.00x300
250350 Karton Kutu
600 680 22 -60°C: 55 3.25x350 Vakum Paket
4,00 x 450
Mn: 1.75 5.00x450

Ni: 0.85




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EM 165

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borulanin kaynaginda kullanilan
yiiksek verimli ve kalin 6rtiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing, darbe, titresim

AWS/ASME SFA-5.5 E9018-GH4R olan ve -60°Cile 450°C arasindaki calisma sicaklii qibi gii sartlar altinda yiiksek tokluga ve catlak *
ENISO18275-A E555Mn1NiMoB42H5  direncine sahip kaynak metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak ok saf olup, cok diisiik L 4
TSENIS018275-A E555Mn1NiMoB42H5  hidrojen miktanina sahiptir. Gzellikle 2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda cok £
ENISO18275-A E555Mn1NiMoBT42H5 rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70' kadar gaz ve petrol borularinin conta birlestirmelerinde @I
TSENIS018275-A E555Mn1NiMoBT42H5  ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur. Kaynaklarin rontgen Kalitesi cok yiiksektir. Gerektiginde
2 Saat
EM 170 Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borularin kaynaginda kullanilan =+
yiiksek verimli ve kalin 6rtiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing, darbe, titresim
AWS/ASME SFA - 5.5 E9018-GH4 olan ve -60°Cile 450°C arasindaki calisma sicakligi gibi giic sartlar altinda yiiksek tokluga ve catlak s
EN150 2560 - A E506MnINiB42H5  direncine sahip kaynak metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saf olup, cok diisiik i
TSEN 150 2560 - A E506MnINiB42H5  hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda cok £
rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70% kadar gaz ve petrol borularinin conta birlestirmelerinde M
ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur. Kaynaklarin rontgen kalitesi ok yiiksektir. Gerektiginde
2 Saat
EM 171 ince taneli yap celiklerinin, dzellikle -60°C'ye kadar diisiik calisma sicakliklarina maruz sogukta =+
tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Yiksek
AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-C1 H4 tokluga sahip ve atlaksiz kaynakl birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir LI
EN 150 2560 - A E46 6 2Ni B 42 H5 ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, darbe, L 4
TSEN1S02560- A E46 6 2Ni B 42 H5 titresim ve dilsiik ortam sicakhigi gibi gii¢ isletme sartlan altinda kullanima uygundur. Sogduk 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 Gerektiginde
mm caplar pozisyon kaynaklarinda kullanilabilir. Kaynaklarin rdntgen kalitesi ok yiiksektir. 2 Saat
EM172 ince taneli yapi celiklerinin, dzellikle sogukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli =+
bazik tip bir elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak
AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-C2 H4R metali metalurjik olarak cok saftir ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Yiiksek catlak direnci *
EN 150 2560 - A E46 6 3Ni B 42 H5 nedeniyle, dinamik yiikler, -60°Cye kadar diisiik calisma sicakliklari gibi giic isletme sartlan L 4
TSEN1S02560 - A E46 6 3Ni B 42 H5 altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde, boru donanimlan ve depolama tanklarinin £
kaynaginda ve kok pasolarinda emniyetle kullanilir. Cift ortiilii olmasi nedeniyle dengeli ve yogun @
arki vardir. 2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda kullanilabilir. Kaynaklarin réntgen Gerektiginde
kalitesi ok yiiksektir. 2Saat

EM172L

ince taneli yapi celiklerinin, ozellikle sojukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek
verimli bazik tip bir elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir.

:+

AWS/ASME SFA - 5.5 E7018-C2L H4R Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Diisiik karbon ™

EN150 2560 - A E46 6 3Ni B 42 H5 iceriginden kaynakli yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, -100°Cye kadar dilsiik L 4

TSEN 1502560 - A E46 6 3Ni B 42 H5 calisma sicakliklan gibi giic isletme sartlan altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde, £
boru donanimlan ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kék pasolarinda emniyetle kullanilir. @
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V (J)
€:0.06 Kaynak Sonrasi
$i:0.40 570 650 2 60°C:40 2.50x350
-50°C:50 3.25x350
Mn: 1.75 ' 3.25x450 Karton Kutu
n: 1. Isil Islem Sonrasi (590°C 1 Saat) 4.00x450 Vakum Paket
640 5.00x450
Ni: 0.90 Deths 6.00 x 450
650 740 24 50°C-50
Mo: 0.45
€:0.05
2.50x350
i 0.40 3.25x350
3.25x450 Karton Kutu
570 650 25 -60°C: 60 4.00x350 Vakum Paket
. 4,00 x 450
Mn: 1.70 5.00x350
5.00x 450
Ni: 1.00
¢:0.05 Kaynak Sonrasi
Si:0.30 490 580 27 -60°C: 100 2.50x350
3.25x350
Mn: 1.00 4.00x 450 chtuor: IF(’:E;t
Isiliglem Sonras1 (605°C 1 Saat) o
sil Islem Sonrasi aa
Ni: 2.40 3 6.00 x 450
470 550 29 -60°C: 120
Cu: 0.08
C:0.05 Kaynak Sonrasl
$i:030 500 610 28 -60°C: 50
2.50x350
3.25x350 Karton Kutu
. 4.00x 450
Mn: 0.90 Isil islem Sonrasi (605°C 1 Saat)
Ni: 3.50 520 580 30 -75°C: 50
€:0.05
§i:0.25 Isil Islem Sonrasi (605°C 1 Saat)
-100°C: 40 3.25x350 Karton Kutu
210 590 30 60°C; 80 400450 Vakum Paket
Mn: 0.90

Ni:3.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 174

EM 174, yiiksek mukavemetli ve diisiik alasimhi geliklerin kaynaginda kullanilan, diisiik hidrojenli
bazik tip bir elektrottur. 620 MPa (90 ksi) cekme dayanimina sahip kaynak metali, yiiksek tokluk ve

AWS/ASME SFA - 5.5 E9018M H4R catlak direnci sunar. Ozel formiile edilmis drtilsii sayesinde nem alimini 6nler ve hidrojen catlamasi
riskini azaltir. T-1, HY-80, HY-90 ve ASTM A514 gibi yiiksek dayanimli celiklerin kaynaginda
miikemmel sonuglar verir. Kolay ark baslangici ve yeniden tutusturma dzellikleri ile zorlu kosullarda
dahi giivenilir performans saglar. Kaynak sonrast ilave isil islem gerektirmeden, diisiik sicakliklarda
dahi yiiksek mekanik dayanim ve rdntgen kalitesi sunar. Gerektiginde
2Saat
EM 175 690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi geliklerinin (6r; Weldox 700) =+
kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin értiilii bazik tip bir elektrodtur. Ving, adir is
AWS/ASME SFA - 5.5 E10018-GH4 makinalan ve ekipmanlarinin imalatinda kullanilan yiiksek dayanimli eliklerin kaynagina s
EN1S018275-A E69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 uygundur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik i
TSEN 150 18275 - A E694Mn2NiCrMo B 42 H5  olarak cok saftir ve cok dilsiik hidrojen miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm ve £
3,25 mm caplar pozisyon kaynaklar icin cok uygundur. Kaynaklarin rontgen kalitesi ok yiiksektir. M
Kaynakli parcalar normalize edilecekse EM 176 elektrodu kullaniimalidir. Gerektiginde
2 Saat
EM 176 Kaynak sonrasi normalizasyon veya normalizasyon+temperleme gereken ince taneli ve diisiik =+
alasimhi celiklerin kaynakli birlestirmeleri icin uygundur. Kaynak metali yiiksek tokluga, catlak
AWS/ASME SFA - 5.5 E9018-G direncine ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. zellikle 2,50 mm ve 3,25 mm caplar pozisyon ™
EN1S018275-A E62 6 Mn2NiMo B 42 kaynagjinda kullanilabilir. Kaynak metalinin rontgen Kalitesi yiiksektir. L3
TSEN IS0 18275-A E 62 6 Mn2NiMo B 42 §59
Gerektiginde
2Saat

EM 178

AWS/ASME SFA - 5.5

E10018-D2 H4R

Diisiik alagimli ve yiiksek cekme mukavemetine sahip celiklerin kaynadinda kullaniimak iizere
gelistirilmis, yiiksek verimli bazik tip bir elektrottur. En az 690 MPa ¢ekme mukavemetine sahip
kaynaklar gerektiren uygulamalar icin idealdir ve dzellikle Cr-Mo ve Mn-Mo alagimli celiklerin
onanmi ve iiretiminde tercih edilir. Diisiik hidrojen icerigi ve yiiksek metalurjik safligi sayesinde
catlaksiz ve yiiksek tokluk saglayan birlestirmeler saglar. -51°C'ye kadar diisiik sicakliklarda,
dinamik yiikler ve darbe gibi zorlu kosullarda iistiin performans gdsterir. Soguk hava tesisleri,
depolama tanklari, basingli kaplar ve boru donamimlan gibi kritik uygulamalarda giivenle
kullanilabilir.

§
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EM 180

AWS/ASME SFA - 5.5
EN IS0 18275-A
TSENISO 18275-A

E11018-G H4

E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

690 N/mm”ye kadar akma dayanimina ve 850 N/mm®ye kadar cekme dayanimina sahip ince taneli
yiiksek dayanimli yapi celiklerinin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin drtiilii 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
yik, diisiik veya yiiksek ortam sicakliklari gibi sartlarda calisan elik yapilarda, basingli kaplarda,
tank ve kazanlar ve bunlarin kdk paso uygulamalarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metali
metalurjik olarak ¢ok saftir ve ¢ok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir.
2,50 ve 3,25 mm caplar pozisyon kaynaklari icin ¢ok uygundur. Kaynaklann rontgen kalitesi ok
yiksektir.
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Gerektiginde
2Saat

B3 [




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V(J)
C:0.05
Si: 0.40
2.50x350
Mn: 1.10 570 660 25 -60°C: 60 3.25x350 Karton Kutu
4.00x450
Ni: 1.65
Mo: 0.25
C:0.05
Si:0.30
Mn: 1.60 ;;g i :?8
730 820 19 -40°C: 85 ’ Karton Kutu
400x450 Vakum Paket
(r:0.45 5.00x450
Ni: 2.30
Cu: 0.40
C:0.05
Si: 0.30
3.25x350
Mn: 1.60 695 765 19 -60°C: 60 4,00 x 450 Karton Kutu
5.00x 450
Ni: 2.00
Mo: 0.40
€:0.09
Si: 035
3.25x350
Mn: 1.90 _cqo. 4.00x450
640 740 23 51°C: 55 5,00 450 Karton Kutu
. 6.00x 450
Ni: 0.50
Mo: 0.30
C:0.05
Si:0.30
2.50x350
Mn: 1.60 3.25x350
775 890 18 -60°C: 50 4.00x450 Karton Kutu
Cr:0.40 5.00x450 Vakum Paket
6.00x 450
Ni: 2.20

Mo: 0.45




Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

I ORTULU ELEKTRODLAR

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 181

Hafif alagimli yiiksek dayanimli eliklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kaynaginda kullanilan
yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Dinamik yiikler, diisiik ve yiiksek ortam

AWS/ASME SFA - 5.5 E11018M H4R sicakligi gibi giic isletme sartlan altinda catlak direnci cok yiiksek oldugu icin basingli kap, tank, *
kazan, adir makine, askeri sartlara uygun olmasi istenen askeri gemi ve denizalti insasinda ve L 4
bunlarin kdk pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metalinin toklugu yiiksek ve réntgen kalitesi §§9
¢ok yiiksektir. |350°c|

Gerektiginde
2 Saat

EM 201 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basincli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 500°C"ye kadar
isletme sicakliklarina maruz 1stya dayanikli celiklerin kaynaklarinda kullanilan kalin értiilii rutil

AWS/ASME SFA - 5.5 E8013-G tip bir elektrodtur. Ozel drtiisii sayesinde alternatif akimda (AC de) kullanilabilir, ark baslangici ve s

EN1503580- A EMoR12 yeniden tutusturmast kolaydir. Alttan kesme hatasi, yanma oludu yapmadan ana metalle karisarak i

TSEN 1503580 -A EMoR12 piiriizsiiz ve diizgiin kaynak dikisi verir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak £

apilacak ana metale gore belirlenmelidir. 110°C
y g
Gerektiginde
1Saat

EM 202 Buhar iretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda ve 500°C'ye kadar isletme =+
sicakliklarina maruz 1siya dayanikli eliklerin kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii bazik tip bir

AWS/ASME SFA - 5.5 E7018-A1H8 elektrodtur. Kaynaklanin rontgen kalitesi cok yiiksektir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav LI

EN 1503580 - A EMoB42H5 islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. L 4

TSEN1S03580- A EMoB42H5 §99

|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EM 203 350°C'ye kadar sicakliklarina maruz kalan 1siya dayanikli celiklerin kaynag icin kullanilan bazik tip =+
bir elektrodtur. Genellikle cimento sanayinde ddner firin govde plakalarinin baglantilarinda veya

AWS/ASME SFA - 5.5 E7018-A1H4R tamirinde kullaniimaktadir. Kaynak dikisleri oldukga iyi rontgen kalitesine sahiptir. On tav, pasolar *

EN 150 3580-A EMoB42H5 arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. L 4

TSEN IS0 3580-A EMo B 42 H5 599

|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EM 206 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap, boru donanimlarinda, 500°C'ye kadar isiya dayanikl =+
hafif alagimli celiklerin ve -50°Ca kadar diisiik sicakliklarda yiiksek darbe tokluguna sahip celiklerin

AWS/ASME SFA - 5.5 E9018-D1 birlestirme kaynaklannda kullanilan kalin ortiilii bazik tip bir elektrottur. Kaynaklann rontgen

EN 1503580 - A EZMoB 42 Kalitesi cok yiiksektir. Ozellikle yiiksek dayanim, centik direnci ve yiiksek rintgen Kalitesi istenen L3

TSEN1S03580- A EZMoB 42 kalin kesitlerin kaynaginda tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak £
yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir. |350°c|

Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V (J)
€:0.05
$i:0.30
s
. 825 865 19 -50°C: 85 400%450 Karton Kutu
(r:030 5,00 450
Ni: 2.00
Mo: 0.35
€:0.07
Si: 0.35 Isil islem Sonrasi (620°C 1 Saat) 2.50x350
3.25x350
540 620 23 20°C: 60 4.00x 350 Karton Kutu
) 4.00x 450
Mn: 0.50 5.00x 450
Mo: 0.45
€:0.05 Kaynak Sonrasi
. 485 580 27 20°C: 175
Si:0.30 2.50x 350
3.25%350 Karton Kutu
4.00 x 450
) Vakum Paket
Mn: 0.65 Isil islem Sonrast (620°C 1 Saat) 5.00x450
500 575 26 20°C: 160
Mo: 0.50
€:0.09
Si: 0.45
2.50x350
510 600 26 20°C: 130 3.25x350 Karton Kutu
4.00x 350
Mn: 0.90
Mo: 0.50
€:0.07
Si:0.50
2.50x 350
. o 3.25x350
Mn: 1.40 620 700 23 -50°C: 65 400450 Karton Kutu
5.00x 450
Ni: 0.50

Mo: 0.35




Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

I ORTULU ELEKTRODLAR

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM211

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S03580-A
TSEN1S03580-A

E8013-G
ECrMo1R 12
ECrMo1R 12

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingh kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 570°C'ye kadar
isletme sicakliklarina maruz isiya dayanikh celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin
ortiilii rutil tip bir elektrodtur. Ozel 6rtiisii sayesinde alternatif akimda (AC de) kullanilabilir, ark
baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Alttan kesme hatasl, yanma olugu yapmadan ana
metalle kansarak piiriizsiiz ve temiz kaynak dikisleri verir. Kalin kesitlerin ve rijit baglantilarin
kaynaginda bazik ortiilii EM 212 elektrodu tercih edilmelidir. On tav, pasolar aras sicakliklar ve son

4

o

4

=

o =
= =
2 =

(

tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. Gerektiginde
1Saat
EM 212 Buhar iiretim tesislerinde, kazan, basingh kap ve boru donanimlarinda ve 570°Cye kadar isletme =+
sicakliklarina maruz isiya dayanikli geliklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii bazik
AWS/ASME SFA - 5.5 E8018-B2 H4R tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rntgen kalitesi ok yiiksektir. Kararl ark, disiik sigrant ve diizgiin s
EN1S03580-A ECrMo1B 42 H5 kaynak dikisine sahiptir. Ciiruf kalkigi kolaydir. Kaynak metali diisiik yayilabilir hidrojen icerigine i
TSEN1S03580-A ECrMo1B 42 H5 §19

(4m1/100g) sahiptir. Yiiksek dayanim ve yiiksek rontgen kalitesi istenen kalin kesitlerin kaynaginda

EE

dzellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale 500
gore belirlenmelidir. Gerektiginde
2 Saat
EM 222 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingh kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 600°C'ye kadar =+
isletme sicakliklarina maruz istya dayanikh celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin
AWS/ASME SFA - 5.5 E9018-B3 H4R drtiilii bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rontgen Kalitesi cok yiiksektir. Kararli ark, dilsiik sigranti LI
EN 1503580 - A ECrMo2 B 42 H5 ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Ciiruf kalkisi kolaydir. Kaynak metali diisiik yayilabilir hidrojen L 4
TSEN1S03580-A ECrMo2 B 42 H5 icerigine (4ml/100g) sahiptir. Yiiksek dayanim ve yiiksek rontgen kalitesi istenen kalin kesitlerin £
kaynaginda dzellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak @
ana metale gdre belirlenmelidir. Gerektiginde
2 Saat
EM 223 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve yiiksek isletme =+
sicakliklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii
AWS/ASME SFA - 5.5 E9016-B3 bazik tip bir elektrodtur. Enerji santralleri, kimya ve petrokimya sanayinde kullanilmaktadir. On tav, *
EN 150 3580-A ECrMo2B12H5 pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. L 4
TSEN IS0 3580-A ECrMo2B 12 H5 599
Gerektiginde
2 Saat
EM 235 Yiiksek siiriinme direncine sahip celiklerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Kaynak =+
metali, 12(rMo19-5 tip celik ile ayni kompozisyona, ayni siiriinme direncine ve hidrojen basing
AWS/ASME SFA - 5.5 E8015-B6 H4R yenimine karsi ayni dirence sahiptir. Cogunlukla petro-kimya sanayinde ve kimya sanayinde
EN 1503580 - A ECrMo5 B 42 H5 600°Cye kadar isletme sicakliklanndaki buhar iiretim tesisleri, kazan, basinch kap ve boru L3
TSEN1S03580- A ECrMo5 B 42 H5 donanmlarnin kaynaginda kullamilir. Kaynak metali diisiik yayilabilir hidrojen icerigine £
(4ml/100g) sahiptir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale @I
gore belirlenmelidir. Vakum paketi ile tedarik secenegi vardir. Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V (J)
€:0.06
Si:0.30 )
Isil lslem Sonrasi (690°C 1 Saat) 2.50% 350
X or. 3.25x350
Mn: 0.50 630 690 21 20°C: 80 400450 Karton Kutu
5.00x 450
Cr:1.05
Mo: 0.50
€:0.06
Si: 0.40
Isil islem Sonrast (690°C 1 Saat) 2.50%350
3.25x350
Mn: 0.65 530 610 22 20°C: 140 4.00x350 Karton Kutu
4.00x450 Vakum Paket
w15 5.00x 450
Mo: 0.55
€:0.06
$i:0.30 )
Isil islem Sonrast (690°C 1 Saat) 2.50x350
3.25x350
Mn: 0.60 565 660 22 20°C: 160 4.00x350 Karton Kutu
4.00 x 450 Vakum Paket
:2.20 5.00x 450
Mo: 1.00
€:0.07
$i:0.30 )
Isil Islem Sonrasi (690°C 1 Saat)
or. 3.25x350
Mn:0.75 550 650 19 20°C: 50 200450 Vakum Paket
Cr:2.30
Mo: 1.00
€:0.07
$i:0.20 .
Isil Islem Sonrasi (740°C 1 Saat) 2.50x350
Mn: 0.60 510 610 21 20°C: 120 3.25%350 Karton Kutu
4.00x450 Vakum Paket
5.00x 450
Cr:5.30

Mo: 0.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
%1 Cr, %2.5 Ni, %0.7 Mo iceren sementasyon celiklerinin, benzer bilesimdeki hafif alagimli =
EM 243 celiklerin ve dokme geliklerin birlestirme kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Makina ve
AWS/ASME SFA - 5.5 E12018-G ekipman imalatinda ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve *
son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gre belirlenmelidir. L 4
§§9
Gerektiginde
2 Saat
EM 251 Benzer kimyasal bilesime sahip, Cr-Ni-Mo-V (krom-nikel-molibden-vanadyum) iceren hafif =+
alagim celiklerin ve dékme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklaninda kullanilan bazik tip
bir elektrodtur. Makine ve ekipman parcalarinin imalatinda ve tamir kaynaklarinda kullanima 2**
uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére i
belirlenmelidir. §59
Gerektiginde
2 Saat
EM 253 Sicak is takim geliklerinin ve 550-600°C gibi yiiksek isletme sicakliklarinda calisan benzer =+
alasimdaki celik dokiimlerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Cr, Mo, V, W iceren
AWS/ASME SFA - 5.5 E11018-G hafif alasimli celiklerin ve sicak is celiklerinin kaynagina uygundur. Sicak is celiklerinin yiizey *
kaplamalarinda ve asinmaya dayanikli sert dolgu kaynaklarinda da kullanilabilir. On tav, pasolar L 4
arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir. §59
Gerektiginde
2 Saat
EM 255 600°C'ye kadar isletme sicakliklarinda calisan Cr-Mo-V alasimli celik dokiimlerin kaynaginda =+
kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Buhar tiirbin parcalarinin, valflerin ve valf yuvalarinin,
EN 1503580 -A ECrMoV1B 42H10 pompalarin, saft ve rolelerin, birlestirme ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, *
TSEN1S03580-A ECrMoV1B42H10 pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. L 4
§§9
Gerektiginde
2 Saat
EM 285 625°C'ye kadar igletme sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo iceren isiya dayanikli geliklerin kaynaklarinda =+
kullanilan bazik ortiiliielektrodtur. Kazan ve boru donanimlarinin kaynakli imalatlarinda kullanima
AWS/ASME SFA - 5.5 E8015-B8 H4R uygundur.
EN1S0 3580 -A E (CrMo9) B 42 H5 L 4
TSEN1S03580- A E (CrMo9) B 42 H5 699
Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ebat
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V(J)
C:0.04
Si: 0.50
Sertlik 300 HB
s
790 870 18 20°C: 60 4'00 $ 450 Karton Kutu
r:1.10 5,00 X450
Ni: 2.40
Mo: 0.75
C:0.09
Si:0.75
Mn: 0.60
2.50x350
Cr:1.30
700 850 15 - i(z)f) X igg Karton Kutu
Ni: 0.40 DOX
5.00x 450
Mo: 0.90
V:0.50
Cu:0.10
C:0.10
$i: 0.90
Mn: 1.05 Sertlik 44 HRc 2.00x300
2.50x350
Cr:3.50 800 920 18 20°C: 45 3.25x350 Karton Kutu
4,00 x 450
Mo:0.70 5.00% 450
V:0.55
W:0.60
C:0.10
Si: 0.55
Isil islem Sonrasi (700°C 1 Saat) 2.50% 350
Mn: 0.90
550 630 18 20°C: 50 igg i igg Karton Kutu
120 5.00x450
Mo: 1.00
V:0.20
€:0.07
Si:0.30
Isil islem Sonrasi (740°C 1 Saat)
Mn:0.75 520 X :58 Vakum Paket
560 700 20 20°C: 65 25%35
(r:9.20
Ni: 0.10

Mo: 1.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Hafif Alasimli Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EM 295 650°C'ye kadar yiiksek sicakliklarda siirinme dayanimina sahip 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren geliklerin =+
kaynagi icin bazik ortiili elektrodtur. Enerji santrallarinda, kimya ve petrokimya tesislerinde ince ve
AWS/ASME SFA - 5.5 £9015-B91 H4R kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden iiretilen borularin ve ekipman parcalarinin kaynagjinda *
EN1S03580-A E(CrM091) B 42 H5 basariyla kullanilabilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir. L 4
TSEN 150 3580-A E (CrMo91) B 42 H5 §99
|350°C|
Gerektiginde
2Saat
EM 296 650°C'ye kadar olan servis sicakliklarina kadar dayanikli olup, enerji santralleri, rafineriler ve =+
gazlagtirma tesisleri gibi yiiksek sicaklik uygulamalarinda kullanilan P92 celiklerinin kaynadi icin
AWS/ASME SFA - 5.5 E9015-B92 H4R tasarlanmigtir. Cr-Mo-Ni-V-W-Nb alagimli ve stabil ark performansi, diisiik sirant, kolay ciiruf
EN IS0 3580-A EZCrMoWVNDB9 0.5 B 32 H5 temizligi ve diisiik hidrojenli kaynak metali ozellikleri sunar. L3
TSEN 150 3580-A EZCrMoWVNb9 0.5 B 32 H5 699

50°

Gerektiginde
2Saat

EE

EM 298

AWS/ASME SFA - 5.5
EN 150 3580-A
TSEN 150 3580-A

650°Cye kadar yiiksek sicakliklarda siiriinme dayanimina sahip 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren celiklerin
kaynag icin bazik ortili elektrodtur. Enerji santrallarinda, kimya ve petrokimya tesislerinde ince ve
E9018-B91 H4 kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden iiretilen borularin ve ekipman parcalarinin ve dékiimlerin

E(CrMo91) B42 H5 kaynaginda basariyla kullanilabilir. Kaynaklarin réntgen kalitesi yiiksektir.
E(CrMo91) B 42 H5

§59
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?)

Centik Darbe
Dayanimi
1S0-V ()

Ebat
(mm)

Uzama A5

(%) Ambalaj Tipi

€:0.10

$i:0.20

Mn: 0.75

Cr:9.25 Isil islem Sonrasi (760°C 2 Saat) 2.50x350

. 3.25x350
Ni: 0.55 °C:
i 620 730 20 20°C: 70 400%450 Vakum Paket

Mo: 1.00 5.00 % 450

V:0.20

Nb: 0.04

N:0.04

€:0.10

$i:0.20

Mn: 0.80

Cr:9.50 Isil islem Sonrasi (760°C 2 Saat)

Ni: 0.50

620 730 22 20°C: 45 3.25x350 Karton Kutu
Mo: 0.50

V:0.20

Nb: 0.05

W:1.80

N:0.06

€:0.10

$i:0.20

Mn: 0.80

r:9.50 Isil islem Sonrasi (760°C 2 Saat) 2.50%350

n or. 3.25x350
Ni: 0.55 650 750 18 20°C: 50 400%450 Karton Kutu

Mo: 0.90 5.00x450

V:0.20

Nb: 0.05

N:0.03




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EI307R

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-16
EN1S03581-A E188MnR 12
TSENIS03581-A E188MnR 12
DIN M. No. 1.4370

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi
tampon paso uygulamalaninda kullanilan Cr-Ni-Mn'li dstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip
yiksek verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya,
basing, darbe, kavitasyon ve aginmaya maruz Mn’li sert celik dékiim parcalarin, raylarin kavisli
béliimlerinin 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 sicakligi 300°C(dir.
Daha yiiksek servis sicakliklar iin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Pozisyon kaynagina uygun
olup, hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir.

Gerektiginde
2 Saat

EI 307B

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-15
EN1S03581-A E188MnB22
TSEN1S03581-A E188MnB22
DIN M. No. 1.4370

Fark celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi
tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn i 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, raylanin 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°Ca kadar
tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli eliklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi 300°Cdir. Daha
yiiksek servis sicakliklari icin EN1 422 elektrodu tercih edilmelidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+)
kaynak yapilabilir.

+

I

X
o

§§
50°

X

EE

Gerektiginde
2Saat

EIS 307

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-26
EN1S03581-A E188MnR53
TSEN1S03581-A E188MnR53
DIN M. No. 1.4370

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi tampon
paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li dstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip yiiksek
(%160) verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya,
basing, darbe, kavitasyon ve aginmaya maruz Mn'li sert celik dékiim parcalarin, raylarin kavisli
bdliimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik
celiklerin, zirh eliklerinin 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 sicakligi 300°C(dir,
daha yiiksek servis sicakliklan icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Hem ACde hem de DCde
kaynak yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz gelik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma
imkani verir.

=+ B
§59
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

El 308L

AWS/ASME SFA - 5.4 E308L-16
EN1S03581-A E199LR12
TSEN1S03581-A E199LR12
DIN M. No. 1.4316

Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Diisiik karbonlu Cr-Ni'li
ostenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikhi celiklerin ve dékme celiklerin kaynagina
uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlarinin, buhar valf
ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktari diisiik oldugundan 350°C'ye kadar siirekli
calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Hem ACde hem de DC'de kaynak
yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve

1l
+

4

§§
500

w4x
bl

EE

ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay kalkar. Gerektiginde
2 Saat
El 308LB Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Dilsiik karbonlu Cr-Ni'l =+
dstenitik paslanmaz eliklerin, krom iceren isiya dayanikhi celiklerin ve dékme celiklerin kaynagina
AWS/ASME SFA - 5.4 E308L-15 uygundur. Kimya, petrokimya, enerji, gida, icecek ve ila¢ sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve
EN1S03581-A E1991B22 astarlaninin, buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktan diisiik oldugundan L3
TSEN1S03581-A E199LB22 350°Cye kadar siirekli galisma sicakliklarma ve 800°Cye kadar tufallesmeye dayaniklidir. DCde 5
DIN M. No 1.4316 kaynak yapilabilir. Ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme ve &"(‘I
yiiksek dayanimli kaynak metali saglar. Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 150-V (J)
€:0.10
i 0.45
2.50%300
o 3.25%300 Plastik Kutu
Mn: 6.00 500 650 37 20°C:80 4 00x350 Vakam Paket
5.00%350
Cr:19.50
Ni: 9.00
€:0.08
$i:0.30 2.50%250
2.50%300
o 3.25%300
Mn: 6.00 500 640 38 20°C: 70 3281350 Vakum Paket
400%350
€r:19.50 5.00%350
Ni: 9.50
€:0.07
Si:1.00 250350
3.25%350 .
Mn: 6.50 440 610 40 20°:70 400%350 C'aakslf'r:‘] ';‘;L:t
5.00%350
(1950 6.00%350
Mo: 9.50
:0.02
2.00%250
. 2.00%300
Si:070 250250
2.50%300 .
Mn: 0.90 440 570 1) 20°:70 2.50%350 C'aakslf'r:‘] ';‘;L:t
3.25%300
3.25%350
€r:19.50 £00%350
5.00%350
Ni: 10.00
€:0.03
$i:0.40
2.50%300
o 3.25%300
Mn: 0.80 440 580 45 20°:70 3204350 Vakum Paket
400%350
€r:19.00

Ni: 10.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

El 308LRS

AWS/ASME SFA - 5.4 E308L-17
EN1S03581-A E199LR12
TSENIS03581-A E199LR12
DIN M. No. 1.4316

Ostenitik paslanmaz elik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Diisiik karbonlu Cr-Ni li
dstenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikhi celiklerin ve dékme celiklerin kaynagina
uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlarinin, buhar valf
ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktan diisiik oldugundan 350°Cye kadar siirekli
calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Hem ACde hem de DC'de kaynak
yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturmas kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir
ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli bir kaynak dikisi verir,
dzellikle kose kaynaklarinda daha diiz kaynak dikisleri yapar. Ciirufu kolay kalkar.

Gerektiginde
2 Saat

El 308Mo

AWS/ASME SFA - 5.4 E308Mo-15
EN1S03581-A E20103B22
TSEN1S03581-A E20103B22
DIN M. No. 1.4443

Zirh celigi levhalaninin, farkli celiklerin ve kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme ve dolqu
kaynaklarinda kullanilan, Cr-Ni-Mn-Mo'li 8stenitik kaynak metali veren, bazik tip bir elektrodtur.
Ani darbe ve 1sil soklardan olusabilecek catlaklara karsi direnci yiiksektir. Ozellikle zith geligi
levhalarinin kaynaginda kaynak metalinin yiiksek siinekligi ve catlama emniyeti nedeniyle kaynak
oncesi ve sonrasi isil islem gerekmez. Sert dolgu kaynaklan dncesi tampon paso uygulamalan
icinde kullanilabilir. DCde elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Kaynak esnasinda pasolar
arasi sicaklik 120°Cyi asmamalidir. Miimkiin oldugu kadar kisa arkla ve dik aciyla calismali,
baslangig ve bitis kraterleri mutlaka doldurulmalidir.

+
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Gerektiginde
2Saat

El 308H

AWS/ASME SFA - 5.4 E308H-16
EN1S03581-A E199HR12
TSEN1S03581-A E199HR12
DIN M. No. 1.4302

Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Yiiksek karbonlu 304H ve
benzeri dstenitik paslanmaz celiklerin, krom iceren isiya dayanikhi celiklerin ve dokme celiklerin
kaynagina uygundur. Kimya, gida, icecek ve ila¢ sanayinde her tiirli tank, donamimi ve
astarlarinin, buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Yiiksek calisma sicakliklarina ve
tufallesmeye dayaniklidir. Hem ACde 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.

:+

x4
=t

§59
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

El 308MA

EN1S03581-A E2110R
TSEN1S03581-A E2110R
DIN M. No. 1.4835

EI 308MA, Outokumpu 253 MA gibi yiiksek sicaklik paslanmaz celiklerin kaynadi icin tasarlanmig
ozel bir rutil tip elektrodtur. Finnlar, yanma odalari ve briilorlerde kullanilan bu celik ve dolgu
metali, 1100°C'ye kadar oksidasyona karsi Gistiin bir direng sunar. El 308MAnin kimyasal bilesimi,
catlama direncine sahip bir kaynak metali elde etmek icin optimize edilmistir. Bu celik genellikle
kaynak ya da sicak haddeleme sirasinda kalin bir oksit tabakasi olusturur ve oksitlenmis plakalar
ile kaynaklar, kaynagin dncesinde temizlenmelidir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi
kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu
kolay kalkar. Yiiksek sicakliklarda korozyona karsi cok iyi direng gdsterir. Ancak, sulu korozyon icin
tasarlanmamistir.
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Gerektiginde
2 Saat
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EIS 308

AWS/ASME SFA - 5.4 E308-26
ENIS03581-A E199R53
TSENIS03581-A E199R53
DIN M. No. ~1.4301

Ostenitik-ferritik kaynak metali veren rutil tip yiiksek (%160) verimli bir elektrodtur. Stabilize
edilmemis 18 Cr / 8Ni'li paslanmaz celiklerle alasimsiz ve hafif alagimli celiklerin birlegtirme ve
bu celikler iizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem ACde hem de DCde kaynak
yapilabilir. Cekirdek teli alagimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma imkani
saglar.
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§§9
|350°C|
Gerektiginde
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.02
Si:0.70
2.50x 300
Mn: 0.90 440 570 Y] 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
4.00x 350
Cr:19.50
Ni: 10.00
€:0.08
Si: 0.55
2.50x 250
Min: 1.80 2.50x 300
n:1. :
or. 3.25x300 Plastik Kutu
. 0 6% 40 20°¢70 3.25x350 Vakum Paket
(r:20.00 400x350
. 5.00x 350
Ni: 11.50
Mo: 2.50
€:0.06
Si: 0.70
2.50x300
Mn: 1.00 440 600 45 20°C: 60 ;;2 i :gg Vakum Paket
4.00x350
Cr:20.00
Niz 10.50
€:0.08
Si: 1.50
Mn: 0.75 250300
520 700 35 20°C: 60 3.25x350 Vakum Paket
2175 400x350
Ni: 11.00
N:0.15
€:0.04
Si: 0.80
2.00x 300
2.50x350
Mn: 0.80 460 600 37 20°C: 65 325 i 350 Vakum Paket
4.00x 350
Cr:19.00

Niz 10.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

El 309L

Paslanmaz celiklerle alagimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alasimsiz celikler iizerinde
paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil 6rtiilii bir elektrodtur. Kaynak metali %15

AWS/ASME SFA - 5.4 E309L-16 delta ferrit icerir. Alagimsiz ve diisiik alagimli celikler iizerine yapilan kaplamalar ilk pasoda da
ENIS03581-A E2312LR12 korozyon dayamimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynadinda en yiiksek servis sicakhigi 300°C4dir.
TSEN IS0 3581-A E23121LR12 Daha yiiksek servis sicakliklart icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Ark baglatilmasi ve yeniden
DIN M. No 14337 tutugturmasi kolaydir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme
saglar. Ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde
2Saat
El 309LB Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklaninda ve alagimsiz celikler iizerinde =+
paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan bazik drtiilii bir elektrodtur. Kaynak metali %15
AWS/ASME SFA - 5.4 E309L-15 delta ferrit icerir. Alagimsiz ve diisiik alagiml celikler iizerine yapilan kaplamalar ilk pasoda da s
ENIS03581-A E23121LB22 korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakhigi 300°C4dir. i
EN1S03581-A E23121LB22 ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay §§9
DIN M. No. 14332 temizlenir. M
Gerektiginde
2Saat

El 309LRS

AWS/ASME SFA - 5.4 E309L-17
EN1S03581-A E2312LR12
TSEN1S03581-A E2312LR12
DIN M. No. 14332

Paslanmaz celiklerle alagimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alasimsiz gelikler dizerinde
paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil ortiilii bir elektrodtur. Kaynak metali %15
delta ferrit icerir. Alagimsiz ve diisiik alasimli celikler {izerine yapilan kaplamalar ilk pasoda da
korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakdi 300°Cdir. Ark
baslatilmasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal
yiizeylerinde iyi bir birlesme sadlar. Diiz, diizgiin ve ince hareli kaynak dikisleri verir, dzellikle kdse
kaynaklarinda diiz kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay temizlenir.
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Gerektiginde
2 Saat

El 309Mol

AWS/ASME SFA - 5.4 E309LMo-16
EN1S03581-A E23122LR12
TSEN1S03581-A E23122LR12
DIN M. No. 1.4459

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama uygulamalaninda
kullanilan, dstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip bir elektrodtur. Kaynak metali %15 delta
ferrit icerir. Mo (Molibeden) alagimi sayesinde alagimsiz ve diisiik alagiml celikler iizerine yapilan
kaplamalar ilk pasoda da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek
servis sicakligi 300°Cdir, daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
Ark baglatiimasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal
yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay temizlenir.
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EIS 309

AWS/ASME SFA - 5.4 E309-26
EN1S03581-A E(2212)R53
TSENIS03581-A E(2212)R53
DIN M. No. ~1.4833

Ostenitik-ferritik kaynak metali veren yiiksek (%160) verimli rutil drtiilii bir elektrodtur. 22 Cr/12
Ni li 1stya dayanikli paslanmaz eliklerle alagimsiz ve hafif alagimli celiklerin birlestirme ve bu
celikler iizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanili. Hem ACde hem de DCde kaynak
yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz elik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapmak
miimkiindiir.
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.03
Si: 0.90 2.50x 250
2.50x 300
or. 3.25x300 Plastik Kutu
Mn: 1.10 450 570 40 20°C: 60 325 %350 Vakum Paket
4.00x 350
Cr:23.00 5.00x 350
Ni: 12.50
€:0.02
Si: 0.30
2.50x 300
Mn: 1.30 430 530 35 20°C: 60 3.25x300 Vakum Paket
3.25x350
Cr:23.00
Ni: 13.00
€:0.03
$i: 0.90
2.50x 300
Mn: 1.10 450 570 40 20°C: 60 3.25x350 Vakum Paket
4.00x 350
Cr:23.00
Ni: 12.50
€:0.02
Si: 0.90
2.00x 300
Mn: 0.95 2.50x300 -
600 720 30 20°C:50 3.25%300 C':;J:‘] ';‘;L‘i t
Cr:23.50 3.25x350
4.00x350
Ni: 12.50
Mo: 2.50
€:0.07
Si:0.85 2.00%300
2.50x350
Mn: 0.75 440 580 36 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
4.00x350
Cr: 23,50 5.00x 350

Ni: 13.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EIS 309Mo

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama kaynaklarinda kullanilan,
dstenitik kaynak metali veren, yiiksek (%160) verimli rutil 6rtiilii bir elektrodtur. Ostenitik kaynak

AWS/ASME SFA - 5.4 E309Mo-26 metali yaklagik %15 delta-ferrit icerir. Alagimsiz celikler iizerine yapilan tek sirali kaplamalar da -
EN IS0 3581-A EZ231221R53 korozyona karsi direnglidir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi 300°Cdir. ince L
TSEN IS0 3581-A EZ231221R53 metal damla gegisi, ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikisleri £
verir. Hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baglatilmasl, yeniden tutugturulmasi ve ciiruf @I
temizligi cok kolaydir. Cekirdek teli alagimsiz gelik oldugundan yiiksek akim siddetinde kullanima Gerektiginde
uygundur. 2 Saat
El 310 Yiiksek sicakliklara dayanikli celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynad icin %25 Cr, %20 Ni =+ B
ierigine sahip, tam ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiilii bir elektrodtur.
AWS/ASME SFA- 5.4 £310-16 1200°Cye kadar isletme sicakliklarina ve 1250°C'ye kadar tufallesmeye dayanikhidir. Ozellikle s
ENI1S03581-A E2520R32 sicak catlaga karst direnglidir. Dilsiik sicakliklarda yiiksek gentik darbe dayanimna sahiptir. Kiikiirt i
TSENIS03581-A E2520R32 iceren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon direnci diisiiktiir. Hem ACde hem de DC'de kaynak £
DIN M. No. 1.4842 yap||abi|ir. M
Gerektiginde
2 Saat
El 31 oB Yiiksek sicakliklara dayanikli eliklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynad icin %25 Cr, %20 Ni =+
icerigine sahip, tam ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik ortiilii bir elektrodtur.
AWS/ASME SFA - 5.4 £310-15 1200°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve 1250°Cye kadar tufallesmeye dayanikiidir. Ozellikle s
ENIS03581-A E2520B12 sicak catlaga karsi direnclidir. Dilsiik sicakliklarda yiiksek centik darbe dayanimna sahiptir. Kiikiirt L.
TSEN1S03581-A E2520B12 iceren gazlara karst kaynak metalinin korozyon direndi diigiiktiir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) £
DIN M. No. 1.4842 kaynak yapilabilir. @
Gerektiginde
2 Saat
El 312 Farkli celiklerin birletirme kaynaklarinda ve ferritik celikler tizerine kaplama uygulamalan icin =+ B
kullanilan rutil rtiilii paslanmaz celik elektrodtur. Ferritik-dstenitik Cr-Ni alagimli kaynak metali
AWS/ASME SFA - 5.4 E312-16 yaklastk %50 delta-ferrit icerir ve 1100°Cye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Yiiksek catlak ¥
ENIS03581-A E299R12 direncine sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme kaynaklan ve L.
TSENIS03581-A E299R12 catlamaya hassas celikler iizerinde sert dolgu uygulamalan Gncesinde tampon tabaka £
DIN M. No. 1.4337 uygulamalani icin uygundur. Ozellikle kalip ve takim geliklerinin catlak tamirinde, tampon paso &0(“
uygulamalaninda, yenmis veya catlamis dislerinin tamirinde ve kesme bicaklarnin tampon Gerektiginde
tabaka uygulamalaninda kullanilir. Galvanizli celiklerin kaynadi icin uygundur. Hem ACde hem 2Saat
de DC'de kaynak yapilabilir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir
birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir.
El 312BLUE El 312BLUE iiriinii, farkh celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik elikler iizerine kaplama =+ =
uygulamalan icin kullanilan, rutil értiilii paslanmaz celik bir elektroddur. Ferritik-ostenitik Cr-
AWS/ASME SFA - 5.4 ~E312-16 Ni alagimli kaynak metali yaklasik %50 delta-ferrit igerir ve +1100°C’ye kadar tufallesmeye
EN1S03581-A E299R32 dayanikhdir. Bu elektrod, yiiksek catlak direncine sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik L4
TSENIS03581-A E299R32 celiklerin birlestirme kaynaklan ve catlamaya hassas celikler iizerinde sert dolgu uygulamalari 65§
tncesinde tampon tabaka uygulamalan icin uygundur. Ozellikle kalip ve takim celiklerinin catlak M
tamirinde, tampon paso uygulamalarinda, yenmis veya catlamig dislerinin tamirinde ve kesme Gerektiginde

bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda kullanilir. Ayrica galvanizli celiklerin kaynadi icin
de uygundur. EI 312BLUE, farkli celiklerin birlestirilmesi, alet celikleri, mangan celikleri ve yay
celiklerinin kaynaginda stiin performans saglar. Hem AC hem de DCde kaynak yapilabilir, ince
metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglar. Yumusak yanig, giizel
dikis g6riiniimii ve kolay temizlenen ciirufu ile dikkat ceker.

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.07
Si: 0.80
Min: 160 2.50x 350
n: .
- or. 3.25x350 Plastik Kutu
) 0 >80 3 207650 4.00x 350 Vakum Paket
Cr:22.50 5.00%350
Ni: 12.50
Mo: 2.40
€:0.10
Si: 0,60 2.00x 250
e 2.00x300
2.50x250 .
Mn: 1.65 440 600 30 20°€:70 2.50x300 5':;::: ';‘;lt(‘it
3.25x300
4.00x 350
Cr:25.50 500350
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.65
2.50x250
or. 3.25x300
Mn: 1.40 440 600 33 20°C: 60 325350 Vakum Paket
4.00x350
Cr:26.00
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.60 2.00x 300
2.50x 300
or. 3.25x300 Plastik Kutu
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50 325 %350 Vakum Paket
4.00x 350
Cr:29.50 5.00x 350
Niz 9.00
€:0.09
Si: 1.10
Mn:0.75 2.50x300
630 800 25 20°C: 50 3.25x350 Vakum Paket
Cr:29.00 4.00x350
Ni: 9.50

Mo: 0.30




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EI 312RS

AWS/ASME SFA - 5.4 E312-17
EN1S03581-A E299R12
TSENIS03581-A E299R12
DIN M. No. 1.4337

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik celikler iizerine kaplama uygulamalar igin
kullanilan rutil ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. Ferritik-dstenitik Cr-Ni alasimli kaynak metali
yaklasik %50 delta-ferrit icerir ve 1100°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Yiiksek catlak
direncine sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme kaynaklar ve
catlamaya hassas celikler iizerinde sert dolgu uygulamalan 6ncesinde tampon tabaka
uygulamalan icin uygundur. Ozellikle kalip ve takim celiklerinin catlak tamirinde, tampon

paso uygulamalarinda, yenmis veya catlamis diglerinin tamirinde ve kesme bigaklarinin tampon Gerektiginde
tabaka uygulamalarinda kullanilir. Galvanizli celiklerin kaynadi icin uygundur. Hem ACde hem 2 Saat
de DCde kaynak yapilabilir. Ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir
birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli kaynak dikisleri verir, dzellikle kdse kaynaklarinda diiz
kaynak dikisleri saglar. Ciirufu kolay temizlenir.
El 31 6|_ Diisiik karbonly Cr-Ni-Mo'li pas.lanmaz gel‘iklferin've bu tip celik dokiimlerin kéynagl |g|n 6stenitik =+ B
paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan diisiik oldugu
AWS/ASME SFA - 5.4 E316L-16 icin 400°C'ye kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit v.b. s
EN1S03581-A E19123LR32 sanayinde paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Hem ACde hem de DC'de kaynak i
TSEN1S03581-A E19123LR32 yapilabilir. Ark baglatimasi ve yeniden tutusturulmast kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir 5
DIN M. No 1.4430 ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay temizlenir. M
Gerektiginde
2 Saat
El 31 6|.B Diisiik karbonlu, Cr-Ni-Mo'li dstenitik paslanmaz celiklerin ve bu tip dékme celiklerin kaynadi icin =+
ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan diisiik
AWS/ASME SFA - 5.4 E316L-15 oldugu igin 400°C'ye kadar galisma sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit s
EN1S03581-A E19123LB42 v.b. sanayinde 19Cr/12Ni/2-3Mo igeren paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Dogru L 4
TSENIS03581-A E191231LB42 akimda (DC+) kaynak yapilabilir. £
DIN M. No. 1.4430 @
Gerektiginde
2 Saat
El 31 6|.RS Diisiik karbonly Cr-Ni-Mo'li pas'lanmaz gel‘iklferin.ve bu tip celik dokiimlerin kflynafp |g|n 6stenitvik =+ E
paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan diisiik oldugu
AWS/ASME SFA - 5.4 E316L-17 icin 400°C'ye Kadar isletme sicakliiklaninda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit v.b. ¥
EN1S03581-A E19123LR32 sanayinde paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Hem ACde hem de DC'de kaynak L.
TSENIS03581-A E19123LR32 yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir 559
DIN M. No. 1.4430 ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli kaynak dikisleri verir, @
ozellikle kdge kaynaklarinda diiz kaynak dikigleri saglar. Ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde
2 Saat

EIS316

AWS/ASME SFA - 5.4 E316-26
EN1S03581-A E19122R53
TSENIS03581-A E19122R53
DIN M. No. ~1.4443

19Cr/12Ni/2-3Mo’li paslanmaz geliklerle alasimsiz ve hafif alasimli celiklerin birlegtirme ve bu tip
celiklerin izerine paslanmaz dolgu (kaplama) kaynaklari iin, yiiksek verimli (%160), rutil rtiilii
paslanmaz celik elektrodtur. Ostenitik-ferritik paslanmaz elik kaynak metali verir. Hem ACde
hem de DC'de kaynak yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz celik oldugu iin yiiksek akim degerlerinde
kaynak yapmak miimkiindiir.
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Gerektiginde
2Saat
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Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.10
Si: 0.60
3.25x300
. or. 3.25x350
Mn: 1.00 660 760 20 20°C: 50 400x350 Vakum Paket
5.00x 350
Cr:29.50
Ni: 9.00
€:0.03
Si: 0.80 2.00x 250
2.00x 300
Min: 0.90 2.50x250
n: 0. ;
or. 2.50x300 Plastik Kutu
. 60 560 40 20°¢70 3.25x300 Vakum Paket
Cr:19.00 3.25%350
. 4.00x 350
Ni:12.00 5.00x350
Mo: 2.80
€:0.02
Si: 0.50
Mn: 0.80 2.50x300
480 590 38 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
(r:18.00 4.00x350
Ni: 13.00
Mo: 2.80
€:0.03
Si: 0.80
Mn: 0.90 3.25x300
460 560 40 20°C: 70 3.25x350 Vakum Paket
Cr:19.00 4.00x350
Niz 12.00
Mo: 2.80
€:0.07
Si: 0.85
2.00x 300
Min: 0.60 2.50x 350
n
- or. 3.25x300
. 470 600 35 20°C: 50 325350 Vakum Paket
(r:18.00 400x350
. 5.00x 350
Ni: 12.50

Mo: 2.70




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EI 318

Stabilize edilmis Cr-Ni-Mo'li dstenitik paslanmaz celiklerin ve celik dokiimlerin kaynagina uygun,
dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. 400°C'ye

AWS/ASME SFA - 5.4 E318-16 kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit endiistrisinde asit,
ENISO3581-A E19123NbR32 alkali ve tuz soliisyonlarinin tank ve borularinin kaynaklarina uygundur. Hem ACde hem de DCde
TSENIS03581-A E19123NbR32 kaynak yapilabilir. Ark baglatimasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gecisine
DIN M. No. 1.4576 sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir.
Gerektiginde
2Saat
El 347 Stabilize edilmis Cr-Ni'li dstenitik paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli celiklerin ve bu tiplerde =+ B
celik dokiimlerin kaynad icin uygun, dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil drtiilii
AWS/ASME SFA - 5.4 £347-16 paslanmaz celik elektrodtur. Ch(Nb) ile stabilize edildigi icin taneler arasi korozyona direnclidir. s
EN S0 3581-A E199NbR32 Kaynak metali 400°C’ye kadar siirekli calisma sicakliklanna, 800°C’ye kadar tufallesmeye L
TSENISO 3581-A E199NbR32 dayanikhid. Siit, , icecek, gida, kimya ve petrokimya sanayinde paslanmaz celik tank, boru, vana §59
DINM.No 1.4551 ve valflerin kaynaklarina uygundur. Hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatilmasi ve M
yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi Gerektiginde
bir birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir. 2 Saat
El 347B Stabilize edilmis Cr-Ni'li dstenitik paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli celiklerin ve bu tiplerde =+
celik dokiimlerin kaynadi icin uygun, dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik ortiilii
AWS/ASME SFA - 5.4 £347-15 paslanmaz celik elektrodtur. Cb(Nb) ile stabilize edildigi icin taneler arasi korozyona direnglidir. s
ENIS03581-A E199NbB12 Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklanna, 800°C'ye kadar tufallesmeye L/
TSEN1S03581-A E199NbB12 dayaniklidir. Siit, icecek, gida, kimya ve petrokimya sanayinde paslanmaz elik tank, boru, vana ve 5
DIN M. No. 14551 valflerin kaynaklarina uygundur. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi @
bir birlesme sadlar, ciirufu kolay temizlenir. Gerektiginde
2 Saat
El 385 Yiiksek korozyon direncine sahip, stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539 benzeri =+ E
korozyon direnli paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan tam-dstenitik rutil ortiilii paslanmaz
AWS/ASME SFA - 5.4 E385-16 celik kaynak elektrodudur. Ozellikle baca gazlannin kilkiirtten anndinldigi tesislerde, deniz ¥
ENS03581-A E20255uNLR12 suyunun tagindigi  baglantilarda, petrokimya, kagdit ve kagit hamuru sanayilerinde i
TSENIS03581-A E20255uNLR12 kullanilmaktadur. Yiiksek Ni, Mo ve diisiik C igeriginden dolays, fosforik-, siilfiirik-, formik asitlerin 5
DIN M. No. 1.4539 ve deniz suyunun oldugu ortamlarda taneler-arasi, yenim, cukurcuk ve gerilim korozyona karsi @
yiksek dirence sahiptir. Hem ACde hem de DCde kaynak yapilabilir. ince metal damla gegisine Gerektiginde
sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme saglar. Diiz, diizgiin ve ince hareli kaynak 2 Saat
dikisleri verir, dzellikle kdse kaynaklarinda diiz kaynak dikigleri saglar. Ciirufu kolay temizlenir.
El 385 RS Alagimli gekirdgk tele sahip, %160 verimli tam Gstenitik rutil ortilii paslanmaz celik kaynak =+ =
elektrodudur. Ozellikle elik konstriiksiyon ve yiizey kaplamada kullanilmaktadir. Korozyona
AWS/ASME SFA - 5.4 E385-17 dayanikli CrNiMoCu alagimi celiklerde ve diisiik alasimli geliklerde birlestirme kaynad igin uygun .
ENISO3581-A E20255CuNLR53 bir sekilde tasarlanmigtir. Bu elektrotla yapilan kaplamalar, dzellikle siilfiirik, fosforik asitler veya x4
TSENIS03581-A E20255CuNLR53 amonyum asetat iceren ortamlardan kaynaklanan taneler arasi korozyona, delinmeye ve gerilmeye §99
DIN M. No. 1.4539 @

direngli bir kaynak metali verir. Hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ciirufu kolay temizlenir.

Gerektiginde
2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
AT Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V ()
€:0.02
Si: 0.80 2.00x250
2.00x 300
Mn: 0.90 2.50x250
o 2.50x 300
Cr:19.00 500 600 35 20°C: 70 325 %300 Vakum Paket
Ni: 12.00 3.25x350
4.00x 350
Mo: 2.90 5.00x 350
Nb:0.25
€:0.02
. 2.00x250
Si:080 200300
2.50x250
Mn: 0.90 150 600 " 20 250300 Plastik Kutu
’ 3.25x300 Vakum Paket
. 4.00x 350
Ni: 10.00 5.00x350
Nb:0.30
€:0.03
Si: 0.40
M 1.50 2.50x 300
n:l. or. 3.25x300 Plastik Kutu
. 490 620 3 20°C70 3.25x350 Vakum Paket
(r:20.00 400350
Ni: 10.00
Nb:0.70
€:0.02
Si:0.70
Mn:1.25 550300
50x .
(r:2050 10 590 3 20°C:70 3.25%350 C'aakslf:‘] ';‘;L: t
4.00x 350
Ni: 25.00
Mo: 5.00
Cu: 1.60
€:0.02
Si:0.70
Mn:1.30
-40°C: 65
Cr:20.50 420 590 35 20°:70 3.25x350 Vakum Paket
Ni: 25.00
Mo: 4.50

Cu: 1.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EIS 410

%13 Krom iceren paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli geliklerin ve bu tip dokme celiklerin kaynagi
iin bazik ortiilii yiiksek verimli bir elektrodtur. Martensitik paslanmaz celik kaynak metali verir.

AWS/ASME SFA - 5.4 E410-15 450°C'ye kadar isletme sicakliklarin, korozyon ve abrazyona maruz kalan gaz, su ve buhar fan, .
EN1S03581-A E(13)B42 fan bicaklarinin ve armatiirlerin sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu kaynaklarina uygundur. 850°C’ye L3
TSENI503581-A E(13)B42 kadar tufallesmeye dayaniklidir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. Ana metal tiiriine ve kalinhigina 59
DIN M. No. ~1.4009 gére 100°Cile 400°C arasinda 6n tav ve pasolar arasi sicakliklarin korunmasi, kaynak sonrasinda da @I
650 ile 750°Cde temperleme yapilmasi dnerilir. Gerektiginde
2 Saat
EIS 11 ONiMO 9%712-14 (r ve %3-4 Ni iceren ferritik-martensitik paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli paslanmaz =+
celiklerin ve bu tip dokme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklan icin yiiksek verimli, bazik
AWS/ASME SFA - 5.4 E410NiMo-15 ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. Kaynak metali martensitik paslanmaz celiktir. Hidro-elektrik s
EN1S03581-A E134B42 santrallerinde, tiirbin kanatlarinda, su, buhar ve deniz suyu ortamlarinda calisan parcalarda, siirekli L3
TSENIS03581-A E134B42 dokiim merdanelerinde, kavitasyona dayanikli sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Dogru akimda 5
DIN M. No. 14317 (DC+) kullanilir. 10 mm'den kalin parcalarda kaynak dncesi 150°Cye kadar n tav uygulanmasi, M
kaynak sonrasi da temperleme veya normalizasyon-+temperleme yapiimasi onerilir. Ozellikle Gerektiginde
birlestirme kaynaklarinda EI 312 veya EIS 307 elektroduyla bir tampon tabaka ekilmesi tavsiye 2 Saat
edilir.
EIS 430 %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 igeren celiklerde paslanmaz kaplama, dolgu, s
EN 150 3581-A E17B62 tampon veya sert dolgu kaynaklan yapmak icin de kullanilir. On tav ve pasolar arasi sicakliklar i
TSENIS0 3581-A E17B62 200 - 300°Carasinda olmali ve kaynak sonra tavin da 730 ile 800°C ler arasinda yapilmasi gereklidir. §59
DIN M. No ~14104 M
Gerektiginde
2 Saat
El 2209 Cr-Ni-Mo iceren ferritik-Ostenitik (dubleks) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks =+ E
paslanmaz celik elektrodtur. Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz suyu aritma sanayilerinde
AWS/ASME SFA- 5.4 E2209-16 asit tanklannin ve boru donamimlaninin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin ¥
EN1S03581-A E2293NLR12 karbonlu celiklerle birlegtirilmesinde de kullanilabilir. Kaynak metalinin delta-ferrit orani yaklagik L
TSENIS03581-A E2293NLR12 %25 ile 35 arasindadir. Yiiksek mukavemete ve siineklige sahip kaynak metalinin kloriirlii 51§
DIN M. No. ~1.4462 soliisyonlarda yenim korozyonuna, gerilim korozyon atlagina karsi direnci yiiksektir. 250°C'ye @
kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir. ince metal damla gegisi, ana metal yiizeyleri ile iyi bir Gerektiginde
birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikigleri verir. Hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark 2 Saat

baslatiimasi, yeniden tutusturulmasi ve ciiruf temizligi kolaydir.

El 2209RS

AWS/ASME SFA - 5.4 E2209-17
EN1S03581-A E2293NLR12

Cr-Ni-Mo iceren ferritik-Ostenitik (dubleks) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
paslanmaz celik elektrodtur. Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz suyu antma sanayilerinde
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 karsi direnci yiiksektir. 250°C'ye
kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir. ince metal damla gegisi, ana metal yiizeyleri ile iyi bir
birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Hem ACde hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark
baslatilmasi, yeniden tutusturulmasi ve ciiruf temizligi kolaydr.

=+ B
A
Xy

§59
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

4




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V(J)
€:0.06
Si: 0.45
Isil islem Sonrasi (740°C 1 Saat)
2.50x350
Mn: 0.80 - 750 22 20°C: 50 3.25x350 Vakum Paket
4.00x350
Sertlik 375 HB
Cr:12.00
Ni: 0.50
€:0.06
Si: 0.40
Isil islem Sonrasi (600°C 1 Saat)
Mn: 0.80 § 2.50x350 .
) 850 17 20°C- 47 3.25x350 Plastik Kutu
' 4.00x350 Vakum Paket
Cr:12.00 500%350
Sertlik 410 HB 0%
Ni: 4.00
Mo: 0.50
€:0.08
Si: 0.65 Isil islem Sonrasi (780°C 1 Saat)
2.50x350
475 720 23 - 325350 Vakum Paket
Mn: 0.80 Sertlik 220 HB
Cr:16.50
€:0.02
Si: 0.70
Mn: 1.00 2.50x300
2.50x350
-20°C: 35 Plastik Kutu
Cr:22.50 660 800 28 o 3.25x350
20°C: 47 400%350 Vakum Paket
Ni: 9.80 5.00%350
Mo:3.20
N:0.10
€:0.02
Si: 0.90
Mn: 0.90
-20°C: 35 2.50%300
Cr:23.00 - >750 25 20°C: 47 35x350 Vakum Paket
Ni: 9.50
Mo: 2.80

N:0.15




Aluminyum Alasimi Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

I ORTULU ELEKTRODLAR

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EAL 1100

AWS/ASME SFA-5.3

E1100

Saf aliimiyumun kaynag icin ozel ortiilii elektrodtur. Ana metalle ok iyi renk uyumuna sahiptir.
Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir. DCde elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir. Elektrod is parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile calisiimalidir. 10 mmden kalin

-
EN1S018273 EAI1080 A(A199,8) plakalar ve biiyiik is parcalan 150-250°C arasinda 6n tav gerektirirler. Ciiruf kalintilan korozif %!
TSEN1S0 18273 EAI1080 A(AI99,8) oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka temizlenmelidirler. Elektrodlar oksi-asetilen kaynaginda da 59
159604 EL-A199.5 kullanilabilirler. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda muhafaza M‘
DIN M No. 3.0286 edilmeli ve nem almig elektrodlar kurutularak kullanilmalidir. Gerektiginde
1 Saat
EAL 4043 Aliiminyum-Silis alagimlarinin birlestirme kaynaklan ve farkli aliminyum alagimlarinin birbirleri =+
ile kaynad icin 6zel értiilii elektrodtur. %5 kadarssilis iceren aliiminyum dékiimlerin de kaynagina
AWS/ASME SFA-5.3 E4043 uygundur. DCde elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Elektrod is parcasina dik tutulmal “« 4
EN 15018273 EA14043 (AISi 5) ve kisa ark boyu ile calismalidir. 10 mmden kalin plakalar ve biiyiik is parcalan 150-250°C i
TSENIS018273 EAI 4043 (AISi 5) arasinda 6n tav yapimahdir. Ciruf kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka §§9
159604 EL-AISi5 temizlenmelidirler. Ortiileri nem almaya egilimli oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda M
DIN M No. 3.2245 muhafaza edilmeli ve kurutularak kullaniimalidir. Gerektiginde
1Saat
EAL 4047 Aliminyum-Silisyum (AI-Si) ve Aliiminyum-Magnezyum-Silisyum ddkiim alagimlarinin kaynagi =+
icin ozel ortdli elektrodtur. %12'ye kadar silisyum iceren aliminyum dokiim alagimlarinin
AWS/ASME SFA- 5.3 E4047 kaynagina uygundur. DC de elektrod pozitif (+) kutupta kaynak yapilabilir. Elektrod is parcasina
EN1S0 18273 E A1 4047 (AISi 12) dik tutulmali ve kisa ark boyu ile calisimalidir. 10 mmden kalin plakalar ve biiyiik is parcalan L 4
TSEN IS0 18273 EAI4047 (AISi 12) 150-250°C arasinda on tav gerektirirler. Ciiruf kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi 5
159604 EL-AISi12 mutlaka temizlenmelidirler. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda M
DIN M No. 3.2585 muhafaza edilmelidirler. Gerektiginde
1Saat
Bakir Alagimi Elektrod
Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
ECU Sn7 Bakir ve alasimlarinin, celik, dokme celik, kir dokme demirden yapilan piston kollar, digliler,
kilavuzlar, tiirbin ve santrfiij kanatlar, gemi pervaneleri, motor kollektdr ve valf yataklan,
AWS/ASME SFA-5.6 ~ ECuSn-C kavramlar ve eksantrikler gibi makina parcalannin birlestirme kaynaklarinda veya bu ¥
DIN 1733 EL-CuSn7 malzemeler iizerine bronz dolgu kaynaklarinda kullanilir. Demir esasli malzemeler iizerine i
yapilan dolgu kaynaklarinda birinci paso icin mimkiin oldugu kadar disik akim siddeti §§9
secilmelidir. Kalin kesitli bakir ve alagimlarinin kaynaginda 350°C'ye kadar n tavlama yapilmali @
ve bu sicaklik kaynak islemi siiresince korunmalidr. Gerektiginde

2 Saat




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe
o Uzama A5 Ebat S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) i 1S0-V (J)
2.50x350
Al:99.80 55 85 25 - 3.25x350 Teneke Kutu
4.00x 350
Si: 5.00
Mn:0.20
2.50x 350
Fe:0.30 90 120 15 - 3255350 Teneke Kutu
Cu:0.20
Al: 94.50
Si: 12.00
Fe:030 2.50x350
80 200 8 - 3.25x350 Teneke Kutu
4,
€u:0.20 00x350
Al:87.70
Kaynak Metalinin Akma Cekme Uzama A5 Sertlik Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) (HB) - Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) >
Mn:0.30
Ni:0.40 250x300
3.25x350
Cu:91.00 130 290 - 110 400350 Vakum Paket
5.00x 350
Cr:0.30

Sn: 8.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Dokme Demirler icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ENI 400 (Ni)

AWS/ASME SFA - 5.15 ENi-dI
EN 1501071 ECNi-CI3
TSENIS0 1071 ECNi-CI3

Kir dokme demir, temper dokme demir, kiiresel (sfero) dokme demirin sicak ve yan sicak
kaynaginda ve kir dokme demirin celikle kaynaginda kullanilan nikel cekirdekli bir elektrodtur.
Kinlmig veya asinmig dokme demir parcalarin birlestirme veya doldurma kaynaginda, ayrica dokiim
veya isleme hatalannin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. Ark baslatiimasi ve yeniden
tutusturulmasi kolaydir, kararli bir arki vardir. Kaynak metali egeyle veya talas kaldirarak islenebilir.
Kaynak miimkiin oldugunca kisa pasolarla (yaklagik 30-50 mm) yapilmalidir. Kaynak dikisi
sogumadan hafifce cekiclendigi takdirde artik kaynak gerilimleri azaltiir. ACde de kullanilabilir
fakat tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kullanilmalidir.

Gerektiginde
1 Saat

ENI 402 (Ni)

AWS/ASME SFA - 5.15 ENi-Cl
EN1S0 1071 ECNi-CI3
TSEN 150 1071 ECNi-CI3

Dékme demirlerin soguk ve yan sicak (maks. 300°C) kaynaginda kullanilan, saf nikel cekirdek
tele sahip bir elektrodtur. Kir dokme demirlerin, beyaz temper dokme demirlerin, kiiresel ddkme
demirlerin ve bunlarin celiklerle kaynaginda kullanilir. Ozellikle kinlmig ve catlamig dokme demir
parcalarin tamirinde ve dékiimlerin celik, bakir veya nikel malzemelerle birlestirme kaynaginda
kullanilir. Kaynak metali islenebilir. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi ok kolaydir. Kararli bir
arka sahiptir, diizgiin kaynak dikisleri verir. Kaynak gerilimlerini azaltmak iin yaklasik 30 ile 50 mm
uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclenmelidir. ACde
de kullanilabilir, fakat tercihen DC'de elektrod negatif (-) kutupta kullaniimalidir.

X
o

§19
|150°(|
Gerektiginde
1Saat

wAY

ENI 403 (Ni)

AWS/ASME SFA - 5.15 ENi-Cl
EN1S0 1071 ECNi-CI3
TSEN1S0 1071 ECNi-C3

Ortiisiinden ark almayan, bazik-grafit ortiilii, baryum icermeyen, saf nikel cekirdek telli
elektroddur. Gri dokme demir, doviilebilir ddkme demir ve dékme celiklerin soguk kaynad icin
ve ayrica yorulma belirtileri gésteren dokiimlerin onanm kaynagi icin uygundur. Ozellikle derin
deliklerde veya ortiiniin ana malzemeye temas edebilecedi parcalarda kaynak yapmak icin
tasarlanmistir. Diisiik amperle yapilan kaynaklarda bile stiin kaynak kabiliyetine sahiptir. Kolay
islenebilir kaynak metali verir. Ana malzeme ile diizgiin bir birlesme saglar. Motor bloklarinin,
takim makinelerinin sasilerinin, disli kutularinin, rediksiyon parcalarinin, valf ve pompa
gdvdelerinin onarimi iin kullanilir.

§§9
|150°(|
Gerektiginde
1Saat

ENI 404 (MO) Kir dokme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin sicak kaynaginda, kir =+ E
ddkme demirin celikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir) cekirdekli bir elektrodtur. Kinlmig

AWS/ASME SFA-5.15 ENiCu-B veya asinmis dokme demir parcalanin birlestirme veya doldurma kaynaginda, aynca dokiim veya *

EN1S0 1071 ECNiCu-B3 isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. Kaynak metali ana metal ile renk L 4

TSENIS0 1071 ECNiCu-B3 uyumuna sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi £
ok kolaydir. Kararli bir arka sahiptir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 ile 50 mm @
uzunlugunda kisa kaynak dikigleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclenmelidir. Gerektiginde

1Saat

Kir dokme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soguk ve yan

ENI 406 (MO) sicak (300°C) kaynaginda, kir dékme demirin celikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir)

AWS/ASME SFA -5.15 ENiCu-B cekirdekli bir elektrodtur. Kinlmis veya asinmis dokme demir parcalarin birlestirme veya

EN150 1071 ECNiCu-B3 doldurma kaynaginda, ayrica dokiim veya isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanili. L3

TSEN 1501071 ECNiCu-B3 Kaynak metali ana metal ile renk uyumuna sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark £
baslangici ve yeniden tutusturmasi ¢ok kolaydir, kararli bir arka ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. @
Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 ile 50 mm uzunludunda kisa kaynak dikigleri Gerektiginde
yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce ¢ekiclenmelidir. 1Saat




Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(elzg;k (E:I’;t) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.50
$i:0.25
2.50%300
3.25%300 Plastik Kutu
Mn: 0.25 ~160HB 3.25%350 Vakum Paket
4.00% 400
Fe: 1.00
Ni: 98.00
C:0.40
Si: 0.45
2.50%300
Mn:0.20 3.25x300
160 HB 3.25x350 Plastik Kutu
Ni: 97.50 4.00x 400 Vakum Paket
5.00 % 400
Ti: 0.45
Fe: 1.00
C:0.55
Si: 0.60
Mn:0.20
~170 HB §§§ i :gg Plastik Kutu
Ni: 87.00 :
Cu:0.70
Fe: 8.00
C:0.50
$i:0.20
Mn: 0.80 ggg i ;gg
160 HB ’ Vakum Paket
1350 3.25x350
R 4.00 % 400
Ni: 64.00
Cu: 31.00
C:0.50
Si:0.50
Min: 1.00 2.50%300
3.25x300 Plastik Kutu
Fe:3.50 160 HB 3.25x350 Vakum Paket
. 4.00 % 400
Ni: 64.00 5.00 % 400
Cu: 30.00

Ti: 0.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Dokme Demirler icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ENI 412

Gri dokme demirin sicak ve soduk kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilan nikel
cekirdekli bir elektrodtur. Makina gdvdesinin, makina parcalarinin tamirinde ve asinan ddkme

AWS/ASME SFA - 5.15 ENi-Cl demir yiizeylerin kaplanmasinda da kullanilabilir. Diizgiin bir ergime ve birlesme saglar, sessiz .
EN150 1071 ECNi-CI3 ve kararli bir arki vardir. Pozisyon kaynaklarinda daha rahat kullanilabilir. Ana metalle diisiik bir L
TSEN1S0 1071 ECNi-CI3 seyrelme yaptigi igin, gegis bélgesi de islenebilir. Kaynak gerilimlerini azaltmak igin yaklagik 30 ile £
50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapiimal, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiglenmelidir. &0(“
ACde de kullanilabilir fakat tercihen DC'de elektrod negatif (-) kutupta kullanilmalidir. Gerektiginde
1 Saat
H Dinamik ve kuvvetli zorlamalara maruz makina gdvdesi, ayaklari gibi kir ddkme demir, temper -
ENI 416 (NlFE) dokme demir veya kiiresel (sfero) grafitli dokme demirden yapilmis parcalarin soguk ve sicak + B
AWS/ASME SFA-5.15 ENiFe-Cl kaynaginda kullanilan nikel-demir cekirdekli bir elektrodtur. Kaynak metalinin isil genlesmesi s
EN1S0 1071 ECNiFe-I3 az oldudu icin kaynak sonrasinda diisiik cekme zelligi gosterir. Saf nikel elektrodlara gére daha i
TSENIS0 1071 ECNiFe-CI3 yiiksek dayanima sahiptir ve bu nedenle kiiresel dgkme demirlerin, temper ddkme demirin, £
kir dokme demirlerin ve bu dékme demirlerin celik, bakir ve nikel malzemelerle kaynagina ok M
uygundur. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Kararli bir arki vardir. Diizgiin kaynak Gerektiginde
dikisi verir. Kaynak metali islenebilir. Kaynak islemi kisa pasolarla yapiimalidir. 1Saat
Eni 416 (NiFe) Sert Dolgu
ESt ESt elektrodu, kaynak kabiliyeti diisiik dékme demirler (Gri dokme demir ve eski dokiimler) =+
lizerinde ilk paso islevi gdrerek, ana metal ile sonraki dolgu katmanlan arasinda baglayici bir
AWS/ASME SFA-5.15 ~ESt tabaka olusturur. Ayni zamanda, yiizeyde mevcut olabilecek Kirlilikleri bertaraf etmek veya s
ENIS0 1071 ECZFe azaltmak amaciyla da kullanilir. Saf nikel veya nikel-demir esasli elektrotlarla yapilacak ikinci gecis L 4
TSENIS0 1071 ECZFe kaynaklari icin ideal bir alt tabaka sunar. Aynica, tek pasoda asinmaya dayanikli yiizey kaplamalar 599
icin de uygundur. ESt, yiiksek kaynak kabiliyeti ile dne cikar; diiz dikis teknigiyle kolayca @
uygulanabilir. Yiiksek birim zamanda yigma verimi saglarken, diisiik niifuziyet ile calisir; bu da Gerektiginde
kaynak sirasinda ana metale minimum zarar verilmesini saglar. 1Saat
Nikel Alagimi Elektrodlar
Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

ENI 422

AWS/ASME SFA - 5.11 ENiCrFe-3
EN IS0 14172 ENi 6182
TSENI1SO 14172 ENi 6182
DIN M No. 2.4620

Ni-Cr-Fe alasimi kaynak metali veren bazik ortiili bir elektrodtur. Nikel alagimlarinin, %5-9 nikel
iceren eliklerin, -196°C'ye kadar diisiik sicakliklarda calisan celiklerin, Incoloy 800 ve diger isiya
dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilir. -196°C ile 800°C arasindaki calisma sicakliklarina
dayanikli kaynak metali verir. Paslanmaz celiklerin diisiik alasimli celiklerle ve nikel alagimlariyla
kaynaginda, kaynak kabiliyeti disiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolan
uygulamalaninda da kullanilir. Kaynak metalinin catlak direnci yiksektir, asit, tuz, sivi tuz,
oksitleyici ve karbiirleyici atmosferlerde korozyon direnci yiiksektir (kiikiirtli atmosferlerden
kaginilmalidir). Genellikle finn parcalarninin, bruldrlerin, 1sil islem ekipmanlarinin, ¢imento
finnlarinin,  kaliplarin, tanklann, sivilastinimis gazlarin depolama ve tasima tanklarinin
kaynaklarinda kullanilir. Kimya, petrokimya, cam, cimento sanayilerinde ve tamir-bakim
atolyelerinde genis kullanim alanina sahiptir.

¥4
ot

§§9
|300°(|
Gerektiginde
2 Saat




Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(elzg;k (E:]’:) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
€:0.80
Si: 0.80
Mn: 0.20 2.50x300
. 3.25x300
Ni: 97.00 175HB 325350 Vakum Paket
Al:0.10 4.00 x 400
Fe:0.75
Ti: 035
C:0.45
Si: 1.60
Mn: 0.65 2.50%300 Plastik Kutu
3.25x300 Vakum Paket
210HB 3.25x350
Ni: 52.00 400400
Fe: 44.50
Al: 0.80
C:1.50
2.50x300
Si: 1.80 350HB 3.25x350 Karton Kutu
4.00x350
Mn: 1.50
Kaynfak Metallmn Akma Cekme Uzama AS Centik Darbe Sertlik Ebat o
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi (HB) il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 150-V (J)
C:0.03
Si: 0.50
Mn: 6.50
2.50x300
(r:16.00 w0 650 . -196°C: 100 3.25x350 Karton Kutu
Ni: 68.00 20'C: 120 4.00x350 Vakum Paket
5.00x450
Mo: 1.50
Nb: 2.00

Fe:5.00




I ORTULU ELEKTRODLAR

Nikel Alagimi Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ENI 424

Nikel-Krom-Molibden alagimi kaynak metali veren, kalin ortiili, yiiksek verimli (%170) bir dolgu
ve sert dolgu elektrodudur. Kaynak metalinin asinmaya, darbeye, oksidasyona, korozyona ve

:+

AWS/ASME SFA - 5.11 ~ENiCrMo-4 yiiksek sicakliklara direnci yiiksektir. Ozellikle bu sartlarda calisan sicak is pres takimlarinin *
EN150 14172 ENi 6275 tamirinde ve imalatinda kullanilir. Sicak is takimlannin, sicak dévme ve hadde tesislerinde L 4
TSENIS0 14172 ENi 6275 merdane, rulo, cekic ve kaliplarinin, gelik izabe tesislerinde sicak kesme, siyirma makaslarinin, £
DIN 8555 E 23-UM-200-CZKT zimba ve matrislerin, metal ekstriizyon pres parcalaninin, basingli dokiim makinalarinin piston ve M
kaliplarinin, ventil ve ventil yuvalarinin, dili pompalarin imalat ve tamir kaynaklarinda birlestirme Gerektiginde
ve dolgu amagl kullanilir. Kararli bir arka sahiptir ve gozeneksiz, catlaksiz ve diizgiin yiizeyli 2 Saat
kaynak metali verir. Kaynak yapilacak metalin kimyasal dzelliklerine ve parca biiyikligiine gore
400-500°Cde on tav yapilmalidir. Kisa arkla ve miimkiin oldugu kadar dik agiyla calismali ve
kraterler mutlaka doldurulmalidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya ACde kaynak yapilabilir.
ENI 425 Ni-Cr-Mo alasimi ortiilii elektroddur ve Ni-22Cr9Mo3,5Nb alasimi kaynak metali verir. Ozellikle =+
cok yiiksek korozyon direncine sahip Alloy 625, 825 ve benzeri nikel alagimlarinin kaynag icin
AWS/ASME SFA - 5.11 ENiCrMo-3 kullanilir. -196°Cye kadar diisiik sicakliklardaki toklugu yiiksek oldugu icin kriyojenik nikel }_4*
EN IS0 14172 ENi 6625 alagimlarinin or: XTNiCrMoCuN25-20-7 kaynad icin tercih edilir. Kiikiirt icermeyen ortamlarda v
TSEN IS0 14172 E Ni 6625 kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmeye karsi direnglidir, kiikiirt iceren ortamlarda kaynak 1T
dikisi 500°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Gerilim korozyonu direnci yaninda, fosforik asit, @
organik asit, deniz suyu ve yiiksek kirlilige sahip ortamlarda yenim korozyonuna karsi da direnci
yiiksektir. Kaynak metalinin catlaga ve ve termik soklara direnci yiiksektir. Birbirinden farkls Gerektiginde
paslanmaz celiklerin, farkl nikel alasimlarinin, diisiik alagimli celiklerle paslanmaz celiklerin veya 25aat
nikel alagimlanyla kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama
pasolari uygulamalarinda ve bu alagimlarin tamir kaynaklarinda kullanihir.
TIG Teli: TNI 425Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MNI 425
ENI 426 Ni-Cr-Mo bazl, bazik értillii bir elektrottur ve kaynak metali Ni-Cr-Mo-Nb-W ierir. Ozellikle =+ =
X8Ni9, ASTM A353, ASTM A553, JIS G3127 SLON gibi %9 Ni iceren celiklerin kaynaklarinda, LNG
AWS/ASME SFA - 5.11 ENiCrMo-6 tanklan gibi kriyojenik uygulamalarda yiiksek performans sunar. Kaynak metali, -196°C'ye kadar *
EN1S0 14172 ENi 6620 yiiksek darbe toklugu saglar. Kiikiirt icermeyen ortamlarda 1200°Cye, kilkiirt iceren ortamlarda L3
TSEN IS0 14172 ENi 6620 ise 500°C'ye kadar oksidasyona dayaniklidir. Fosforik asit, organik asit, deniz suyu gibi agresif £
ortamlarda cukurcuk ve gerilim korozyonuna karsi direnclidir. Catlaga ve termik soka karsi M
dayanimi yiiksektir. Manyetik ark iiflemesini nlemek icin ACile de kullanilabilir. Farkli paslanmaz Gerektiginde
celikler, nikel alasimlan ve diisiik alagimli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ayrica tampon ve 2 Saat
tamir kaynaklarinda giivenle kullanilir.
ENI 429 ENI 429, nikel esashi ve yiiksek sicakhiga dayanikli alagimlann kaynagr icin gelistirilmis, bazik ortiili =+
bir elektrodtur. Ozellikle 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (Ni(r23Fe), 1.4876 (X10NiCrAITi32-20)
AWS/ASME SFA - 5.11 ENiCrCoMo-1 ve 1.4859 (GX10NiCrNb32-20) gibi 1siya dayanikli dstenitik alasimlanin ve dékiimlerin kaynaginda x4 A
EN IS0 14172 ENi6117 tistiin performans sunar. +1000 °C'ye kadar olan servis sicakliklarinda calisabilir ve +1100 °C'ye XV
TSEN1SO 14172 ENi6117 kadar oksitleyici ve karbonlastina ortamlarda pullanma direncine sahiptir. Sicak catlaga karsi 1T
yiiksek direnci, kaynak sonrasi catlak riskini minimize eder. Tim kaynak pozisyonlarinda M
kullanilabilir; sabit ark karakteristigi, diizgiin kaynak dikisi ve kolay temizlenen ciiruf ile yiiksek
verimlilik saglar. ENI 429, gaz tiirbinleri, etilen tesisleri, kimyasal reaktérler ve petrokimya Gerektiginde
uygulamalaninin yani sira, termik santrallerdeki yanma briilorleri ile demir-elik sektoriindeki 25aat
yiiksek sicaklik ekipmanlarinin kaynaginda da giivenle kullaniimaktadir. Kaynak dncesi ve sonrasi
isil islem ihtiyaci, ana malzeme ve uygulamaya gére belirlenmelidir. Ancak ENI 429, isil isleme
gerek kalmadan yiiksek sicaklik dayanimini korur.
ENI 440 Monel kapli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan monel cekirdekli bir =+
elektrodtur. Monel alagimlarinin  celiklerle kaynaginda ve celiklere monel kaplama
AWS/ASME SFA-5.11 ENiCu-7 kaynaklannda da kullanilir. Kaynak metali gozeneksizdir ve cogu kimyasala karsi korozyon s
EN15014172 ENi 4060 direnci vardir. -196°Cden 450°C’ye kadar calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Kaynaktan énce i
TSEN1S0 14172 ENi4060 kaynak agz! hazirligina ve temizligine biiyiik 6nem verilmeli, temizlik islemi uygun temizleyicilerle 9
DIN M No. 2.4366 gerektigi gibi yapimalidir. Kaynak genellikle yatay pozisyonda yapilmali, elektroda salinim M
hareketi yaptinimamali ve kisa arkla calisiimalidir. Kaynak metali gdzenege karsi cok hassas Gerektiginde

oldugundan, elektrod, ilave bir parca iizerinde tutusturularak kaynaga baslanmalidir. DC de
elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.

2 Saat




Ka).m'ak Metalmm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Sertlik Ebat o
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi (HB) il Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 0 1S0-V(J)
€:0.02
Si:0.50
Mn: 0.60 2.50x 300
(r:14.50 250x350
. 3.25x300
Ni: 55.00 520 720 33 - 200 HB 325 %350 Vakum Paket
Mo: 17.50 4.00x 400
Fe:5.50 5.00x350
W:3.20
Co0:2.00
€:0.02
Si: 0.45
Mn: 0.65
2.50x300
Cr:20.50 -196°C :
520 780 L) 123?(( 7;0 - 3.25x350 Vakum Paket
Ni: 66.00 ' 4.00x 350
Mo:9.00
Fe: 0.40
Nb-+Ta: 3.40
€:0.04
Si: 0.65
Mn: 3.00
Cr:15.00 96T 2.50%300
Ni: 66.00 450 700 45 oo - 3.25x350 Vakum Paket
20°C:%0 400x350
Mo:7.50 OX
W:1.80
Nb: 1.45
Fe: 4.00
€:0.06
Si:0.70
Mn: 1.00
@r:21.50 250300
- 440 740 40 20°C:75 - 3.25x350 Vakum Paket
Ni: 53.00 4.00x350
Mo: 9.00
Co: 11.00
Fe:1.50
€:0.01
Mn: 1.00 250300
3.25x300
Ni: 65.00 320 550 40 20°C: 120 - 3.25x350 Karton Kutu
4.00x 400 Vakum Paket
Cu:30.00 5.00 x 400

Fe: 2.50




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 245

AWS/ASME SFA-5.13 EFeMn-A

EN IS0 14700 EFe9
TSENI1SO 14700 EFe9

DIN 8555 E 7-UM-200-KP

Ostenitik manganli celik kaynak metali veren kalin ortiilii, bazik tip bir sert dolgu elektrodudur.
Yiiksek (%12-14) manganl celiklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Darbelere karsi direnci
yiksektir ve kaynak metalinin sertlii soguk calisma ile artar. EH 245 elektroduyla soguk
calsilmali ve en diisiik 151 girdisi ile kaynak yapilmalidir. Miimkiin oldudu kadar kiicik capl
elektrod ve diigiik akim siddeti ile calisiimali aynca kisa pasolara ve soguma araliklarina dikkat
ederek zigzag (salinim) yapmaksizin kaynak islemi tamamlanmalidir. Manganli celikten mamiil
biiyiik parcalarin, dzellikle konkasor ¢enelerinin kaynagi su kiiveti icinde, ancak su kaynak yerine
gelmeyecek sekilde yapilmalidir. Ust iiste cok pasolu kaynaklar yapilabilecegi gibi El 3078 elektroduyla
ara tampon paso cekilmesi de onerilir. Dikisin son sekli, soguk calisma igleminden Gnce taslama ile
verilmelidir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilir fakat ACde kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalani: Ozellikle agir darbe ve sok zorlamalar nedeniyle asinan kina cenelerinin,
mantolarinin ve rolelerinin sert dolgu kaynagina uygundur.

§§9
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EH 247

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

EN 14700 EZFe9

TSEN 14700 EZFe9

DIN 8555 ~E7-UM-200-KP

Yiiksek darbe ve basinca maruz yiiksek manganli celiklerin birlestirme ve sert dolgu kaynaginda
kullanilan, dstenitik manganli kaynak metali veren yiiksek verimli (%120) sert dolqu elektrodudur.
Miikemmel darbe direnci sebebiyle agir darbe, sok ve kavitasyona maruz kalan parcalarda tercih
edilir. Ni ve Cr alagim ierigi sebebiyle catlak direnci ve abrazyon direnci daha yiiksektir. Kaynak
metalinin sertligi soguk calismaile artar. Kaynak esnasinda ana malzemenin sicakhigi kontrol altinda
tutulmall, eder gerekli ise sogumasina izin verilmelidir. Yiiksek manganli celikten yapilmis biiyiik
parcalann kaynagi su banyosu icinde, ancak su kaynak bolgesine temas etmeyecek sekilde
yapiimalidir. Yiiksek parametrelerde calismaktan ve salimmli kaynak uygulamasindan
kaginiimalidir.

Tipik Uygulamalani: Kepce, hidrolik pres pistonlarinin, ving tekerlerinin, ray ve makaslarinin, kinc
¢enelerin, kina cekiclerin, kaya kinalannin ve kinc diglerinin sert dolgu ve tamir uygulamalarinda
kullanilr,
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Gerektiginde
2Saat

EH 250

Yiiksek darbe ve basinca maruz yiiksek manganl ¢eliklerin birlestirme ve sert dolgu kaynaginda
kullanilan , dstenitik manganli kaynak metali veren yiiksek verimli (%140) sert dolgu elektrodudur.

=+

AWS/ASME SFA - 5.13 ~E FeMnCr %12 Cr ierigi sebebiyle diger manganh celik elektrodlara gore catlak direnci ve abrazyon direnci
EN 14700 EZFe9 daha yiiksek olup, darbe , sok, kavitasyon aginmasina maruz kalan parcalann sert dolgu
kaynagina cok uygundur. Sert dolgu kaynaklari 6ncesinde tampon tabaka uygulamalarinda bagan
TSEN 14700 EZFe9 ile kullanilabilir. Kaynak metalinin sertligi soguk calismaile artar. Kaynak esnasinda ana malzemenin 55
DIN 8555 E7-UM-250-KPR sicakhigi kontrol altinda tutulmali, eder gerekli ise sogumasina izin verilmelidir. Yiiksek man- @
ganl celikten yapllm|§ biiyiik parcalarin kaynagi su banyosu icinde, ancak su kaynak bolgesine Gerektiginde
temas etmeyecek sekilde yapiimalidir. Yiiksek parametrelerde calismaktan ve salinimli kaynak 2 Saat
uygulamasindan kaginilmalidir.
Tipik Uygulamalani: Kepce, hidrolik pres pistonlarinin, ving tekerlerinin, ray ve makaslarinin, darbe
ve hafif abrasif asinmaya maruz kalan kinclarin sert dolgu ve tamir uygulamalarinda kullanima
uygundur.
EH 325 Asinmayamaruz parcalarda dolgu,tamponvesertdolgukaynaklanigin,tala§kaldlrl!graki§lenebilen =+
ve orta sertlikte kaynak metali veren, kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Ozellikle metal-
EN 14700 EFel metale siirtinmeye ve yiiksek darbeye maruz parcalarda dolgu, tampon ve sert dolgu amaclanyla ™
TSEN 14700 EFel kullanilir. Yukanidan asagiya hari¢ tiim pozisyonlarda kaynak yapmak miimkiindiir. Kaynak L3
DIN 8555 E1-UM-250 metalinin catlamaya direnci cok yiiksektir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanim tercih edilir £
fakat ACde de kaynak yapilabilir. M
Gerektiginde
Tipik Uygulamalan: Raylarin, makaslarin, bandajlanin, haddelerin, makaralarin, tamburlarin, 2 Saat
dililerin, millerin, kamalarin, paletli aralanin yiiriiyiis takimlaninin zincirlerinin ve paletlerinin sert
dolgu kaynaklarinda uygundur.
EH 330 Asinmaya dayanikli sert dolgu kaynaklari icin, talag I@Idlnlarak islenebilen ve orta sertlikte kaynak =+
metali veren, kalin rtiilii bazik tip bir elektrodtur. Ozellikle metal-metale siirtiinmeye ve yiiksek
EN 14700 EFel darbeye maruz parcalarda sert dolgu amaciyla kullanilir. EH 330 ile yukaridan asagiya harig tiim s
TS EN 14700 EFel pozisyonlarda kaynak yapmak miimkiindiir. Kaynak metalinin catlamaya direnci yiiksektir. DCde L
DIN 8555 E1-UM-300-P elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat ACde de kaynak yapilabilir. m
3500C
Tipik Uygulamalan: Raylarin, makaslarin, bandajlarin, haddelerin, makaralarin, tamburlarin, Gerektiginde
dislilerin, millerin, kamalarin, paletli araclarin yiiriiyiis takimlaninin zincirlerinin ve paletlerinin sert 2 Saat

dolgu kaynaklarinda uygundur.




Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(eﬁg;k (E:]’f:) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
€:0.60
Mn: 14.00
Kaynak Sonrasi: 200 HB 250x350
3.25x350
400%450 Karton Kutu
Ni 2.70 Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB 500450 Plastik Kutu
Fe: 82.70
€:0.70
Si: 0.40
Mn: 13.50 Kaynak Sonrasi: 225 HB 325350 ‘
200x450 Plastik Kutu
(r:3.30 Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB '
Ni:3.10
Fe: 79.00
€:0.50
$i:0.70 Kaynak Sonras: 230 HB
aynak Sonrasl: 3.25x350
400%450 Karton Kutu
Mn: 16.00 Soguk Calisma Sonrasi: 450 HB
Cr:12.00
€:0.20
Si: 0.50 325350
25x
175-225HB 400450 Karton Kutu
Plastik Kutu
Cr:1.00
€:0.05
$i: 0.80
2.50x350
3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.65 320HB £.00%450 Plastik Kutu
5.00x450
Cr:3.40

Fe:95.10




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 335

EN 14700 EFel
TSEN 14700 EFel
DIN 8555 E1-UM-350-P

Ozellikle metal-metale siirtiinmeye ve yiiksek darbeye maruz parcalarda aginmaya dayanikli sert
dolgu kaynaklari icin kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Talag kaldinlarak islenebilen ve orta
sertlikte kaynak metali verir. Yukandan asagiya hari¢ tiim pozisyonlarda kaynak yapmak
miimkiindiir. Kaynak metalinin catlamaya direnci cok yiiksektir. DCde elektrod pozitif (+) kutupta
kullanim tercih edilir fakat ACde de kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalan: Raylarin, makaslarin, bandajlarin, haddelerin, makaralarin, tamburlarin,
diglilerin, millerin, kamalarin, paletli araclanin yiiriiyiis takimlarinin zincirlerinin ve paletlerinin sert
dolgu kaynaklarinda uygundur.
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Gerektiginde
2 Saat

wAX

EE

EH 340

EN 14700 EFel
TSEN 14700 EFel
DIN 8555 E 1-UM-400-P

Yiiksek asinma direncine sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii bir sert dolgu elektrodudur.
(zellikle metal-metale siirtinmeye, darbeye ve soklara karsi direnci yiiksektir. Kaynak metali
sinterlenmig sert metal uclarla islenebilir. Tampon tabaka ihtiyaci olmadan st iste ¢ok pasolu
sert dolgu kaynagi yapmak miimkiindiir. Catlama riski olan ana metallerde ESB 42 veya El 307B
elektrodlari ile tok bir tampon tabaka yapilmalidir. Yukaridan agagi harig her pozisyonda kaynak
yapilabilir. DCde elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat ACde de kaynak
yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Raylarin, makaslarin, kamalarin, flanslarin, aginmaya maruz kazici uglarin,
yiiksek metal metale asinmanin yasandiji kalip boliimlerinin ve zimbalarin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir.
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Gerektiginde
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EH 350

EN 14700 EZFe2
TSEN 14700 EZFe2
DIN 8555 ~E2-UM-50-GP

(zellikle metal-metale siirtinmeye, darbeye ve abrazif asinmaya karsi direnci yiiksek kaynak
metali veren kalin bazik drtiili bir sert dolgu elektrodudur. Kaynak metali sinterlenmis sert metal
uclarla iglenebilir. Catlama riski olan parcalarda ana metalin ozelliklerine gore ESB 42 veya El 3078
elektrodlari ile tok bir tampon tabaka yapilmalidir. Yukaridan agagi harig her pozisyonda kaynak
yapilabilir. DCde elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat ACde de kaynak
yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Raylarin, makaslarin, kamalarin, flanglarin, aginmaya maruz kazici uglarin,
yiiksek metal metale asinmanin yasandig kalip bélimlerinin, kesme bicaklarinin, zimbalarin,
merdane ve haddelerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
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EH 360R

EN 14700 EFe8
TS EN 14700 EFe8
DIN 8555 £ 6-UM-60-GPT

Yiiksek asinma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren, kalin ortiilii rutil tip bir
sert dolgu elektrodudur. Yiiksek metal-metal siirtiinmesine, orta siddette darbelere, orta abrazif
asinmaya karst direnclidir. Kaynak metali 600°C'ye kadar yeterli sertlige sahiptir. Kaynak metali
ancak taglanarak iglenebilir. Fazla aginmis parcalarda ve catlamaya hassas parcalarda orijinal
duruma getirme, alagimsiz ve hafif alasimhi celiklerde ESB 42 ile, yiiksek manganli celiklerde El
307B elektroduyla tampon tabaka yapilmalidir. Sert dolgu pasolari 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, hem de DC'de kaynak yapmak miimkiindiir.

Tipik Uygulamalar: Yiiksek sicakliklarda aginmaya maruz sicak kesme bicaklari, giyotin makaslari,
basincli dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepgelerinin kazia agizlannda ve
tirnaklarinda kullanima uygundur.
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EH 360B

EN 14700 EFe8
TSEN 14700 EFe8
DIN 8555 E 6-UM-60-GPT

Yiiksek asinma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii sert dolgu
elektrodudur. Darbelere, metal-metal siirtiinmesine, orta abrazif asinmaya karsi direnclidir. Kaynak
metali 600°C'ye yeterli sertlige sahiptir. Kaynak dikisinde catlak ve gozenek riski oldukca diisiiktr.
Kaynak metali ancak taslanarak islenebilir. Fazla asinmis parcalan orijinal duruma getirme,
alasimsiz ve hafif alagimli celiklerde ESB 42 ile, yiiksek manganli celiklerde EI 307B elektroduyla
tampon tabaka yapilmalidir. Sert dolgu pasolari EH 360B ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc
sertlige sahiptir. DCde elektrod poxzitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat ACde de kaynak
yapilabilir.

Tipik Uygulamalan: Yiiksek sicakliklarda aginmaya maruz sicak kesme bicaklari, giyotin makaslari,
basingl dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepgelerinin kazici agizlarinda ve
tirnaklarinda kullanima uygundur.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal S(er:g;k (E:]’f:) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:0.13
Si:0.80 250350
39 HRc 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 1.00 4.00x 450
Cr:2.50
C:0.15
Si: 0.80
3.25x350
Mn: 0.60 42 HRc 4,00 x 450 Karton Kutu
5.00x 450 Plastik Kutu
Cr:2.80
Fe: 95.65
C:0.20
Si: 0.85
3.25x350 .
Mn: 1.30 50 HRc 200450 Plastik Kutu
Cr:5.40
Fe: 92.25
C:0.50
Si: 0.65
Mn: 0.60 2.50x 350
3.25x350 Karton Kutu
€r:9.00 58 HRe 400450 Plastik Kutu
Mo: 0.45 5.00x 450
V:0.40
Fe: 88.85
€:0.50
Si: 0.80
Mn: 0.60 ;;‘S’ X ;gg
25x
r:8.00 59 HRC 400350 F'ff‘;:g: m‘
4.00x 450
Mo: 0.50 5.00 x 450
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 360Si

EN 14700 EZFe2
TSEN 14700 EZFe2
DIN 8555 ~E2-UM-60-G

Abrazif asinmaya dayanikli kaynak metali veren kalin bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur. Kaynak
metali ancak taslanarak islenebilir. Fazla aginmis parcalari orijinal duruma getirme, alagimsiz ve
hafif alagimli celiklerde ESB 42 ile, yiiksek manganli celiklerde EI 3078 elektroduyla tampon tabaka
yapiimalidir. Sert dolgu pasolar EH 360Si ile tamamlanir. DCde elektrod pozitif (+) kutupta
kullanim tercih edilir fakat ACde de kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Kémiir, tas, mineral ve toprak kirma ve giitme tesislerinde, konveydrlerde, is
makinalarinin kepgelerinin kazici agizlarinda ve tirnaklaninda kullanima uygundur.
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Gerektiginde
2 Saat

EEIES

EH 361

EN 14700 EFe8
TSEN 14700 EFe8
DIN 8555 E6-UM-60

Ozellikle yiiksek metal-metale siirtinmeye, mineral aginmasina ve orta darbeye maruz
parcalarin sert dolgu kaynaklar icin gelistirilmis bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur. Yiiksek
karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik celiklerde sert dolgu dncesinde ESB 42 ile tampon tabaka
yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonras sertligi diisiiriir. Kaynak metali tasla veya karbiir
kesici uglarla islenebilir.

Tipik Uygulamalani: Seramik kaliplari, mikser bicaklari, kina ekipmanlar, haftiyat ekipmanlan,
sicak kesme bicaklan ve siyirma bicaklarinin, basinli dokim kaliplarinin, konveydr ve
makaralarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
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Gerektiginde
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EH 380

AWS/ASME SFA - 5.13 ~EFe6

EN 14700 EFe4

TSEN 14700 EFe4

DIN 8555 E4-UM-60-ST

Talash imalatta kullanilan torna ve planya kalemlerinin, freze ve soguk kesme bicaklarinin, dzel spiral
matkap uglarinin tamir, bakiminda ve sert dolgusunda kullanilan, yiiksek alagimli, bazik ortiilii sert dolgu
elektrodudur. Aynica alagimsiz ve diisiik alasimli celikten yeni takim yapiminda ve hiz eliginden yapilmig
kesici takimlarin agiz dolgu iglerinde de kullanilir. Alagimli celikler ve takim celiklerini kaynak yaparken
250-400°Cde 6n tav ve 400°Cde son tav yapilmali, parcanin yavas sogumasi saglanmalidir. Tampon paso
yapilmasi gerekiyor ise EI 312 veya El 307B ile bir paso (max. 2.5 mm) kaynak yapilmali bu paso iizerine
EH 380 elektrodu ile max. 5 mm yiiksekliginde sert dolgu kaynagi yapilmalidir. DCde elektrod pozitif
kutupta (+) veya ACde kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalan: Yiiksek sertlik, asinma direnci ve mekanik dayanim sagladigi icin torna
kalemlerinin, planya bigaklarinin, freze agizlarinin, spiral matkap uglaninin, soguk kesme takimlarinin,
hiz celiginden yapilmis kesici takim agizlarinin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.
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Gerektiginde
2 Saat

EH 381

Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalarin
sert dolgu kaynad icin geligtirilen bazik ortiilii elektrodudur. Kaynak metali yiiksek Cr ve Mo

=+

EN 14700 EZFe3 alagim icerdiginden yiiksek mekanik dayanima, tokluga ve 550°Cye kadar calisma sicakliklarina

TSEN 14700 EZFe3 karsi 1sil dirence sahiptir. Uygun mekanik dayanim ve alagima sahip ana metallerin sert dolqu L.

DIN 8555 E 3-UM-40-PT yapilarak daha uygun maliyetlerde yeni takimlann iiretilmesine imkan saglar. Kararl bir arka, £
diizgiin bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi kolaydir &0(]

Gerektiginde

Tipik Uygulamalan: Sicak ve soguk kesme bicaklarinin, sicak siyirma bicaklarinin, dévme 2Saat
kaliplarinin, basingl dokiim kaliplarin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanilir.

EH 382 Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, basing ve darbeye maruz kalan =+

EN 14700 EFe3
TS EN 14700 EFe3
DIN 8555 E3-UM-45-ST

parcalarin dolgu ve sert dolgu kaynadinda kullanilan bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur. Kaynak
metali 550°C'ye kadar calisma sicakliklarina direnclidir. Elektrod, diisiik alasimli celiklerden yeni
sicak ve soguk kesme bicaklarinin iiretiminde ve keskin kenarlarinin dolgusunda da kullanilir.
Kararli bir arka, diizgiin bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi ¢ok kolaydir.

Tipik Uygulamalan: Yiiksek dayanima, tokluga ve sicaklik direncine sahip oldugu icin sicak ve
soguk kesme bicaklarinin, sicak styirma bicaklarinin, dévme kaliplarinin, cekiclerin, basingli dokiim
kaliplarinda dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ok uygundur.
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (E:;‘t) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
€:0.65
Si: 4.00
3.25x350
Mn: 0.5 60 HRe 4£00x450 ;K’TJIEE Eﬂ:ﬂ
5.00x450
Cr:2.00
Fe: 92.80
€:0.50
Si: 2.60
3.25x350
Mn: 0.40 57 HRc 4.00x 450 Karton Kutu
5.00x 450
Cr:9.00
Fe: 87.00
C:1.10
Si: 1.40
Mn: 1.30
2.50x 350
(r:3.50 Kaynak Sonrast: 60 HRc 3.25x350 Karton Kutu
Mo: 9.00 . 4.00x 350 Plastik Kutu
PWHT: 64 HRc 5.00x350
V:2.20
W:1.90
Fe:79.60
€:0.10
Si: 0.60
2.50x 350
Mn: 0.60 Kaynak Sonrasi: 40 - 42 HRc 3.25x350 Karton Kutu
4.00x 350
Cr:6.00
Mo: 3.00
€:0.20
Si: 0.40
Mn: 0.60 2.50x350
48 HRe 3.25x350 ﬁ;:g:(‘ m’
Cr:5.00 4.00x350
Mo: 4.00

Fe: 89.80




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 384 Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalarin =+
sert dolgu kaynaginda kullanilan rutil ortiilii sert dolgu elektrodudur. Kaynak metali yiiksek

EN 14700 EFe3 dayanima, tokluga ve sicaklik direncine sahiptir. Cr, Mo, W ve V alagimli olmasi nedeniyle, 600°C'ye ¥

TSEN 14700 EFe3 varan sicakliklarda sertligini ve asinma direncini korur. Flektrod, alasimsiz celiklerden soguk ve L3

DIN 8555 E 3-UM-60-ST sicak kesme takimlaninin imalatinda ve kesme yiizeylerinin kaynak ile dolgusunda da kullanili. £
Kararli bir arka, diizgiin bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi cok kolaydr. M

Gerektiginde

Tipik Uygulamalan: Sicak ddvme kaliplari ve ¢ekiglerinin, hadde merdanelerinin, sicak siyirma 2 Saat
biaklarinin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.

EH 386 Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme asinmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalarin =+
sert dolgu kaynad icin gelistirilen rutil ortiilii elektrodudur. Kaynak metali yiiksek Cr, Mo ve Co

EN 14700 EZFe8 alagimi icerdiginden yiiksek dayanima, tokluga ve 650°C'ye kadar galisma sicakliklarna karst isil « 4

TSEN 14700 EZFe8 dirence sahiptir. Kararli bir arka, diizgin bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi kolaydir. L3

DIN 8555 E 3-UM-50-GTZ §59
Tipik Uygulamalari: Sicak is takim celiklerinin, ddvme kaliplarinin, sicak kesme bicaklarinin, M
aliiminyum dokiim ve ekstriizyon kaliplaninin, plastik ekstriizyon vidalarinin dolgu ve sert dolgu Gerektiginde
kaynaginda kullanima uygundur. 2 Saat

EH 387

Basing, orta darbe, mekanik, termik soklar ile metal metale siirtiinme asinmasina maruz kalan
parcalarin sert dolgu kaynaginda kullanilan rutil ortiilii elektrodtur. Yiiksek dayanima, tokluga ve

EN 14700 EZFe3 isil direncine sahip oldugu icin sicak ve soduk kesme bicaklarin, hadde merdanelerinin ve siyirma .

TSEN 14700 EZFe3 bigaklarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Kararli bir arka, diizgiin bir kaynak dikisine sahip olup, x¢

DIN 8555 E 3-UM-50-ST ciiruf temizlii cok kolaydir. 1)
Tipik Uygulamalan: Kina merdane ve cekiglerin, ving tekerlerinin ve makaralarin sert dolgu Gerektiginde
kaynaklarina uygundur. 2 Saat

EH 388 Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalarin =+

sert dolgu kaynag icin gelistirilen bazik ortiilii elektrodtur. Kaynak metali yiiksek Cr ve Mo alasimi

EN 14700 EFe8 icerdiginden yiiksek mekanik dayanima, tokluga ve 550°C'ye kadar calisma sicakliklarina kars isil
TSEN 14700 EFe8 dirence sahiptir. Yiiksek dayanima ve uygun alasima sahip ana malzemelerden sert dolquyla yeni Xy
DIN 8555 E 3-UM-55-5T sicak ve soguk kesme bicaklaninin iiretiminde, kaplamasinda ve keskin kenarlarinin dolqusunda 9
da kullanilir. Kararli bir arka, diizgiin bir kaynak dikisine sahip olup, ciiruf temizligi cok kolaydir. M
Gerektiginde
Tipik Uygulamalari: Sicak ve soguk kesme bicaklarinin, sicak siyirma bicaklarinin, ekstriizyon pres 2 Saat
pistonlarinin, hadde merdanelerinin, kesici-delici uclarin, dovme-dogrultma aletlerin, basingh
ddkiim kaliplarinda dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.
EH 3 89 Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtiinme asinmasina, basing ve darbeye maruz kalan parcalar =+

N 14700 EFe8
TSEN 14700 EFe8
DIN 8555 E 3-UM-60-ST

icin gelistirilen rutil ortilii sert dolgu elektrodudur. Kaynak metali yiiksek Cr ve Mo alasimi
icerdiginden yiiksek dayanima, tokluga ve 550°C'ye kadar calisma sicakliklarina karsi isil dirence
sahiptir. Elektrod alagimsiz veya diisiik alagimli celiklerin yeni sicak ve soguk kesme bicaklarinin
tiretiminde ve keskin kenarlarinin dolgusunda da kullanilir. Kararl bir arka, diizgiin bir kaynak
dikisine sahip olup, ciiruf temizligi cok kolaydir.

Tipik Uygulamalari: Sicak ve soguk kesme bicaklarinin, sicak siyirma bicaklarinin dolgu ve sert
dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.

£
|110°c|

Gerektiginde
2 Saat




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Ebat
(mm)

Ambalaj Tipi

C:0.40

Si: 0.40

Mn: 0.60

Cr:1.40

Mo: 0.50

V:0.50

W:9.00

Co:3.00

Fe: 84.70

60 HRc

3.25x350

Karton Kutu
Plastik Kutu

€:0.10

Si: 0.40

Mn:0.10

Cr:10.0

Mo: 3.50

Co: 14.0

50 HRc

2.50x300
3.25x350
4.00x350

Plastik Kutu

C:0.25

Si: 1.10

Mn: 0.60

Cr:5.70

Mo: 1.50

W:1.90

Kaynak Sonrasi: 52-55 HRc

Isil i§lem Sonrasi (575°C 8 Saat)
45 HRc

2.50x 350
3.25x350
4.00x350

Karton Kutu
Plastik Kutu

C:0.40

Si:0.75

Mn: 1.50

Cr:7.50

Mo: 2.50

Kaynak Sonrasi: 55 HRc

2.50x 350
3.25x350
4.00x350

Karton Kutu
Plastik Kutu

€:0.30

$i: 0.80

Mn: 0.40

Cr:5.00

Mo: 1.50

V:0.50

W:1.80

Fe: 89.70

57 HRc

2.50x350
3.25x350
4.00x350

Karton Kutu




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 515

EN 14700 EZFe14
TSEN 14700 EZFe14
DIN 8555 E 10-UM-60-CGRZ

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. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya kargi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttirir. Kaynak
metali yalniz taglanarak iglenebilir. Kaynak kabiliyeti disiik malzemelerin iizerine dolgu
yapilmadan 6nce EIS 307 elektroduyla tampon tabaka cekilmelidir. Yatay pozisyonda gayet diizgiin
ve temiz dolgu pasolar verir. Hem ACde, hem de DC'de kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalan: Ozellikle mineral aginmasina maruz konveyérlerin, helezonlarn, kanstirici
kanatlarin, ¢imento ve beton pompalarinin, mineral kirma ve 6giitme makinalarinin cesitli
parcalarinin, korozyon ve yiiksek sicaklik asinmasina maruz petrokimya endiistrisindeki asinan
cesitli parcalarin sert dolgu islerinde kullanilir.

§§9
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EH 528

EN 14700 EFel5
TS EN 14700 EFel5
DIN 8555 E 10-UM-65-GR

Bazik tip, yiiksek verimli (%180) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi icinde krom (Cr)
ve niyobyum (Nb) Karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral asindirmasina
(abrazyona) ve diisiik darbelere karst yiiksek asinma direnci gdsterir ve 450°C'ye kadar sicakliklarda
kullanilabilir. iki pasoda Si02 ile aginma katsayisi % 0.5'tir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttinir. Kaynak
metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile calismali ve en fazla iist iiste 2 paso kaynak
yapiimalidir. Hem DC'de hem AC de kaynak yapmak miimkiindiir.

Tipik Uygulamalan: Cimento d4iitiiciilerinde ve preslerinde, tugla preslerinde ve helezonlarinda,
taslyia helezonlarda, mikser bicaklarinda, yag sanayi preslerinde, kazia kepge agizlarinda ve
timaklarinda, maden ve cevher sanayinde konveyorler, tasiyiclar ve eleklerin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir.

§§9
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

EH 531

EN 14700 EFel5
TSEN 14700 EFel5
DIN 8555 E 10-UM-65-GR

Alasimsiz celikler iizerinde dahi tek pasoda yiiksek sertlige ve yiiksek asinma direncine sahip
kaynak metali veren kalin drtiilii ve cok yiiksek (%235) verimli bir sert dolgu elektrodudur.
Ostenitik paslanmaz elik ana yapi icinde homojen dagilimli Cr ve B-Karbiirler igeren kaynak metali
verir. Ozellikle cimento, tugla, maden ve hafriyat sanayinde yasanan yiiksek basinli abrazif
asinmaya ve orta darbelere karsi direnci ¢ok yiiksektir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttinir. Sert
dolqu yiizeyleri diizgiindiir ve ancak taslanarak islenebilir. Hem DC'de hem ACde kaynak yapmak
miimkiindiir.

Tipik Uygulamalari: Hafriyat makinalarinin kaziclarinin, kepgelerinin ve tinaklannin, kanistinci
bicaklarinin, ¢imento fanlarinin, cevher, kum, cakil, toprak helezonlarinin ve konveydrlerin sert
dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

§§

Gerektiginde
2 Saat

EH 540

EN 14700 EFel16
TS EN 14700 EFel16
DIN 8555 E 10-UM-65-GRZ

Bazik tip, yiiksek verimli (%250) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi iginde Cr, Nb, Mo,
W ve V-Karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral asindirmasina (abrazyona) ve
diisiik darbelere karsi yiiksek asinma direnci gdsterir ve 600°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir.
Ozellikle cevher kirma ve eleme tesislerinde, sinter iretim tesislerinde, yiksek finn yiikleme
sistemlerinde, tugla ve ¢imento tesislerinde asinan paralarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
iki pasoda Si02 ile elde edilen aginma Katsayisi %0.3'tiir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar
asinmaya kargi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttirir. Kaynak
metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile calismali ve en fazla iist Giste 4 paso kaynak
yapilmalidir. Hem ACde, hem de DC'de kaynak yapmak miimkiindir.

Tipik Uygulamalan: Cimento finnlarinda ve fanlarinda, asinma plakalarinda ve barlarinda, kok
itici pabuclarinda, kepce agizlarinin ve tirnaklarinin sert dolgu kaynaklarina uygundur.

§§9
|200°(|
Gerektiginde
1Saat

EH 711

EN 14700 EZFe13
TSEN 14700 EZFe13

Madencilik, toprak sanayi, zirai ekipman ve tas ocaklarinda yiiksek mineral aginmasina (abrazyona)
maruz parcalarin sert dolgu kaynadi iin gelistirilen ortiilii elektrodtur. Krom icermeyecek sekilde
tasarlandidi icin zararli Krom (VI) dumani olusmaz. Sertligi ve aginma dayanimi yiiksek kaynak
metalinin darbe dayanimi diisiiktiir, bu sebeple darbe olmayan parcalarda kullanilmalidir. Soyulma
gibi sorunlar yasamamak icin ist iiste en fazla iki sira sert dolgu yapilmalidir.

Tipik Uygulamalani: Kanstinc mil ve kanatlarin, kepce kovalarin, zirai ekipmanlarin, toprak ve
¢imento sanayinde tagiyict helezonlarin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

=+ B
§59
|100°(|
Gerektiginde
1Saat




Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (E:[ant) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
C:3.70
Si: 1.50
2.50x 350
. 3.25x350 Karton Kutu
Mn: 0.20 60HRe 400%350 Plastik Kutu
5.00x 350
Cr:32.00
Fe: 62.60
(:5.50
Si: 1.40
2.50x350
Mn: 1.90 S HRC 3.25x350 Karton Kutu
€ 25.00 4,00x 350 Plastik Kutu
r: 25. 5.00x350
Nb: 5.50
Fe: 60.70
C:4.50
Si: 1.00
. 2.50%350
Hn:0.30 ek Pasoda: 65 Hic 3.25350 Karton Kutu
Cr:33.00 ' 4.00x350 Plastik Kutu
. 5.00x350
B: 1.00
Fe: 60.20
C:4.50
Si: 1.30
Mn: 0.85
Cr:20.50 2.50x350
3.25x350 Karton Kutu
Mo: 6.20 64HRC 400x350 Plastik Kutu
V:1.10 5.00x 350
Nb: 4.00
W:2.20
Fe:59.35
68 HRc 3.25x350 Karton Kutu

4.00x350




I ORTULU ELEKTRODLAR

Sert Dolgu Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

EH 801

AWS/ASME SFA-5.13
EN 14700

TSEN 14700

DIN 8555

ECoCr-C

ECo3

ECo3

E 20-UM-55-CSTZ

Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir
metal-metale siirtiinme ve asinmaya 500°Cden 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek
direng gosterir. Sertligi yiiksek oldugu icin diisiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin
oldugu durumlarda kullaniimalidir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya ACde kaynak
yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Hadde kilavuzlan, ekstriizyon kaliplan, subap oturma yiizeyleri, buhar
tiirbinleri ve mekanik parcalari, kanistirici bicaklari ve pompa parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanir.

=+ B
§

Gerektiginde
1Saat

EH 806

AWS/ASME SFA - 5.13
EN 14700

TSEN 14700

DIN 8555

ECoCr-A

ECo2

ECo2

E 20-UM-40-CTZ

Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir
metal-metale siirtiinme, asinmaya 500°Cden 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek
direng gosterir. Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik darbelere ve termik soklara
dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya ACde kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Sicak kesme bicaklari, ingot kesici uglar, cam kaliplan, subaplar, subap oturma
yiizeyleri ve nozullarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

=+ =
§99

Gerektiginde
1Saat

EH 812

Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Kaynak
metalinin sertligi ve tokluundan dolayr mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksekir.

:+

AWS/ASME SFA - 5.13 ECoCr-B Agir metal-metale siirtiinme, aginmaya 500°Cden 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek
EN 14700 ECo3 direng gosterir. Kaynak metalinin toklugundan dolay mekanik darbelere ve termik soklara L.
TS EN 14700 ECo3 dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya ACde kaynak yapilabilir. §99
DIN 8555 £ 20-UM-50-CTZ |350°C|
Tipik Uygulamalan: Plastik ekstriizyon vidalar, kadit, karton, yer ddgemesi ve ahsap kesme Gerektiginde
takimlarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. 1Saat
Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlari
Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon

Kurutma Bilgisi

ECUT

Tiim metallerin kesme, delik agma, kaynak agzi agma uygulamalarinda kullanilan bir elektrodtur.
Ozellikle celik, dokme demir, demir-disi metaller gibi endiistriyel metalleri ve oksi-asetilenle
kesilemeyen veya kesilmesi giic olan metalleri kesmeye uygundur. Kaynak hatalarinin ve
hatali yiizeylerin hizla temizlenmesine olanak saglar. Tiim pozisyonlarda kullanilabilir. Elektrodu
kesinlikle kurutulmamali, aksine belirli oranda nem icermelidir. Dogru akimda hem elektrod pozitif,
hem negatif kutupta, kullanima uygundur. Dogru akimda elektrod negatif kutuplandiginda daha
yiiksek oyma ve kesme hizlar saglar.

4
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Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Sertlik (E:[ant) Ambalaj Tipi
Analizi (%)
Co: 48.60
C:2.20
Si:1.20
Mn: 1.00
55 HRc 1(2)(5) X ;gg Plastik Kutu
Ni: 2.50 VOX
Cr:30.00
W:12.50
Fe:2.00
C0:60.10
C:1.00
Si: 0.90
Mn: 1.00
42 HRc 2(2)(5) X ;gg Plastik Kutu
Ni: 2.50 VOX
Cr:28.00
W:4.50
Fe:2.00
C0:53.10
C:1.40
Si: 1.00
Mn: 1.00
48 HRc 131(2)(5) X ;gg Plastik Kutu
Ni: 2.50 0K
Cr:30.00
W:8.50
Fe: 2.50
Ebat U
(T Ambalaj Tipi
3.25x350
3.25x450
200450 Karton Kutu

5.00x450




I ORTULU ELEKTRODLAR

Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlari

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

ECUTS

Tiim metallerin kesme, delik agma, oluk agma ve kaynak agzi agma uygulamalari icin kullanilan
bir elektrodtur. Ozellikle celik, dskme demir, demir-cisi 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 kullanildiginda daha yiiksek oyma ve kesme hizlari saglar.

==
E)

EC900

Delme ve oluk agma amacyla kullanilan bir elektrodtur. Celik, dokme demir ve demir-disi
metallerde kaynak hatalarinin giderilmesi, hatal yiizeylerin temizlenmesi ve kék pasonun arkadan
temizlenmesi icin uygundur. Bir defada elektrodun yaricapindan daha derin oluk agilmamalidr.
Derin oluklarin agilmasinda islem birkag defa tekrarlanmalidir. Elektrod kesinlikle kurutulmamali,
aksine belirli oranda nem icermelidir. Daha yiiksek hizda oyma ve oluk agma hizlar sagladigindan
dogru akim negatif kutupta kullanilmasi tercih edilir.
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Ebat

il Ambalaj Tipi

3.25x350
4.00x350
4.00x450
5.00x450

Karton Kutu

3.25x350
4.00x 350 Karton Kutu
5.00x 350







TIG VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

TIG VE OKSi-ASETILEN KAYNAK TELLERI



I iciNDEKiLER
TIG VE OKSI-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Alagimsiz Celik TIG ve Oksi-Asetilen Kaynak Telleri

irin Ad AWS / ASME EN1S0 636-A/ TSEN 150 636-A/ SayfaNo.
SFA-5.2/5.18 EN 12536 TSEN 12536
061 R4S 0l 0l 80
062 R60 ol ol 80
161 ER705-3 W42325i W42325i 80
162 ER705-6 W 422351 W 422351 80
163 ER705-6 W 463 45i1 W 463 45i1 80
16102 ER705-2 W 422 2i W4222Ti 8
Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik TIG Kaynak Telleri
EN IS0 636-A/ TSEN 150 636-A/
Uriin Ads A;";Z/ ls\.szhf;E 21952-A 21952-A Sayfa No.
21952- 21952-B
16150 ER80S-Ni1 W 46 6 3Ni1 W 46 6 3Ni1 8
16171 ER80S-Ni2 W 429 2Ni2 W 4292Ni2 8
16.201 ER80S-G W MoSi W MoSi 8
ER705-AT
16201A ER805-D2 W Z MnMo W ZMnMo 84
16211 ER805-G W CrMoTSi W CrMo1Si 84
T6211A ER805-B2 W55 1CM W55 1CM 84
16222 ER90S-G W (rMo2Si W (rMo2Si 84
162224 ER905-83 W622C1M W62201M 84
16235 ER805-B6 W CrMosSi W CrMosSi 86
16285 ER805-88 W (rMo9 W CrMo9 86
16295 ER905-B9 W (rMo91 W CrMo9T 86
Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri
riin Ads A‘Q’FSA/ _AIJ_S.';"E EN S0 14343-A/-B TSEN IS0 14343-A/-B Sayfa No.
TI3075i ~ER307 W 188 Mn W 188 Mn 88
TI308L ER308L W199L w199L 88
TI300L ER300L W2312L W2312L 88
TI310 ER310 W 2520 W2520 88
11312 ER312 W299 W299 88
TI316L ER316L W19123L W19123L 90
TI318 ER318 W 19123 Nb W19123Nb )
TI347 ER347 W 199 Nb W199Nb )
TI385 ER385 W 20255 Cul W20255Cul )
11410 ER410 w13 w13 90
11630 ER630 $5630 $5630 92
112209 ER2209 W2293NL W2293NL 92
112594 ER2594 W2594NL W2594NL 9




I iciNDEKILER
TIG VE OKSI-ASETILEN KAYNAK TELLERI

Aluminyum Alagimi TIG Kaynak Telleri

. AWS / ASME

Uriin Adi SFA-5.10 ENIS0 18273 TSEN 150 18273 Sayfa No.

TAL 1100 ER1070 SAI1070 (AI199.7) SAI1070 (AI199.7) 9%

~ER1100

TAL 4043 ER4043 S Al 4043 (AISi5) S Al 4043 (AISi5) 9%

TAL 4047 ER4047 S AL 4047A (AISi12(A) S AL4047A (AISi12(A) 9%

TAL 5183 ER5183 S AI 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S AI 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 9%

TAL 5356 ER5356 S A1 5356 (AIMgSCr(A) S AI 5356 (AIMg5Cr(A)) 9%
Nikel Alasimi TIG Kaynak Telleri

Uriin Ads AWS /ASME EN 10 18274-A TS EN IS0 18274-A Sayfa No.

SFA-5.14

NI422 ERNiCr-3 SNi 6082 SNi 6082 %

TN 424 ERNiCrMo4 NiCr15Mo16Fe6W4 NiCr15Mo16Fe6W4 %

NI425 ERNiCrMo3 SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) %
Bakir Alasimi TIG Kaynak Teli

Uriin Ads AWS 7ASME EN S0 24373 TSEN 15024373 Sayfa No.

SFA-5.7

TCU Al ERCuAI-A1 5 Cu 6100 (CuAl?) $.Cu 6100 (CuAl?) %
Sert Dolgu TIG Kaynak Telleri

. AWS / ASME .

Uriin Ads SFA- 5,21 EN 14700 TSEN 14700 DIN 8555 Sayfa No.

TH801 ERCoCr-C T3 T(3 WSG 20-60-55-CSTZ 9%

TH 806 ERCoCr-A ) TC02 WSG 20-G0-40-CTZ %8

TH812 ERCoCr-B T3 T(03 WSG 20-G0-45-CTZ 9%

T CARBIDE 2350 - - - G 21-UM-55-CG 98

T CARBIDE 3000 - TNi20 TNi20 G 21-UM-55-CG 98

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacl 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
OG 1 Oksi-asetilen kaynagi icin diisiik karbonlu kaynak telidir. 310 N/mm?*ye kadar dayanimlarin x4 N
istendigi diisiik karbonlu celiklerin ve dokme celiklerin birletirmelerinde kullanilir. Otomotiv XV
AWS/ASME SFA - 5.2 Ra5 kaportasindaki yirtik béliimlerin tamirinde, cok fazla deformasyon olmus parcalarin tamirinde,
EN 12536 0l celik saclarin ve plakalanin birlestiriimesinde, dogrultma, egme gibi islemlerin yapildigi yiiksek
TS3623 EN 12536 0l is1 girdisi, 6n tav ve kaynak sonras son tav gereken borulama sistemlerinin kurulumunda, kaynak
isinin karmasikligina ve kaynak pozisyonuna bagl kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak dikiginin
stinekligi ve islenebilirligi yiiksektir. Kaynak ndtr alev ayarinda yapilmalidir. Akia bir kaynak
banyosuna sahiptir.
OG 2 Oksi-asetilen kaynag icin diisiik karbonlu kaynak telidir. 410 N/mm?ye kadar dayanimin istendig 5_4*
diisiik karbonlu celiklerin ve dékme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Dogrultma, egme gibi Xy
AWS/ASME SFA - 5.2 R60 islemlerin yapildigi yiiksek isi girdisi, 6n tav ve kaynak sonrasi son tav gereken, enerji santrallerinde
EN 12536 ol ve petrokimya sanayinde karbonlu celiklerin imal edilmis borulanin birlegtirilmesinde ve tamirinde,
153623 EN 12536 ol makina ve tarim ekipmanlanin tamirinde, celik plakalarin ve elik dokiimlerin birlestirilmesinde
kaynak isinin karmasikligina ve kaynak pozisyonuna bagli kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak
dikisinin siinekligi ve islenebilirligi yiiksektir. Kaynak ndtr alev ayarinda yapilmalidir. Akici bir
kaynak banyosuna sahiptir.
1G1 Ala§|m5|z celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir
Ozellikle galvanizli ve boyall malzemelerin kaynaginda cok iyi sonug verir. Alasimsiz ve diisiik
AWS/ASME SFA-5.18 ER70S-3 alasimli celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin *
EN150636- A W42325i kaynagina ve tamir kaynaklarma uygundur. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz boru L.
TSEN 150636 - A W42325i baglantilarinin kik ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Az ciiruf olusturur ve diizgiin kaynak
DIN M. No. 15112 dikisleri verir. ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini arttinir.
TG 2 Ala§|m5|z celiklerin, ince taneli eliklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir E
Ozellikle galvanizli ve boyali malzemelerin kaynaginda cok iyi sonug verir. Alasimsiz ve diisik
AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 alagimli celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklann kaynaklanna, aynca ince kesitli ¥
EN1S0 636 - A W42235i1 metallerin kaynagina ve tamir kaynaklara uygundur. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz boru L.
TSENIS0636 - A W42235i1 baglantilarinin kik ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Az ciiruf olusturur ve diizgiin kaynak
DIN M. No. 15125 dikisleri verir. ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya kars! direncini arttinr.
TG 3 Alagimsiz celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir.
Yiiksek mekanik dayanim ozellikleri verir. Kimya, petrokimya, su ve dodalgaz borulamalarinda,
AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 tank ve kazan baglanti boliimlerinde kok ve kapak paso kaynaklarinda giivenle kullanilir. Ayrica .
EN1S0636- A W 463 4si1 ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplamasi ¥
TSENIS0636 - A W 463 4si1 telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

DIN M. No. 15130




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen
A Uzama A5 Ebat -
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (. Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 0 150-V (J) Gazlar
€:0.05
1.60 x 1000
2.00x 1000
. o, i 2.40x 1000
Si: 0.05 280 450 20 20°C: 50 3.20% 1000 Karton Kutu
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 Karton Kutu
3.20x 1000
4.00x 1000
Mn: 1.00
C:0.05
1.60 x 1000
" 2.00x 1000
Si: 0.60 440 530 29 -30°C: 100 (%100 A 2.40x 1000 Karton Kutu
° 3.20x 1000 Plastik Kutu
4.00x 1000
Mn: 1.30
€:0.06
1.60 x 1000
2.00x 1000
-30°C: 80 11 Karton Kutu
Si: 0.80 480 560 28 or 0 2.40x 1000 )
-20°C: 95 (%100 Ar) 3.20x1000 Plastik Kutu
4.00x 1000
Mn: 1.45
€:0.07
1.60 x 1000
. o, 1 2.00x 1000 Karton Kutu
Si:0.90 40 >80 2 3080 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
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 Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TG 102 Alagimsiz ve diisiik alasimh celiklerin TIG kaynaginda kullamlan mikro-alagimli kaynak telidir.
icerigindeki titanyum (Ti) ve aluminyum (Al) mikro-alagimlardan dolay: 6zellikle galvanizli, boyall,
AWS/ASME SFA-5.18 ER705-2 kirli ve pasl malzemelerin tek pasolu kaynagt icin kullanilir. Alasimsiz ve diisiik alagimli celiklerden *
EN1S0 636 - A W4222Ti imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir L3
TSENIS0636 - A W4222Ti kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplamas! telin paslanmaya karsi direncini arttirr.
Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik TIG Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
TG 150 (zellikle -60°C'ye kadar dilsiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynagi icin kullanilan
hafif alagimh TIG kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya,
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-Ni1 gaz endilstrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, dkme ve *
EN150636- A W 466 3Ni1 dovme celiklerden iiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kok ve dolqu pasolarinda kullanima L 4
TSENIS0636-A W46 6 3Ni1

uygundur.

TG 171

Ozellikle -90°C'ye kadar diisiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynadi icin hafif
alasimli TIG kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-Ni2 endiistrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle boru, kazan, tank ve dkme ve dévme celiklerden *
EN1S0 636 - A W4292Ni2 iiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kok ve dolqu pasolarinda kullanima uygundur. L 4
TSENIS0636- A W4292Ni2
TG 201 530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo .fala§|mll, siirinme dayanimli celiklerinin TIG

kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar
AWS/ASME SFA 5.28 ER80S-G iiretim tesisleri, kazan, basinli kap ve boru donanimlarinin kék ve kapak pasolarinda kullanili. ™
AWS/ASME SFA - 5.28 ER70S-A1 Kaynaktan sonra 1sil islem uygulanacak, karbon celiginden yapilmis parcalarin da kaynagina L3
EN15021952-A W MosSi uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidr.
TSENIS021952-A W MoSi

DIN M. No. 1.5424




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r:l/? A Dayanimi Koruyucu (f:rant) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V(J) Gazlar
€:0.05
Si: 0.70
1.60x 1000
Mn: 1.20 2.00x 1000
or. 11 Karton Kutu
520 630 23 -30°C: 60 (%100 AY) 2.40x 1000 Plastik Kutu
1r:0.08 3.20x 1000
4.00x 1000
Ti: 0.13
Al:0.10
Kaynak Telinin Akma Cekme CentikDarbe  Tavsiye Edilen
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r‘;a; AS Dayanimi Koruyucu (::nt) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) g 1S0-V () Gazlar
C:0.10
o0 1 200x1000 Karton Kutu
0 0 By, 2000 ik
Mn: 1.10 ’
Ni: 0.90
€:0.09
Kaynak Sonrasi
Si: 0.5 470 550 2 2;)0c(2 2;)
et In 3,40 %1000 Karton Kutu
Isil islem Sonrast (620°C 1 Saat) (%1700 Ar) - Plastik Kutu
Mn: 1.10
500 630 26 -90°C: 150
Ni: 2.45
€:0.10
Kaynak Sonrasi
5i:0.80 540 620 % AN 1601000
’ I 2.00x 1000 Karton Kutu
Isilislem Sonras! (620°C 1 Saat) (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Mn: 1.20 3.20x 1000
530 610 27 20°C: 150

Mo: 0.50




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 201A 530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alasimhi siiriinme dayanimli, celiklerinin TIG

kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Si icerdigi icin
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-D2 deoksidasyon dzelligi daha fazladur. Ozellikle yiiksek riintgen kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri, .
EN1S021952-A WZMnMo kazan, basinli kap ve boru donanimlarinin kik ve kapak pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonrasil L3
TSENIS021952-A WZMnMo islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da kaynagjina uygundur. Kaynak islemi

ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.
TG 211 570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr—Mq alagimli, siiriinme dayanimli celiklerinin TIG

kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar
AWS/ASME SFA-5.28 ER80S-G iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kik ve kapak pasolarinda kullanilir. s
EN15021952-A WrMo1si Kaynaktan sonra 1sil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalann da kaynagina i
TSENIS021952-A WrMo1si uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidr.
DIN M. No. 1.7339
TG 211A 570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mq alasimli, siiriinme dayanimli celiklerinin TIG

kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-B2 iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kik ve kapak pasolarinda kullanilir. ¥
EN15021952-B W551CM Kaynaktan sonra 1sil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da kaynagina L.
TSENIS021952-B W551CM uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir.

TG 222

600°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, siiriinme dayanimli ¢eliklerinin TIG
kaynaginda kullanilan hafif alasimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar

AWS/ASME SFA - 5.28 ER90S-G iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kik ve kapak pasolarinda kullanilir. *
ENIS021952- A W CtMo2Si Kavnak i ; xv
ynaktan sonra Isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmig parcalarin da kaynagina
TSENIS021952-A W (rMoz25i uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidr.
DIN M. No. 1.7384
TG 222A 600°C'ye kadar calisma sicakliklarna maruz, Cr-Mo alagimli, siirinme dayanimli celiklerinin
TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Si icerdigi icin
AWS/ASME SFA - 5.28 ER90S-B3 deoksidasyon dzelligi daha fazladur. Ozellikle yiiksek riintgen kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri, ™
EN1S021952-B W62201M 6 kv
kazan, basincli kap ve boru donanimlarinin kdk ve kapak pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil
TSENIS021952-B W622C1M islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da kaynagjina uygundur. Kaynak islemi

ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen
O Uzama A5 Ebat s
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (. Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V(J) Gazlar
€:0.10
Si:0.70 1.60 x 1000
-30°C: 65 1 2.00x 1000 Karton Kutu
40 620 2 20°C: 110 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Mn: 1.80 3.20x 1000
Mn: 0.45
€:0.10
Kaynak Sonrasl
Si: 0.60
510 620 23 —200(: >0 2.00x 1000
20°C: 80 1 Karton Kutu
Mn: 1.00 2.40x1000 .
. (%100 Ar) Plastik Kutu
Isil Islem Sonrasi (680°C 1 Saat) 3.20x 1000
Cr:1.20 -20°C: 60
500 600 24 20°C: 90
Mo: 0.50
€:0.10
Kaynak Sonrasi
Si: 0.60
550 620 21 20°C: 80 1.60 x 1000
i Karton Kutu
Mn: 0.50 0 2.00x 1000 .
) %100 Ar Plastik Kutu
Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat) 0 ) 2.40x 1000
Cr:1.40
540 600 22 20°C: 100
Mo: 0.50
€:0.08
Kaynak Sonrasi
Si: 0.60
560 650 22 20°C: 100 " 2.00x 1000 Karton Kut
arton Kutu
:0. 2.40x1
Mn: 0.90 . (%100 An 0x1000 Plastk Kutu
Isil Islem Sonrasi (700°C 1 Saat) 3.20x 1000
Cr:2.45
550 640 23 20°C: 110
Mo: 1.00
€:0.10
Si: 0.50
Isil islem Sonrasi (690°C 1 Saat) 1.60x1000
Min: 0.50 1 2.00x 1000 Karton Kutu
n: 0. - 20611 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
560 650 0°C: 110 3201000
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 sicakliklarna maruz, Cr-Mo alagimli, siirinme dayanimli celiklerinin
TIG kaynaginda kullanilan alagimli kaynak telidir. Enerji santrallerinda ve petrokimya sanayinde
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-B6 kullanilan 12 (rMo19-5, P5 / T5 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen korozyon *
ENI1S021952- A W CrMo5Si irenci sayesi iretim tesisleri i Xy
direnci sayesinde, buhar iretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donamimlarinin yiiksek
TSENIS021952-A W CrMo55i réntgen kalitesi istenen kik ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n
DIN M. No. 1.7373 tav ve son tav sartlanina uygun olarak yapilmalidir.
TG 285 600°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo alasimli, siiriinme dayanimli celiklerinin
TIG kaynaginda kullanilan alasimli kaynak telidir. Enerji santrallerinde ve petrokimya sanayinde
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-B8 kullamilan P9 / T9 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen korozyon direnci *
EN1S021952-A W (rMo9 sayesinde buhar iiretim tesisleri iiksek 16 L
yesinde buhar iiretim tesisleri, kazan, basinch kap ve boru donamimlarinin yiiksek rontgen
TSEN1S021952-A W(rMo9 kalitesi istenen kik ve kapak pasolannda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve
son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidr.
TG 295 650°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo-V-Nb alasiml, siirinme dayanimli celiklerinin
TIG kaynaginda kullanilan alagimli kaynak telidir. Enerji santrallerinde ve petrokimya sanayinde
AWS/ASME SFA - 5.28 ER90S-B9 kullanilan P91 / T91 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar ve hidrojen korozyon direnci *
EN1S021952-A W (rMo91 i iretim tesisleri iiksek 1o Xy
sayesinde buhar dretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin yiiksek rontgen
TSENIS021952-A W(rMo91 kalitesi istenen kok ve kapak pasolaninda giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve

DIN M. No. 1.4903 son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama AS Centik Darbe  Tavsiye Edilen Ebat
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (. Ambalaj Tipi

Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V () Gazlar
€:0.10

Kaynak Sonrasi

Si: 0.40
o050 %0 60 B WCE I 2.00%1000 Karton Kutu

n: 0. . (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu

Isil Islem Sonrasi (750°C 1 Saat)
Cr:6.00
570 650 24 20°C: 100
Mo: 0.55
€:0.08
Si: 0.40
. Isil islem Sonrasi (750°C 1 Saat)

Mn: 0.60 1 2.00x1000 Karton Kutu
Cr:9.00 610 700 20 20°C: 110 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Ni: 0.20
Mo: 1.00
€:0.10
Si:0.30
Mn: 0.50
(r:9.20 Isil islem Sonrasi (780°C 2 Saat) I 2.00 x 1000 Karton Kutu
Ni: 0.65 (%100 Ar) 2401000 Plastik Kutu
Mo: 0.95 650 750 19 20°C: 100 3.20x 1000
Cu: 0.02
Nb: 0.05

V:0.20




I 71G VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri K:;::; I;omna
i Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin, yiiksek manganl (Mn) celik
T1307Si
dokiim parcalarin, ray ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan dstenitik paslanmaz celik TIG kaynak
AWS/ASME SFA-5.9 ~ER307 telidir. Ving bandaj, kalip, bicak gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, aginmaya maruz, catlama *
ENISO 14343 -A W188Mn iveti iizeri oncesi gerilim aiderici L]
hassasiyeti olan parcalar iizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu éncesi gerilim giderici tampon
TSENIS0 14343 -A W188Mn tabaka kaynaklan icin cok uygundur. Kaynak metali korozyona, 300°Cye kadar calisma
DIN M. No. 1.4370 sicakliklarina ve 850°C'ye kadar tufallesmeye direnclidir. Ana metalin kimyasal kompozisyonuna
gore dogru kaynak prosediiril, on tav ve pasolarasi sicakliklaniyla caligiimali ve ana metal ile yapilan
yiiksek seyrelme oranindan kaginilmalidir.
TI 308L Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gida, icecek ve ilag sanayide, paslanmaz celik ekipman,
AWS/ASME SFA - 5.9 ER308L tank ve boru kaynaklan igin kullamilir. Kaynak dikisi 350°Cye kadar taneler arasi korozyona s
EN1S0 14343 -A W199L irenclidir, 800°C" itleyici L
direnclidir, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmez.
TSENIS0 14343 -A W199L
DIN M. No. 14316
Tl 309'_ Cr-Ni iceren dstenitik paslanmaz celiklerle, alagimsiz ve hafif alagimli celiklerin TIG kaynaginda
kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz elik kaynak telidir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina
AWS/ASME SFA - 5.9 ER309L maruz kaynaklarda kullanilabilir. Diisiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona *
EN1S0 14343 -A w2312L irencini i ipyi i Xy
direncini arttinr. Karbonlu celiklerde 304 ve 304L tip yiizey kaplamasina ulagsmak icin, 308 ve 308L
TSENIS014343-A w2312L tip kaynak malzemeleriile kaplanmasindan 6nce tampon tabaka olarak kullanilabilir.
DIN M. No. 14332
TI310 Yaklasik %25 krom ve %20 nikel iceren isiya dayanikli geliklerin TIG kaynaginda kullanilan tam E
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Cimento ve celik sanayinde yiiksek sicakliklarda ¢alisan
AWS/ASME SFA - 5.9 ER310 isil islem ve endistriyel firin ve ekipmanlarinin kaynagina uygundur. Kiikiirt iceren yania gazlarin *
ENIS0 14343 -A W2520 il ikleri it ikleri L3/
bulunmadigi isletme ortamlarinda kullanilan isiya dayanik celiklerin ve ferritik kromlu celiklerin
TSENIS014343-A W2520 kaynagina da kullanilir. Kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmez ve -196°C'ye kadar toklugu
DIN M. No. 1.4842 yukgekt"'
TI312 Farkli geliklerin kaynagi ve ferritik celiklerin iizerine tampon tabaka uygulamalari icin kullanilan,
dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Yiiksek catlak direncine ve
AWS/ASME SFA - 5.9 ER312 tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin kaynagjina ve catlama hassasiyeti olan ™
EN1S0 14343 - A w299 parcalarda gerilim giderici i 1100°C Xy
gerilim giderici tampon tabaka uygulamalarina uygundur. Kaynak metali 1100°C'ye
TSENIS0 14343 -A w299 kadar tufallesmeye dayanikhidir. Ozellikle kaynagi zor takim ve kalip celiklerinin catlak tamiri,
DIN M. No. 1.4337 dolgusu, disli tamiri, kesme bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda ve kink civatalarin

sokiilmesinde kullanilir. Galvanizli saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/; AS Dayanimi Koruyucu (E:'a:) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V(J) Gazlar
€:0.07
Si: 0.80
20°C: 150 11 Karton Kutu
Mn:7.00 470 630 4 -60°C- 100 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Cr:18.00
Ni: 8.00
€:0.02
Si: 045 1.20x1000
1.60 x 1000
20°C: 195 11 Karton Kutu
Mn: 1.80 460 620 39 o 0 2.00x 1000 .
-196°C: 50 (%100 Ar) 2401000 Plastik Kutu
3.20x 1000
(r:19.75
Ni: 10.50
€:0.02
Si:0.35
1.60 x 1000
-30°C: 90 1 2.00x 1000 Karton Kutu
Mn:1.75 550 670 30 -196°C: 62 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
3.20x 1000
(r:23.50
Ni: 13.50
€:0.10
Si:0.40 1.20X1000
1.60 x 1000
20°C: 150 11 Karton Kutu
Mn: 1.60 450 580 36 or. 0 2.00x 1000 ;
-60°C: 100 (%100 Ar) 2.40%1000 Plastik Kutu
3.20x 1000
Cr:26.00
Ni: 21.00
€:0.10
Si: 0.40
o I 2.00x 1000 Karton Kutu
Mn: 1.80 700 770 2 20°C60 (%100A)  240x1000 Plastik Kutu
Cr:30.00

Ni: 9.00




I 71G VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
Tl 316'. Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin TIG kaynaginda
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktar ¢ok diisiik oldugu iin 400°C'ye
AWS/ASME SFA-5.9 ER316L kadar kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve .
EN1S014343-A w191231L yat endistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlannin bulundugu tank, boru ve donanimlarinin L
TSENIS0 14343 -A W19123L kaynaklarinda kullanilir.
DIN M. No. 1.4430
TI318 Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin TIG kaynaginda
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi icin 400°C'ye
AWS/ASME SFA-5.9 ER318 kadar taneler arasi korozyona direnclidir. Ozellikle kimya, petrokimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve s
EN15S014343- A W19123Nb yat endstrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donamimlarinin xv
TSEN IS0 14343 -A W19123Nb kaynaklarinda kullanilir.
DIN M. No. 1.4576
Tl 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynadinda kullanilan dstenitik paslanmaz
celik kaynak telidir. Cb(Nb) ile stabilize edildigi icin tanelerarasi korozyona direnglidir. Kaynak
AWS/ASME SFA - 5.9 ER347 metali 400°Cye kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ¥
EN1S014343-A W199Nb ortamlarinda tufallesmeye karsi direnclidir. Ozellikle gida igecek ve ilag sanayinde paslanmaz celik L/
TSENIS014343-A W199Nb ekipman, tank ve boru kaynaklarinda kullanilir.
DIN M. No. 1.4551
TI385 Yiiksek korozyon direncine sahip stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539 benzeri E
korozyon direncli paslanmaz celiklerin TIG kaynaginda kullanilan tam-dstenitik paslanmaz celik
AWS/ASME SFA-5.9 ER385 kaynak telidir. Ozellikle baca gazlannin siilfiirden anindinldig tesislerde, deniz suyunun tasindigi ¥
EN1S014343-A W20255Cul baglantilarda, petrokimya, kagit ve kagit hamuru sanayilerinde kullanilir. Yiiksek Ni, Mo ve dilsiik C L
TSENIS0 14343 -A W20255Cul iceriginden dolay, fosforik-, siilfilrik-, formik asitlerin ve deniz suyunun oldugu ortamlarda taneler
DIN M. No. ~1.4539 arasi, yenim, qukurcuk ve gerilim korozyona Kars! yiiksek dirence sahiptir.
T1410 %13 kadar krom iceren paslanmaz celiklerin, 1s1ya dayanikli celiklerin ve benzer alasimda dokme
celiklerin TIG kaynaginda kullanilan martensitik paslanmaz celik kaynak telidir. 450°C'ye kadar
AWS/ASME SFA-5.9 ER410 isletme sicakliklarina, korozyon ve erozyona maruz kalan gaz, su ve buhar fani, fan bigaklannin, .
ENIS014343-A w13 armatiirlerin birlestirme kaynaklarina ve sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu kaynaklarina uygundur. L3
TSENIS0 14343 -A w13 Ana metalin icerigine ve kalinligina gére 200°C ile 300°C arasinda on tav yapilmasi, kaynak
DIN M. No. ~1.4009 esnasinda pasolar arasi sicakliklarin korunmasi, kaynak sonrasinda da 700°C ile 750°Cde

temperlenmesi onerilir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r:l/; AS Dayanimi Koruyucu (E:'a:) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V(J) Gazlar
C:0.02
Si:0.35
1.20x 1000
Mn: 1.75 510 60 3 -20°C: 120 1 ;gg i 1883 Karton Kutu
-196°C: 0 . :
1850 196°C: 90 (%100 Ar) 2,40 1000 Plastik Kutu
3.20x 1000
Ni: 11.50
Mo: 2.75
C:0.04
Si: 0.40
Mn: 1.70 1.20x 1000
1.60 x 1000
480 640 32 20°C: 130 I 2.00%1000 Karton Kutu
Cr: 19.50 ’ 9 ’ i
(%100 Ar) 340 1000 Plastik Kutu
Ni: 11.50 3.20x 1000
Mo: 2.60
Nb:0.70
C:0.04
Si:0.35
Mi: 135 1.60 x 1000
n:1.
or. I 2.00x 1000 Karton Kutu
_ 460 650 3 2070 (%100A)  240x1000 Plastik Kutu
(r:19.50 3.20x 1000
Ni: 9.50
Nb: 0.60
C:0.01
Si:0.40
Mn: 1.80
or. I 2.00x 1000 Karton Kutu
€r:20.00 440 580 3 WECI0 oi00a) 240x7000 Plastik Kutu
Ni: 25.50
Mo: 4.50
Cu: 1.50
C:0.12
Kaynak Sonrasi
Si: 0.45 450 600 20 0°C: 170
11 1.60 x 1000 Karton Kutu
) N (%100 Ar) 2.40x1000 Plastik Kutu
Mn: 0,50 Isil Islem Sonrasi (760°C 1 Saat)
0°C: 180
530 660 23 20°C: 100

Cr:12.50




I 71G VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
'" 630 17Cr/4 Ni iceren, 630 ( 1.4542) ve benzeri kimyasal kompozisyona sahip ¢okelme
sertlestirilmeli-martensitik tip paslanmaz celiklerin kaynadi icin kullanilan TIG kaynak telidir.
AWS/ASME SFA - 5.9 ER630 Petro-kimya endilstrisinde ve kimyasal tesislerde yiiksek korozyona maruz kalan hidrolik .
EN1S014343-B 55630 ekipmanlarin, carklarin, pompa millerinin, vanalann kaynaklarinda kullanilir. Kaynaktan sonra L
TSENIS0 14343 -B 55630 kaynak metalinin ctkelme sertlesmeli-martensitik paslanmaz celik 6zelligini kazanmasi icin;
DIN M. No. 1.4542 1052°Cde (+28°C) coziindiirme 1sil iglemi ile malzeme yapisi dstenit yapilmali, sonrasinda
149-93°C sicakliklar arasinda yapinin martensite doniismesi saglanmali ve sonrasinda
482-621°Cde 4 saat ¢okelme sertlesme/yaslandirma isil islemi yapilarak malzemenin dayanimi
yeniden arttinlmalidir. Bu isil islemler sonrasinda kaynak metali ¢ok yiiksek mekanik dayanima ve
yiiksek tokluga sahip olmasinin yaninda ok iyi korozyon ve oksidasyon direncine sahip olur.
T1 2209 Cr-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-ostenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz suyu artma
AWS/ASME SFA- 5.9 ER2209 sanayilerinde, asit tanklarinin ve boru donamimlarinin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz s
EN15014343 - A W2293NL celiklerin karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiiksek mukavemete ve siineklige i
TSENIS0 14343 -A W2293NL sahip kaynak metalinin Kloriirlii soliisyonlarda, cukurcuk korozyonuna ve gerilmeli korozyon
DIN M. No. ~1.4462 catlaklarina karsi direnci yiiksektir.250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabili.
Tl 2594 Cr-Ni-Mo iceren super-dubleks (ferritik-ostenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan
super-dubleks paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Kimya, petrokimya, kadit, gemi insa, deniz
AWS/ASME SFA - 5.9 ER2594 suyu antma sanayilerinde ve suni giibre iiretiminde, asit tanklarinin ve boru donanimlarinin ¥
EN1S014343-A W2594NL kaynaginda, acik deniz platform kaynak uyqulamalarinda kullanilir. Bu tip kaynak telleri siklikla L.
TSENIS014343-A W2594NL kritik uygulamalarda kullanilan, %22 Cr iceren dubleks paslanmaz celiklerin kék paso
DIN M. No. ~1.4417 kaynaklarinda ve diisiik karbonlu 913 Cr iceren siiper martenzitik celiklerin birlestirme

kaynaklarinda kullanilmaktadir. Yiiksek dayanima ve siineklige sahip kaynak metalinin, Kloriirli
soliisyonlarda ve genel korozyon direnci ve dzellikle gerilmeli korozyon catlaklarina, karsi direnci
yiiksektir. PREN degeri: 40 ile yenim korozyonuna karsi yiiksek dirence sahiptir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen
A Uzama A5 Ebat R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (. Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V () Gazlar
C:0.02
Si: 0.40
Mn: 0.40 Isil islem Sonrast (1050°C 1 Saat)
11 2.00x 1000 Karton Kutu
(r:16.25 980 1020 17 0°C; 100 (%100 Ar) 2.40 %1000 Plastik Kutu
-20°C:70
Ni: 4.70
Cu:3.40
Nb:0.22
C:0.01
Si:0.45
Mn: 1.45 20°C: 150 . 1.60x 1000 —
640 810 20 -40°C: 120 2.00x 1000
(r:23.00 0 i
-60°C- 100 (%100 Ar) 2.40x1000 Plastik Kutu
Ni: 8.50
Mo:3.25
N:0.15
€:0.02
Si: 0.40
Mn: 0.60
690 850 2 40°C: 200 I ;ggi 1888 Karton Kutu
Cr:25.00 i 9 : i
(%100 Ar) 540 1000 Plastik Kutu
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 KutuP lama
Pozisyon
TAL1100 Saf aliiminyum malzemelerin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. Ana metalle ¢ok iyi renk
uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir.
AWS/ASME SFA-5.10 ER1070 x4 A
AWS/ASME SFA - 5.10 ~ER1100 L3
EN1S0 18273 SAI1070 (A199.7)
TS 6204 EN 1S0 18273 SAI1070 (A199.7)
DIN M. No. 3.0259
TAL 4043 %>5 Silisyum alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum iceren aluminyum
alagimlarinin ve %7'den az (Si) Silisyum iceren dokme aliiminyum alagimlarinin TIG kaynaginda
EN1S0 18273 S Al 4043 (AISi5) L/
TSENIS0 18273 S Al 4043 (AISi5)
DIN M. No. 3.2245
TAL 4047 Aliminyum ve alagimlarinin hem sertlehiminde, hem de kaynaginda kullanilan aliminyum-
silisyum alagimi TIG kaynak telidir. %7'den daha fazla Si iceren Al-Si (Aluminyum-Silisyum)
AWS/ASME SFA-5.10 ER4047 alasimlarnin ve Al-Si-Mg (Aliiminyum-Silisyum-Magnezyum) dokiim alasimlaninin kaynagina *
EN15018273 SAI4047A (AISi12(A))  aynca hadde aliiminyum alasimlannin kaynagina uygundur. Sertiehimde cok iyi kapiler akisa L 4
TSEN 15018273 SAI4047A (AISI12(R))  sahiptir, sertlehim baglantilan aliiminyum alasimlan ile hem yapi hem de renk olarak cok
DIN M. No. 3.2585 uyumludur. Sertlehim sirasinda karbiirleyici alev kullaniimalidir. Aliiminyum ve alasimlarindan
giines kollektordi, caydanlik, fritoz v.b. imalatinda yogdun olarak kullanilir. Sertlehim
uygulamalarinda BF14 dekapantile birlikte kullanilir.
TAL 5183 %5 Mg (Magnezyum) ve Mn (Mangan) alagimli aliminyum TIG kaynak telidir. Yiiksek cekme E
dayanimi istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alasimlaninin kaynagina uygundur.
AWS/ASME SFA-5.10 ER5183 x4 ’
EN IS0 18273 SAI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) k¥
TSEN IS0 18273 SAI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
DIN M. No. 3.3548
TAL 5356 %5 Mg (Magnezyum) alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si ala§|rplar|n|n
kaynaginda kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle cok iyi renk uyumu saglar. Ozellikle
AWS/ASME SFA-5.10 ER5356 deniz suyunda korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir. ™
EN IS0 18273 S AI’5356 (AIMg5Cr{A)) kv
TSEN IS0 18273 SAI5356 (AIMg5Cr(A))

DIN M. No.

3.3556




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/; AS Dayanimi Koruyucu (E:'a:) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) d 150-V () Gazlar
1.60 x 1000
11 Karton Kutu
Al: 99.50 50 70 35 - 0 2.00x 1000 ;
(%100 Ar) 2,40 1000 Plastik Kutu
Si: 5.00
1.60 x 1000
2.00x 1000
11 Karton Kutu
80 150 12 - 2.40x 1000
Mn: 0.05 0 i
(%100 Ar) 3.20% 1000 Plastik Kutu
4.00x 1000
Al: 94.95
Si: 12.00
2.00x 1000
11 Karton Kutu
80 170 5 - 2.40x 1000
0 :
(%100 Ar) 3.20x1000 Plastik Kutu
Al: 88.00
Mg: 4.75
Hn: 060 1 200x1000 Karton Kutu
130 260 17 - 2.40x 1000
0 :
. (%100 Ar) 3.20x1000 Plastik Kutu
Ti: 0.10
Al: 94.55
Mg: 4.75
1.60 x 1000
I 2.00x1000 Karton Kutu
Cr:0.10 120 270 28 - 2.40x 1000
0 A
(%100 Ar) 320 1000 Plastik Kutu
4.00x 1000

Al:95.15




I 71G VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

Nikel Alasimi 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

yiksek siirinme dayanimina, sicaklik ve korozyon direncine sahip Incoloy 800 gibi Ni-Cr
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCr-3 alagimlarinin, %5-9 Ni iceren celiklerin, -196°C’;ye kadar diisiik sicakliklarda kullanilan kroyojenik *
EN1S018274-A SNi 6082 paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir. Birbirinden farkli paslanmaz celiklerin, paslanmaz Xy
TSENISO 18274-A SNi 6082 celikler ile diisiik alagiml celiklerin ve nikel alagimlarinin kaynadinda, kaynak kabiliyeti diisiik
DIN M. No. 2.4806 celiklerin yiizeyine tampon, sivama 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°Cden diisiik sicakliklarda

kullamimahidir. Kimya, petrokimya, cam, ¢imento sanayilerinde ve tamir-bakim atélyelerinde

genis kullanim alanina sahip olup, genellikle LPG ve LNG depolama ve isleme tesislerinde, firin

parcalannin, brulrlerin, 1sil islem ekipmanlarinin, ¢imento firnlarinin, kaliplarin, tanklarin,

sivilagtinlmis gazlarin depolama ve tagima tanklarinin kaynaklarinda kullanilir.
TNI 424 Nikel-Krom-Molibden alasimlarin ve farkli malzemelerin bir birine kaynagi icin dzel olarak

gelistirilmigtir. Kaynak metali klor, hipoklorit, klordioksit, korozif gazlar ve oksitleyici atmosferlerde
AWS/ASME SFA - 5.14 ERNiCrMo4 cukurcuk, gerilim catlak korozyonuna karsi yiiksek korozyon direncine sahiptir. -196°C'ye kadar s
EN 15018274 NiCr15Mo16Fe6W4 yiiksek tokluga sahiptir. Kimya ve kagit sanayinde, atik evrim tesislerinde, dogal gaz geri kazanim, i
TSEN1S0 18274 NiCr15Mo16Fe6W4 kriyojenik ortamlarda genis kullanim alanina sahiptir. Ayrica dinamik yiik sartlarinda ve yiiksek
DIN M. No. 2.4886 uzama ozelligi gereken uygulamalar icin de tercih edilir.
TNI 42 5 Ni-Cr-Mo alasimi TIG kaynak teli olup, Ni-22Cr9Mo3,5Nb alagimi kaynak metali verir. Ozellikle

¢ok yiiksek korozyon direncine sahip Alloy 625, 825 ve benzeri nikel alagimlarinin kaynag icin
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo-3 kullanilir. -196°Cye kadar diisiik sicakliklardaki toklugu yiiksek oldugu icin kroyojenik nikel *
EN15018274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)  alasimlarinin 6r: XNiCrMoCuN25-20-7 kaynagj iin tercih edilir. Kiikiirt icermeyen ortamlarda L 4
TSEN IS0 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)  kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmeye karsi direnglidir, kiikiirt iceren ortamlarda kaynak
DIN M. No. 24831 dikisi 500°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Gerilim korozyonu direnci yaninda, fosforik asit,

organik asit, deniz suyu ve yiiksek kirlilige sahip ortamlarda yenim korozyonuna karsi da 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 alasimlanyla kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama

pasolari uygulamalarinda ve bu alagimlarin tamir kaynaklarinda kullanihir.
Bakir Alasimi TIG Kaynak Teli
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP HIL2

Pozisyon

Aliminyum bronzu kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Makina imalatinda, kimya sanayinde
ve gemi ingaasinda aluminyum bronzunun, yiiksek mukavemetli piringlerin, celiklerin ve dokme

TCU AI8 (=—]

AWS/ASME SFA-5.07 ERCuAI-A1 demirlerin kaynaklarinda kullanilir. Korozyona ve deniz suyuna karsi korozyona, erozyona, ayni .
EN 15024373 § Cu 6100 (CuAl7) zamanda metal metale siirtinmeye karsi direnci yiiksektir. Yiiksek korozyon direncine sahip L.
TSEN 5024373 $Cu 6100 (CuAl?) aliiminyum bronzu ve yiiksek dayanimli piring borularm baglantilarnda, bakir borulann celiklere

DIN M. No. 20921 birlestirilmesinde kullanilabilir. Gemi pervanelerinin yiizey dolgularinda, ray malzemelerinde,

kayma yiizeylerinde, valflerde ve baglantilarda kullanima uygundur.




Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama AS Centik Darbe  Tavsiye Edilen Ebat
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Dayanimi Koruyucu

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

€:0.03

$i: 0.10

Mn: 3.00

(r:20.00 20°C: 170 1 1.60x 1000 Karton Kutu

Ni: 72.50 00 700 0 196°C:160  (%100A)  2.40x1000 Plastik Kutu

Nb: 2.40

Ti: 0.30

Fe:1.30

Mn: 0.52

Cr:15.50

Ni:57.20 20°C: 135 I 1.60 X 1000 Karton Kutu

>0 760 ¥ -196°C: 130 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Mo: 16.15

W:3.88

Fe:6.20

C:0.01

Si: 0.04

Mn: 0.02

(r:22.25
Ni: 65.00 570 760 39 20°C: 135 I 1.60 x 1000 Karton Kutu

-196°C: 130 (%100 Ar) 2.40x 1000 Plastik Kutu
Mo: 8.70

Nb:3.70

Ti: 0.20

Fe: 0.30

Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama A5 CentikDarbe  Tavsiye Edilen Ebat
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Dayanimi Koruyucu

Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V (J) Gazlar Ui

Mn:0.20

Sertlik: 100 HB

Ni: 0.30

200 430 40 20°C:135 n 2.40x 1000 Karton Kutu

-196°C: 130 (%100 Ar) 3.20x 1000 Plastik Kutu
Cu: 91.50

Al:8.00




I 71G VE OKSi-ASETiLEN KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu TIG Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

TH 801 Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtiinme

asinmasina, 500°Cden 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir.
AWS/ASME SFA - 5.21 ERCoCr-C Yiiksek sertlige sahip oldugu icin diisiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu .
EN 14700 TCo3 durumlarda kullanilmalidir. Hadde kilavuzlan, ekstriizyon kalip ve vidalan, valf oturma yiizeyleri, L
TSEN 14700 T(o3 buhar tiirbinlerinin mekanik parcalar, cimento helezonlar, siirekli dokiim kalip ve aksami, pompa
DIN 8555 W56 20-GO-55-(512 parcalan, kanstinc kanatlar, mikser bicaklari, rotorlar ve agac kesme testerelerinin ainan

bdliimlerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
TH 806 Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtiinme

asinmasina, 500°Cden 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona kargi direnci yiiksektir.
AWS/ASME SFA - 5.21 ERCoCr-A Kaynak metalinin toklugundan dolay mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Sicak kesme s
EN 14700 TCo2 bicaklan, ingot kesici ulari, subap ve subap oturma yiizeyleri, nozullarin ve cam kaliplarinin aginan L4
TSEN 14700 TCo2 baliimlerinin sert dolqu kaynaklarinda kullanilir.
DIN 8555 WSG 20-G0-40-CTZ
TH 812 Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal-metale siirtiinme

asinmasina, 500°Cden 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir.
AWS/ASME SFA - 5.21 ERCoCr-B Kaynak metalinin toklugundan dolayi mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Kagut, karton, *
EN 14700 TCo3 zemin ve cati kaplama malzemeleri ve agac kesme bicaklarinin ve isleme takimlarinin, ekstriizyon L.
TSEN 14700 TCo3 vidalaninin ve cam kaliplanin asinan béliimlerinin sert dolqu kaynaklarinda kullanilrr.
DIN 8555 WSG 20-GO-45-(TZ

T CARBIDE 2350

TIG/Oksi-asetilen kaynagyla uygulanan esnek sert dolgu cubugudur. Kiiciik caph saf nikel cekirdek
telinden ve kalin ortiilii olarak Ni-Cr-B-Si alasimi matris icinde bulunan tungsten karbiir (W2C,

DIN 8555 G21-UM-55-Ca WC) parcaciklarindan olusur. Kaynak metali sert ve tok matris icinde olarak dagilmis tungsten -
karbiirlerden olugur. Cok yiiksek asinma direncine sahiptir. Yumusak bir ergimeye sahiptir, L 4
malzemeyi kaynak esnasinda iyi sarar. Mikserlerin, kinc millerin, kaliplanin ve kalip kesme
kenarlarinin, dokiimhanelerde maca ekipmanlarinin, matkaplarinin sert dolgu kaynaklaninda
kullanilir.

T CARBIDE 3000 TIG ve Oksi-asetilen kaynadiyla uygulanan esnek sert dolgu cubugudur. Kiiciik capli saf nikel
cekirdek telinden ve kalin értiilii olarak Ni-Cr-B-Si alasimi matris icinde bulunan tungsten-karbiir

EN 14700 TNi20 (W2C,WQ) parcaciklanndan olusur. Kaynak metali sert ve tok matris icinde olarak dagiimis *

TSEN 14700 TNi20 tungsten karbiirlerden olusur. Cok yiiksek asinma direncine sahiptir. Yumusak bir ergimeye sahiptir, Xy

DIN 8555 @21UM-55-Ca malzemeyi kaynak esnasinda iyi sarar. Mikserlerin, kinc millerin, kaliplarin ve kalip kesme

kenarlarinin, dokiimhanelerde maca ekipmanlarinin, matkaplarinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.




Kaynak Telinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik
(HR¢)

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Ebat
(mm)

Ambalaj Tipi

(:230

Si: 1.00

Mn: 0.50

Cr:30.00

Ni: 2.20

Fe:2.50

W:12.50

C0:49.00

55

1
(%7100 Ar)

3.20x 1000
5.00x 1000

Karton Kutu

C:1.00

Si: 1.00

Mn: 0.50

Cr:28.00

Ni: 2.00

Fe:2.50

W:5.00

Co:60.00

40

1
(%7100 Ar)

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

Karton Kutu

C:1.40

Si: 1.00

Mn:0.10

Cr:30.00

Ni: 2.00

Fe: 2.50

W:8.00

Co0:55.00

45

1
(%100 Ar)

3.20x 1000
4.00x 1000
5.00x 1000

Karton Kutu

C:2.50

Si: 1.30

Cr:2.60

Ni: 33.00

B:0.60

W: 60.00

Matris: 40-45 HRc
SFTC: 2350 HV

I
(%7100 Ar)

5.00x450

Karton Kutu

€:2.50

Si: 1.30

Cr: 2.60

Ni: 33.00

B:0.60

W: 60.00

Matris: 40-45 HRc
SFTC: 3000 HV

1
(%100 Ar)

5.00x 450

Karton Kutu







GAZALTI KAYNAK TELLERI
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I iciNDEKILER

GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alagimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

{riin Ads AWS /ASME EN IS0 14341-A TSEN 150 14341-A Sayfa No.
SFA-5.18
MG 1 ER705-3 G383C125i G383C125i 104
G383 M2125i G383 M2125i
MG2 ER705-6 642313501 G423 (13501 104
G424M2135i1 G424M2135i1
M63 ER705-6 G464C145i1 G464 C14i1 104
G464 M21 4501 G464 M21 45i1
MG 20 ER705-6 642301380 642301380 104
G 424M2135i1 G424M2135i1
MG 30 ER70S-6 G464(C14Si G464 (145 104
G464 M21 4501 G464 M21 45i1
MG 102 ER705-2 6423012 642312 106
G423 M21 2Ti G423 M21 2T
Hafif Alagimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Gazalti Kaynak Telleri
EN S0 14341-A TSEN IS0 14341-A
riin Ads "S‘f:/ Assg"sE EN IS0 16834- A TSEN 150 16834 - A Sayfa No.
EN 15021952 - A/B TSEN15021952- A/B
MG 150 ER8OS-Ni1 G506 M213Ni1 G506 M213Ni1 106
MG 150W ER80S-G G422 M21 22NiCu G422 M21 22NiCu 106
MG 182 ER1105-G G696 M21 Mn4Ni1,5CMo G696 M21 Mn4Ni1,5CrMo 106
MG 183 ER1105-G G694 M21 Mn3Ni1CrMo G 69 4M21 Mn3Ni1CrMo 108
ER1005-G
MG 192 ER1205-G G896 M21 Mn4Ni2CrMo G896 M21 Mn4Ni2CrMo 108
MG 201 ER705-A1 G MoSi G MoSi 108
ER805-G
MG 201A ER805-D2 GZMnMo GZMnMo 108
MG 211 ER80S-G G (Mo G CrMoTSi 108
MG 211A ER805-B2 GZCMoTSi GZCrMoTSi 110
G55C1CM G55C1CM
G 55M 1CM G55M 1M
M6 222 ER90S-G G CrMo2Si G CrMo2Si 110
~ER90S-B3
Paslanmaz Celik Gazalt: Kaynak Telleri
Uriin Ads A‘Q’FSA/ ASS';"E EN IS0 14343-A TSEN 150 14343-A Sayfa No.
MI3075i ~ER307 G188Mn G188Mn 110
MI 308LSi ER308LSi G199LSi G199LSi 110
MI 309LSi ER309LSi 6B 12LSi 63 12LSi 12
MI310 ER310 62520 62520 12
MI312 ER312 G299 G299 12
MI 316LSi ER316LSi G19123LSi G19123LSi 2
MI318 ER318 G19123Nb G19123Nb 12
Mi347 ER347 G199 Nb G199Nb 14
MI 385 ER 385 G20255CuL G20255Cul 14
MI410 ER 410 613 613 114
M1 2209 ER2209 G2293NL G2293NL 114




I iciNDEKILER

GAZALTI KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alagimi Gazalti Kaynak Telleri

P AWS / ASME
Uriin Adi SFA-5.10 EN1S0 18273 TSEN 150 18273 Sayfa No.
MAL 1100 ER1070/ ~ER1100 SAI1070 (AI99.7) SAI1070 (AI99.7) 116
MAL 4043 ER4043 S Al 4043 (AISi5) S Al 4043 (AISi5) 116
MAL 4047 ER4047 S AL4047A (AISi12(A)) S AL4047A (AISi12(A)) 116
MAL 5183 ER5183 S A1 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) 116
MAL 5356 ER5356 S AI'5356 (AIMg5Cr(A)) S AI'5356 (AIMg5Cr(A)) 116
MAL 5556 ER5556 S Al 5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) S Al 5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) 118
Nikel Alagimi Gazalti Kaynak Teli
Uriin Adi N EN 150 18274-A TSEN IS0 18274-A Sayfa No.
SFA-5.14
MNI 422 ERNiCr-3 SNi 6082 ‘ SNi 6082 18
MNI 425 ERNiCrMo-3 SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) \ SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) 118
Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli
Uriin Adi EN 14700 TS EN 14700 DIN 8555* Sayfa No.
MH 361 SFe8 SFe8 MSG 6-GZ-60-GPS 120
*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amach eklenmistir.
Bakir Alasimi Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi ISR EN1S0 24373 TS EN 1S0 24373 Sayfa No.
SFA-5.7
MCU Sn ERCu S Cu 1898 (CuSn1) S Cu 1898 (CuSnT) 120
MCU Sné ~ERCuSn-A S Cu’5180A (CuSnéP) S Cu5180A (CuSnéP) 120
MCU AI8 ERCuAI-A1 SCu6100 (CuAl7) SCu 6100 (CuAl7) 120
MCU Si3 ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 122




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MG 1 Alagimsiz celiklerin kaynagi icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak =+
ana metalin kalinhdina gore (02 (karbondioksit) veya karisim gazlar kullanilabilir. Az ciiruf

AWS/ASME SFA-5.18 ER70S-3 olusturur ve diizgiin kaynak dikileri verir. Ozellikle galvanizli ve 6n-boyali malzemelerin e

EN15014341-A G383012si kaynaginda kullanilir. Alagimsiz celiklerden imal borulama, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica xv

EN1S014341-A G383 M2125i ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplama

TSEN1S014341-A G383Q12Si elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya kars! direncini arttinr.

TSENISO 14341-A G383 M212Si

DIN M. No. 1.5125

MG 2 Genel yapi celiklerinin, boru celiklerinin ve dokme celiklerin kaynadi icin kullanilan gazalti (MIG/ =+
MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak ana metalin kalinligina gére (02 (karbondioksit) veya

AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 kanisim gazlar kullanilabilir. Genellikle celik yapi ve gemi insasinda, makine, tank, kazan imalati, e

EN15014341-A 6424 M21 3i1 metal esya imalatinda ve otomotiv sanayinde kullanilir. Kaynak yapilacak malzemenin kalinigma v

EN15014341-A 6423 (13501 ve karbon egdegerine gére 6n isitma yapilmasi tavsiye edilir. ince ve homojen bakir kaplama

TSENIS014341-A G424 M2138i elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya kars! direncini arttinr.

TSENISO 14341-A G423(13Si1

DIN M. No. 1.5125

MG 3 Genel yapi celiklerinin, boru eliklerinin ve dokme celiklerin kaynaklarinda kullanilan yiiksek =+
dayanimli alagimsiz gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak CO2 (karbondioksit) ya

AWS/ASME SFA - 5.18 ER705-6 da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagl olarak kangim gazlar kullanilabilir. Genellikle e

ENIS014341-A G464 M2145i1 celik konstriiksiyon, makine, tank, kazan imalatinda kullanilir. Ana metal kalinligina ve karbon L3/

EN1S014341-A G464C14si1 esdegerine gire malzemeye 6n tav yapilmasi gerekebilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik

TSEN IS0 14341-A G464 M2145i1 iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

TSENISO 14341-A G464C14Si1

DIN M. No. 1.5130

MG 20 Genel yapi celiklerinin, kazan ve bgru celiklerinin kaynad icin gelistirilmis bakir kaplamasiz, masif =+
gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ozel kaplamasi sayesinde kararli bir ark olusturur ve ozellikle de

AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 kanisim gazlar ile sigrantisiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak kaynak yapilacak e

EN1S014341-A G424 M2135i1 malzemenin kalinligina bagl olarak COz (karbondioksit) ya da karisim gazlar kullanilabilir. Ozellikle Li/

EN1S0 14341-A G423 (135i1 robotik kaynak uygulamalarda yiiksek kaynak performansi, sicrantisiz kaynak sagladigj icin tercih

TSENIS014341-A G424M2135i1 edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri, tor¢ sarf malzemelerinin tiiketimi, sicramaya karsi sprey

TSENIS014341-A G423 Q13501 kullanimi gibi maliyet azaltic avantajlar vardir. Bu avantajlan sebebiyle otomotiv, makina ve metal

DIN M. No. 15125 esya sanayinde el ile veya robotik kaynaklarda tercih edilir.

MG 30 Genel yapi celiklerinin, kazan ve bgru celiklerinin kaynagi icin gelistirilmig bakir kaplamasiz, masif =+
gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ozel kaplamas sayesinde kararli bir ark olusturur ve 6zellikle de

AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 kangim gazlar ile sicrantisiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak kaynak yapilacak e

EN1S014341-A G464 M2145i malzemenin kalinligina bagh olarak C02 (karbondioksit) ya da kansim gazlar kullanilabilir. Ozellikle L

EN15014341-A G464 (1451 robotik kaynak uygulamalarda yiiksek kaynak performansi, sigrantisiz kaynak sagladigi icin tercih

TSENIS014341-A G464 M2145i edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri, torc sarf malzemelerinin tiiketimi, sicramaya karsi sprey

TSEN1S014341-A G464 (14501 kullanimi gibi maliyet azaltici avantajlari vardir. Bu avantajlari sebebiyle otomotiv, makina ve metal

DIN M. No. 1.5130

esya sanayinde el ile veya robotik kaynaklarda tercih edilir.




ini entik Darbe i i
K.a){nalfTelmm Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen an Ambalaj Agirhg (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ks Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V (J) Gazlar JTip
C:0.07 a
M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%100 C0)
M20 D100
420 520 30 -30°C: 80 (Ar+%5-15 C02) 0.80 0200
M21 1.00
$i:0.70 (Ar +915-25 0y 120 D300 (0.60 mm)
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 1.60 K?OOMS /K300/D300
(Ar+%5-15 02 + %0.5-3 02) Bidon
400 470 30 -30°C: 100 M26
Mn: 1.25 (Ar+ %15-25 C02 + %0.5-3 02)
007 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte a 0.60
(%100 C02) 0.80
460 560 27 -30°C: 95 :
M20 090 D100
-40°C: 75 :
(Ar + %5-15 C0) 1.00 D200
Si:0.90 4 15250 1.20 D300 (0.60 mm)
+0° -
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte ' M24 ; 140 K300MS /K300 /D300
A+ %5150+ %0530y 00 Bidon
430 540 29 -20°C: 90 2.00
) \ M26
Mn: 1.45 30°CT70 (4 9615-25 00+ %0530y 240
a
€:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%100 C02) ggg
M2 ’
430 580 27 -30°C: 95 0 0.90
o (Ar +%5-15 C0) D100
-40°C: 80 M21 1.00 D200
Si: 0.95 S0C65 (hr+915-25 C0o) 128 K300MS / K300/ D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte Ma4 1.60 Bidon
(Ar + %5-15 C02 + %0.5-3 02)
460 570 30 40°C: 70 M26 200
Mn: 1.70 ' (\r+%15-25 0+ %0530 240
M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte Q
G007 ’ (%100 C02)
460 560 27 -30°C: 95 M20 0.80
-40°C: 75 (Ar +95-15 C0) 1'00 D100
-50°C: 60 M21 1'20 D200
Si: 0.90 (Ar +9%15-25 (02) 1' 40 K300MS / K300 /D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M24 1' 60 Bidon
(Ar +9%5-15 €02 + 90.5-3 02) ’
430 540 2 -20°G:90 M26
Mn: 1.45 -30°C:70 (Ar+%15-25 02+ %0.5-3 02)
. I a
€:0.07 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%100 C0)
430 580 27 -30°C: 95 M20
40°C 80 (Ar+95-15 C02) D100
_500(: 6 M21 1.00 D200
5i:0.95 : (Ar+9%15-25 C02) 1.20 K300MS / K300 / D300
(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte M4 Bidon
(Ar +%5-15 C02 + %0.5-3 02)
460 570 30 -40°C:70 M26
Mn: 1.70 (Ar +915-25 (02 + 9%0.5-3 02)




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MG 102 Alagimsiz ve hafif alagimli celiklerin kaynadinda kullanilan mikro—qla§|mll gazalt (MIG/MAG) =+
kaynak telidir. Diizgiin kaynak dikisi verir ve ¢ok az ciiruf olugturur. Icerigindeki Al ve Ti mikro-
AWS/ASME SFA-5.18 ER705-2 alagimlardan dolay dzellikle galvanizli, boyall, kirli ve pasl malzemelerin tek pasolu kaynagjinda e
EN1S014341-A G423 M21 2Ti cok iyi sonug verir. Alasimsiz ve hafif alagimli celiklerden imal edilmis boru, kazan ve tanklarin Li/
EN1S014341-A G423Q12Mi kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. Koruyucu
TSEN IS0 14341-A G423 M21 2Ti gaz olarak C0: (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina b olarak karisim
TSENIS014341-A G423Q12Mi gazlar kullanilabilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi
direncini arttinr.
Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MG 150 (zellikle -60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda calisan celiklerin kaynagi icin hafif alasimli gazalti =+
(MIG/MAG) kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya,
AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-Ni1 gaz endilstrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, dkme ve LI
EN1S014341-A G506M213Ni1 dovme celiklerden iiretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinda kullanima uygundur. L3/
TSENISO 14341-A G506 M213Ni1
MG 1 sow Agik haya sartlarinda korozyop' ve ){Uk}gk .mekanik dayanim degerleri istenen (COR—TEN, =+
weathering steel) uygulamalar igin gelistirilmis hafif alagimli gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir.
AWS/ASME SFA-5.18 ER805-G Nikel ve bakir alagimlar sebebiyle karbon celiklerine gére korozyon dayanimi daha yiiksektir. LIAN
EN1S014341-A G422M21Z22NiCu Koprii, stadyum vb. celik konstriiksiyon imalatlarinda kaynak yapmaya uygundur. L
TSENISO 14341-A G422 M21 22NiCu
MG 182 690 N/mm”ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin =+
gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak
AWS/ASME SFA - 5.28 ER1105-G metali -60°C'ye kadar yiiksek entik darbe dayanamina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, e
EN15016834- A G696M21 MndNi1,5(Mo zellikle hafriyat, maden makina ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclarinin, petrol sahasi L

TSENIS0 16834 -A G696M21 Mn4Ni1,5CtMo ekipmanlarinin imalatlarinda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagjina uygundur.




ini entik Darbe iye Edi
K.a){nalfTeImm Akma Cekme Uzama A5 ¢ Tavsiye Edilen an Ambalaj Agirhg (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu Giniil Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V () Gazlar J1IP
C:0.04
Si: 0.50 o a 0.60
Mi: 110 (1 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%100 C02) 0.80 D100
s 1. el M20 0.90 D200
Ti: 0.13 0 0 » e (Ar +95-15 C0z) 1.00 K300MS /K300 /D300
i: 0. M21 1.20 Bidon
(Ar + %15-25 (02) 1.60
2r:0.08
Al:0.10
ini entik Darbe ive Edi
K.a)tnalf Telinin Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen e Ambalaj Agiii (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (mm) Ambalai Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V () Gazlar VTP
€:0.09
Siz 0.50 - 0.80
500 570 28 -60°C: 60 (Ar 4 9%15-25 02 1 (z)g K300MS
Mn: 1.05 ’
Ni: 0.90
€:0.09
Si: 0.80
o M21 1.00
Mn: 1.40 470 600 by WCHT s 120 K300MS
Ni: 0.80
Cu:0.40
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55
: 750 820 2 60°C: 55 M21 100 K300MS
(r:0.25 e (Ar +%15-25 (0) 1.20
Ni: 1.35
Mo: 0.25

Ti: 0.07




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanim Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MG 183 690 N/mm”ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin =+
gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak

AWS/ASME SFA - 5.28 ER1105-G metali -40°C'ye kadar yiiksek entik darbe dayanamina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, e

AWS/ASME SFA - 5.28 ER100S-G tzellikle hafriyat, maden makina ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclaninin imalatlarinda Li/

EN15016834- A G694 M21 Mn3Ni1CrMo  kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.

TSENIS0 16834 -A G694 M21 Mn3Ni1CrMo

MG 192 960 N/mm?¥ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiksek dayanimli geliklerin =+
gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak

AWS/ASME SFA - 5.28 ER1205-G metali -600Cye kadar yiiksek centik darbe dayamimina sahiptir. Yiiksek dayanimli borulanin, ale

EN15016834- A G896M21MnaNi2CrMo  gzellikle hafriyat, maden makine ve ekipmanlaninin, ving ve yiik kaldirma araglaninin, petrol sahasi LiJ

TSEN1S0 16834 -A G896M21MnaNi2(rMo  ekipmanlaninin imalatlaninda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.

MG 201 500°C'ye kadar isletme sicakliklarina dayanikli kazan ve boru celiklerinin gazalti (MIG/MAG) =+
kaynaginda kullanilan hafif alasimli gazalti kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak

AWS/ASME SFA - 5.28 ER70S-A1 (-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Kaynak yapilacak malzemenin kalinigina bagli olarak LI

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-G hem 0z (karbondioksit) hem de karisim gaz kullanilarak kaynak yapilabilir. ince ve homojen bakir L3/

EN15021952-A G MosSi kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

TSEN1S021952-A G MoSi

DIN M. No. 1.5424

MG 201 A 500°C'ye kadar isletme sicakliklarina dayanikli kazan ve boru celiklerinin gazalti (MIG/MAG) =+
kaynaginda kullanilan hafif alagimli gazalti kaynak telidir. Kaynak sonras isil islem uygulanacak

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-D2 C-Mn geliklerinin kaynagina da uygundur. Kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagl olarak LA

EN1S021952-A GZMnMo hem 02 (karbondioksit) hem de kanisim gaz kullanilarak kaynak yapilabilir. ince ve homojen bakir L

TSENIS021952-A GZMnMo kaplama elektrik ve telin paslanmaya kars! direncini arttinr,

MG 211 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti =+
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimh kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-G uygulanacak C-Mn celiklerinin kaynagjina da uygundur. Koruyucu gaz olarak €02 (karbondioksit) e

EN15021952-A G (rMo1Si ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagli olarak kansim gazlar kullanilabilir. Kaynak L

TSENIS021952-A G (rMo1Si islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir

DIN M. No. 1.7339

kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttinir.




ini entik Darbe ive Edi
Kaynak Telinin Akma Cekme Uzama A5 ¢ Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirligi (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu [t Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar J1ip
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.55 1.00
710 780 19 awces |, W 120 g? do:r:ws
Cr:0.30 1.60
Ni: 1.40
Mo: 0.25
€:0.09
Si: 0.80
Mn: 1.80
o M21 1.00
980 1050 15 -60°C: 50 (Ar-+ 915-25 CO2) 120 K300MS
Cr:0.30
Ni:2.20
Mo: 0.55
€:0.10
Si: 0.60 0.80
0°C:50 M21 1.00
500 600 23 20°C 100 (Ar-+ %15-25 (02 120 K300MS
Mn: 1.20 1.60
Mo: 0.50
€:0.09
Si:0.75 0.80
0°C: 60 M21 1.00
520 600 22 20°C: 50 (Ar+ 915-25 CO2) 120 K300MS
Mn: 1.90 1.60
Mo: 0.45
€:0.09
Kaynak Sonrasl
Si: 0.60
630 750 18 20°C: 80 0.80
. M21 1.00
Mn: 1.00 (Ar +%15-25 (0z) 1.20 K300M5
Isil islem Sonrasi (680°C 1 Saat) 1.60
Cr:1.20
500 600 28 20°C: 120

Mo: 0.50




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Hafif Alasimli, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanim Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

MG 211A

AWS/ASME SFA -5.28
EN1S021952-A
TSENIS021952-A
EN1S021952-B
EN1S021952-B
TSENIS021952-B
TSENIS021952-B

ER80S-B2
GZCrMo1Si
GZCrMo1Si
G55M1CM
G55C1CM
G55M1CM
G55C1M

570°C'ye kadar igletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimh kaynak telidir. Kaynak esnasinda gdzenek
olusumunu engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi icerir. Kaynaklarin
X - Ray kalitesi yiiksektir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn geliklerinin kaynagina da
uygundur. Koruyucu gaz olarak COz (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinhigina
bagli olarak kanisim gazlar kullanilabilir. Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina
uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi
direncini arttinr.

=+

v

ale

MG 222

AWS/ASME SFA - 5.28
AWS/ASME SFA - 5.28
EN1S021952-A
TSEN1S021952-A
DIN M. No

ER90S-G
~ER90S-B3
G (rMo2Si
G (rMo2Si
1.7384

600°C'ye kadar igletme sicakliklarina maruz siiriinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynadinda kullanilan hafif alagimh kaynak telidir. Kaynak sonrasi sil islem
uygulanacak C-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak C0: (karbondioksit)
ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagl olarak karisim gazlar kullanilabilir. Kaynak
islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

M1 307Si

AWS/ASME SFA- 5.9
ENIS0 14343 -A
TSEN1S0 14343 -A
DIN M. No.

~ER307
G188 Mn
G188Mn
14370

Birbirinden farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh geliklerin, yiiksek manganh
(Mn) celik dokiim parcalarin, ray ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan stenitik paslanmaz celik
gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ving bandaji gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, asinmaya
maruz, ¢atlama hassasiyeti olan parcalar iizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu dncesi gerilim
giderici tampon tabaka kaynaklari 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, on tav sicakliklarina ve ana metal ile yapilan seyrelme oranina dikkat
edilmelidir.

M1 308LSi

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343 -A
TSENIS0 14343 -A
DIN M. No.

ER308LSi
G1991Si
G1991Si
14316

Gida, icecek ve ilag sanayide kullanilan, stabilize edilmig veya stabilize edilmemis paslanmaz
celikten imal edilen ekipman, tank ve boru kaynaklan icin gelistirilmis diisiik karbonlu, Cr - Ni'li
ostenitik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Karbon miktar diigiik oldugundan
350°C'ye kadar siirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir.




ini entik Darbe ive Edi
K.a){nalfTelmm Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen an Ambalaj Agiii (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (s Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V(J) Gazlar JIP
€:0.09
Kaynak Sonrasl
Si: 0.5 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte .
600 720 21 20°C: 90 (%100C02) 050
Mn: 1.55 M20 '
(Ar +%5-15 C0) 138 K300M5
Isil islem Sonrasi (620°C 1 Saat) M21 '
cr1.35 (Ar +%15-25 (02)
570 670 23 20°C: 100
Mo: 0.50
€:0.08
Kaynak Sonrasl
. M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte
Si: 0.65 a
740 900 22 -20°CC: 40 (%100 C02) 100
20°C: 50 ’
Mn: 1.00 M20
(Ar +%5-15 C0) :ég K300M5
Isil islem Sonrasi (720°C 1 Saat) M21 '
Cr:2.50 (Ar +%15-25 (0)
480 600 27 20°C: 150
Mo: 1.00
ini entik Darbe ive Edi
K.a){nalfTellmn Akma Cekme Uzama A5 ¢ Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agiii (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu il Ambalai Tii
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar )T
€:0.07
5i:0.80 h
(%100 AY)
I M12 1.00
Mn: 7.00 M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte (A4 %0.5-5 C02) 1-20 00
o M13 ’
460 630 39 22%0296% (Ar+ %0.5.3.02) 1.60
Cr:18.00 ' M14
(Ar +%0.5-5 €02 +9%0.5-3 02)
Ni: 8.00
€:0.01
. 1
Si:0.70 (%7100 Ar) 0.60
I M12
0.80 D100
M 1.90 M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte (A %0.5-5 C02) 0 0200
t o M13 '
450 570 38 20°C: 100 (A4 %05-302) 1.20 K300MS
Cr:20.00 M14 160

Ni: 9.50

(Ar +9%0.5-5 C02 + %0.5-3 02)




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

Ml 309|.S| Cr-Ni Eistenitik paslanrpaz _ggliklerlle,. alagimsiz ve haﬁf ala§|mll. g.eliklerin gazal_tl (MIG/MAG) =+
kaynaginda kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz elik kaynak telidir. Karbonlu celiklerde 304 ve

AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi 304L tip yiizey kaplamasina ulagmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan e

EN1S0 14343 - A G2312LSi Bnce tampon tabaka olarak kullanilabilir. 300°C'ye kadar igletme sicakliklarina maruz kaynaklarda xv

TSEN1S014343-A G23121Si kullanilabilir. Dilsiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona direncini arttir.

DIN M. No. 1.4332

MI 310 Yaklastk %25 krom ve %20 nikel iceren 1stya dayanikli celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda =+
kullanilan tam ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Cimento ve celik sanayinde yiiksek

AWS/ASME SFA-5.9 ER310 sicakliklarda alisan isil iglem, endiistriyel firm ve ekipmanlarinin kaynagina uygundur. Kiikiirt e

ENIS014343-A G2520 iceren yania gazlarn bulunmadigi isletme ortamlarinda kullanilan 1siya dayanikli celiklerin ve i

TSENIS0 14343 -A G2520 ferritik kromlu geliklerin kaynagina da kullanilir. Kaynak metali 1200°C’ye kadar tufallesmez ve

DIN M. No. 1.4842 -196°C'ye kadar toklugu yiiksektir.

MI 312 Birbirinden farkli geliklerin kaynagi ve ferritik celiklerin dizerine tampon tabaka uygulamalari icin =+
kullanilan, dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir.

AWS/ASME SFA - 5.9 ER312 Yiiksek catlak direncine ve tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti dsiik celiklerin kaynagina e

EN1S014343-A G299 ve catlama hassasiyeti olan parcalarda gerilim giderici tampon tabaka uygulamalarina uygundur. L

TSENIS014343-A G299 Kaynak metali 1100°Cye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle kaynagi zor takim ve kalip

DIN M. No. 14337 celiklerinin catlak tamiri, dolgusu, dili tamiri, kesme bigaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda
ve kirik civatalarin sokiilmesinde kullanilir. Galvanizli saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.

Ml 31 6|.S| Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin gazalti (MIG/MAG) =+
kaynaginda kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktar ok diisiik oldugu

AWS/ASME SFA-5.9 ER316LSi _ icin 400°C'ye kadar kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil, kagt, e

EN1S0 14343 -A G19123LSi gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarnin bulundugu tank, boru ve a4

TSENIS014343-A G19123LSi donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.

DIN M. No. 1.4430

M| 318 Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmig ve edilmemig Cr-Ni-Mo'li celiklerin gazalti kaynaginda =+
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi icin 400°C'ye

AWS/ASME SFA-5.9 ER318 kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, petrokimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve e

EN1S014343-A G19123Nb yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlaninin bulundugu tank, boru ve donanimlarinin La 4

TSENIS014343-A G19123Nb kaynaklarinda kullanilrr.

DIN M. No. 1.4576




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen S
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r;; AS Dayanimi Koruyucu (E]an':) AmbAalI::):Ig |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar 4
C:0.01
$i:0.70 (/1|o10A )
. ops % I
M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte M12 100
Mn: 1.90 o (Ar +90.5-5 C0z)
460 600 38 20°C: 100 M3 1.20 K300MS
(Ar+90.5-3 02) 1.60
Cr:23.50 M14
(Ar +960.5-5 €02 + %0.5-3 02)
Ni: 13.50
€:0.10
$i: 0.40 (0/1|010A )
s . 0 y
M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte M12 080
Mn: 1.60 20°C: 120 (Ar +90.5-5 €0)
440 600 38 : M3 1.00 K300MS
(Ar +960.5-3 02) 120
Cr:26.00 M14
(Ar +960.5-5 €0z + %0.5-3 02)
Ni: 21.00
€:0.01
$i:0.40 (WIJOA )
M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte ;vnzr 0.80
Mn: 1.80 o (Ar +9%0.5-5 C02) 1.00
550 740 25 20°C: 80 M3 120 K300MS
(Ar+9%0.5-3 02) 1.60
Cr:30.00 M14
(A +960.5-5 €02 + %0.5-3 02)
Ni: 9.00
€:0.02
Si: 0.70 1]
4o (%100 Ar)
Mn: 1.90 M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte M12 0.80
o (Ar +90.5-5 C02) 1.00 D200
1850 420 570 42 20°C: 65 M3 120 K300MS
o (Ar +%0.5-302) 1.60
i M14
Ni: 11.50 (Ar+960.5-5 02+ %0.5-3 02)
Mo: 2.50
€:0.04
Si: 0.40
n
. %100 A
Mn: 1.70 M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte ( M12 !
Cr:19.50 of. (Ar + %0.5-5 C02) 1.00
480 640 32 20°C: 130 M3 120 K300MS
Ni: 11.50 (Ar +9%0.5-3 02)
M14
Mo: 2.60 (Ar +960.5-5 €02 + %0.5-3 02)

Nb:0.70




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celik Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MI 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li celiklerin gazalt (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan dstenitik =+
paslanmaz celik kaynak telidir. Cb(Nb) ile stabilize edildidi icin tanelerarasi korozyona direnlidir.
AWS/ASME SFA - 5.9 ER347 Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli alisma sicakliklarina, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz e
EN1S0 14343 -A G199Nb ortamlarinda tufallesmeye karsi direnclidir. Ozellikle gida icecek ve ilag sanayinde paslanmaz celik L
TSEN1S014343-A G199Nb ekipman, tank ve boru kaynaklaninda kullanilir.
DIN M. No. 1.4316
MI 385 Yiiksek korozyon direncine sahip, stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li ; 904L/1.4539 =+
benzeri korozyon direncli paslanmaz celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan tam-
AWS/ASME SFA- 5.9 ER385 dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Ozellikle baca gazlarmnin siilfiirden anindinldig tesislerde, e
EN15014343 - A G20255Cul deniz suyunun tagindigi baglantilarda, petrokimya, kagit ve kagit hamuru sanayilerinde X
TSENIS0 14343 -A G20255Cul kullaniimaktadr. Yiiksek Ni, Mo ve diisiik Ciceriginden dolay, fosforik-, siilfiirik-, formik asitlerin ve
DIN M. No. ~1.4539 deniz suyunun oldugu ortamlarda taneler-arasi, yenim, cukurcuk ve gerilim korozyona karst yiiksek
dirence sahiptir.
Ml 41 o 913 kadar krom iceren paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli celiklerin ve benzer alasimda dokme =+
celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynadinda kullanilan martensitik paslanmaz celik kaynak telidir.
AWS/ASME SFA -5.9 ER410 450°Cye kadar isletme sicakliklanina, korozyon ve erozyona maruz kalan gaz, su ve buhar e
ENIS014343-A G13 fani, fan bicaklarinin, armatiirlerin birlestirme kaynaklarina ve sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu L3/
TSENIS014343-A 613 kaynaklarina uygundur. Ana metalin icerigine ve kalinligina gére 200°C ile 300°C arasinda 6n tav
DIN M. No. 1.4006 yapiimas1, kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklarin korunmasi, kaynak sonrasinda da 700°Cile
750°C de temperlenmesi dnerilir.
Ml 2209 Cr-Ni-Mo igeren dubleks (ferritik - dstenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks =+
paslanmaz celik gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kimya , petrokimya, kadit , gemi inga, deniz
AWS/ASME SFA -5.9 ER2209 suyu aritma sanayilerinde, asit tanklarmin ve boru donamimlannin kaynaginda kullanilir. Dubleks e
EN1S0 14343 -A G2293NL paslanmaz celiklerin karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiksek mukavemete L
TSENIS014343-A G2293NL ve siireklige sahip kaynak metalinin Kloriirlii soliisyonlarda, qukurcuk korozyonuna ve gerilmeli
DIN M. No. ~1.4462

korozyon catlaklarina kargi direnci yiiksektir. 250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/; AS Dayanimi Koruyucu (E‘a:‘) Amb::::):ﬂ |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 1S0-V (J) Gazlar JTip
C:0.04
Si: 0.40 1]
I (%100 Ar)
Mn: 1.40 M13 Koruyucu Gaz ile Birlikte M12
430 620 3 ey MENSS©) 0.80 K300MS
€r:19.50 M13 1.00
: (Ar +%0.5-3 02)
M14
Ni: 9.50 (Ar + 960.5-5 C02 + %0.5-3 02)
Nb:0.70
C:0.01
Si: 0.40 1
9100 A
Mn: 1.80 M12 Koruyucu Gaz ile Birlikte ( M12 !
€r: 20,00 380 550 39 0°c90 A0S 1.20
-196°C: 60 M13 K300MS
Ni: 25.00 : (Ar +960.5-3 02)
T M14
Mo: 4.25 (Ar =+ 960.5-5 C02 + 9%0.5-3 02)
Cu: 1.50
€:0.10
i
" 96100 A
5i:0.30 M12 Koruyucu Gaz ile Birlikte ( (;VHZ !
o (Ar +%0.5-5 (02) 1.00
0 600 3 zgogz Zg M13 1.20 K300MS
Mn: 0.50 : (Ar+9%0.5-3 02)
M14
(Ar + %0.5-5 C02 + %0.5-3 02)
Cr: 12.50
C:0.01
Si: 0.50
I
95100 A
Mn: 1.50 M13 Koruyucu Gaz e Birlkte ( Mu"
Cr:23.50 anec- (Ar + %0.5-5 C02) 1.00
580 770 30 40°C: 90 M13 120 K300MS
Ni: 8.50 (Ar +90.5-3 02)
M14
Mo: 3.50 (Ar + %0.5-5 €0z + %0.5-3 02)

N:0.15




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Aliiminyum Alasimi Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon

MAL 1100 Saf aliminyum malzemelerin gazalti (MIG) kaynaginda kullanilan saf aliminyum kaynak telidir. =+
Ana metalle cok iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir.

AWS/ASME SFA-5.10 ~ER1100 LINN

AWS/ASME SFA-5.10 ER1070 Li/

EN1S0 18273 SAI1070 (A199.7)

TS 6204 EN 1S0 18273 SAI1070 (A199.7)

DIN M. No. 3.0259

MAL 4043 %>5 Silisyum (Si) alagimli aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum =+
iceren aluminyum alasimlarinin ve %7'den az (Si) Silisyum iceren dokme aliiminyum alagimlarinin

AWS/ASME SFA-5.10 ER4043 kaynagmda kullanilir. :_4 oo

EN1S0 18273 S Al 4043 (AISi5) Xy

TSENIS0 18273 S Al 4043 (AISi5)

DIN M. No. 3.2245

MAL 4047 %12 Silisyum (Si) iceren aliiminyum alasimi gazalti (MIG) kaynak telidir. %7'den daha fazla Si =+
iceren Al-Si (Aluminyum-Silisyum) alasimlarinin ve Al-Si-Mg (Aliiminyum-Silisyum-Magnezyum)

AWS/ASME SFA - 5.10 ER4047 dokiim alasimlannin kaynagina ayrica hadde aliiminyum alagimlarinin kaynagina uygundur. LI

EN1S0 18273 SAI4047A (AISi12(R)) L3/

TSENIS0 18273 SAI4047A (AISi12(R))

DIN M. No. 3.2585

MAL 51 83 %5 Magnezyum (Mg) ve mangan (Mn) alasimli aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Yiksek =+
¢ekme dayanimi istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alasimlarinin kaynagina uygundur.

AWS/ASME SFA - 5.10 ER5183 s

EN1S0 18273 S A5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) L./

TSEN IS0 18273 S A5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))

DIN M. No. 33548

MAL 5356 %5 Magnezyum (Mg) alagimh aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si =+
alasimlaninin kaynaginda kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle ¢ok iyi renk uyumu

AWS/ASME SFA-5.10 ER5356 saglar. Ozellikle deniz suyunda korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir. e

EN IS0 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) L./

TSENISO 18273 S AI5356 (AIMg5Cr(A))

DIN M. No.

3.3556




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/; AS Dayanimi Koruyucu (rcr:::) Amb:;?:):ﬂ |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar J1ip
1
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1|020 A 160
Al: 99.50 (%100 He) .
2 65 35 - e 200 K300MS
(Ar + %0.5-95 He)
Si: 5.00
n 0.80
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte WIOZO A 1.00
Mn: 0.05 (%100 He) 120
80 160 9 - 3 160 K300MS
(Ar+90.5-95 He) 2.00
Al: 94.95
Si: 12.00
I
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1;)20 A 120
90 190 6 - (%6100 He) 1.60 K300Ms
13
(Ar + %0.5-95 He)
Al: 88.00
Mg: 4.75
Mn: 0.60 (%1'010 "
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte
12 100 K300Ms
125 m 3 - (100He) 120
Ti: 0.10 13
(Ar + %0.5-95 He)
Al: 94.55
€:0.04
1
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1;’2" A1) 0.80
Si: 0.40 (%100 He) 1.00 K300MS
110 240 2% - 3 120

(Ar+90.5-95 He)

Mn: 1.40




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 alii.r.ninyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Zn =+
alasimlaninin kaynaginda kullanilir. Ozellikle deniz suyunda korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek
AWS/ASME SFA-5.10 ER5556 stineklige sahiptir. :(}4} &
EN1S0 18273 S AlI5556 (AIMg5Mn1Ti(A)) L
TSENISO 18273 S AlI5556 (AIMg5Mn1Ti(A))
DIN M. No. ~3.3548
Nikel Alasimi Gazalti Kaynak Teli
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
Ni-Cr-Fe alagimi Gazalti (MIG) Kaynak teli olup, Ni-20Cr3Mn2,5Nb alagimi kaynak metali verir. —
MNI 422 Ozellikle yiiksek siiriinme dayanimina, sicaklik ve korozyon direncine sahip Incoloy 800 gibi Ni-Cr
AWS/ASME SFA - 5.14 ERNiCr-3 alagimlarinin, %5-9 Ni iceren celiklerin, -196°C'ye kadar diisiik sicakliklarda kullanilan kriyojenik LI
EN1S018274-A SNi 6082 paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir. Birbirinden farkli paslanmaz ¢eliklerin, paslanmaz kv
TSENIS0 18274 -A SNi 6082 celikler ile diisiik alagiml celiklerin ve nikel alagimlarinin kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik
DIN M. No. 2.4806 celiklerin yiizeyine tampon, sivama pasolari 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°Cden 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, firin
parcalannin, bruldrlerin, 1sil islem ekipmanlarinin, ¢imento firnlarinin, kaliplarin, tanklarin,
sivilastinlmis gazlarin depolama ve tagima tanklarinin kaynaklarinda kullanilir.
MN| 42 5 Ni-Cr-Mo alagimi gazalti (MIG) kaynak teli olup, Ni-22Cr9Mo3,5Nb alagimi kaynak metali verir. =+
Yiiksek korozyon direncine sahip Alloy 625, 825 ve benzeri nikel alasimlannin kaynagi icin
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo-3 kullanilir. -196°Cye kadar diisiik sicakliklardaki toklugu yiiksek oldugu icin kroyojenik nikel LA
EN IS0 18274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)  alasimlaninin 6r; XINiCrMoCuN25-20-7 kaynad icin tercih edilir. Kiikiirt icermeyen ortamlarda Li/
TSENIS018274-A SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb)  kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmeye karsi direnglidir, kiikiirt iceren ortamlarda kaynak
DIN M. No. 24831 dikisi 500°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Gerilim korozyonu direnci ve fosforik asit, orga-

nik 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 alasimlaninin, diisiik alagimli eliklerle paslanmaz celiklerin veya nikel alagimlanyla
kaynaginda, kaynak kabiliyeti disiik celiklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolan
uygulamalarinda ve bu alasimlarin tamir kaynaklarinda kullanilir.




Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/? AS Dayanimi Koruyucu (E]a:‘) Amb:{::):ﬂ |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V (J) Gazlar P
Mg: 4.90
Mn: 0.65
Si: 0.05 1
Cr:0.07 11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1|020 w0 1.00
Cu:001 130 29 28 - (%100 e 1.20 K300MS
Ti: 0.01 13
(Ar +%0.5-95 He)
Fe:0.11
Zn: 0.006
Al: 94.13
Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen R
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r;a; AS Dayanimi Koruyucu (rgnar:)l) Amb:rl::):g |.rIT|ig |i(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V () Gazlar JH
C:0.03
Si:0.10
Mn: 3.00
Cr:20.00
20°C: 170 1
NE72.50 500 700 40 196°C: 160 (%100 A1) 1.20 K300MS
Nb: 2.40
Ti: 030
Fe:1.30
€:0.01
Si: 0.05
Mn: 0.05
Cr:22.20
- 20°C:110 1n
Ni: 65.00 460 720 40 196 100 o100A) 120 K300MS
Mo: 8.70
Nb: 3.65
Ti: 0.20

Fe:0.14
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Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
MH 361 Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme, mineral asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin =+
sert dolgu kaynaklar icin uygun gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kaynak metalinin toklugu ve
EN 14700 SFe8 catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali 600°Cye kadar .
TSEN 14700 SFe8 calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak metali tasla veya karbiir kesici uglarla islenebili. i 4
DIN 8555 MSG 6-GZ-60-GPS Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon
DIN M. No. 14718 tabaka yapilmas! tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi diisiiriir.
Tipik Uygulamalan: Seramik kaliplari, mikser bicaklan, kinc ekipmanlar, haftiyat ekipmanlari,
sicak kesme bicaklari ve siyirma bicaklarinin, basingli dokiim kaliplarinin, konveydr ve
makaralaninin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
Bakir Alasimi Gazalti Kaynak Telleri
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KUtuP lama
Pozisyon
MCU Sn Saf bakir ve diisiik alagim bakir alagimlarinin kaynaginda kullanilan gazalti (MIG) kaynak telidir. =+
Genellikle saf bakirdan yapilmig elektrik ve 1si iletkenlerinin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda
AWS/ASME SFA - 5.7 ERCu kullanili. Oksijeni giderilmis bakirin ve yiiksek gerilmelere maruz bakir malzemelerin kaynagina .
EN 15024373 § Cu1898 (CuSn1) uyqundur. Kaynak metali gézeneksizdir ve kolay islenebilir. L4
TSEN IS0 24373 S Cu 1898 (CuSn1)
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- =+
Pb) alagimlarinin gazalti (MIG) kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilir. Bakir alagimlarinin
AWS/ASME SFA-5.7 ~ERCuSn-A celiklerle birlestirilmesinde, bronz dokiimlerin tamir kaynagjinda, dokme demirlerin ve celiklerin s
EN 15024373 $ Cu5180A (CuSn6P) yiizeylerinin kaplanmasinda kullanima da uygundur. Biiyiik parcalan, drnegin; 5 mm'den daha Xy
TSEN IS0 24373 $ Cu5180A (CuSn6P) kalin malzemeleri kaynak yaparken 250°Cde 6n tav yapilmalidir.
DIN M. No. 21022
MCU AIS Bakir-Aliiminyum alagimlarinin (aliiminyum bronzunun) gazaltr (MIG) kaynaginda kullanilir. =+
Yiiksek basingli metal-metale siirtiinme aginmasina veya asit ve deniz suyu gibi korozif ortamlara
AWS/ASME SFA - 5.7 ERCuAI-A1 maruz paralarin yiizey kaplamasinda da kullanilrr. I
EN1S0 24373 S Cu 6100 (CuAl?) L
TSEN 150 24373 S Cu 6100 (CuAl7)
DIN M. No. 2.0921




Kaynak Telinin

Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal S(T-Irl?cl)k Koruyucu (f::‘) Amb:ll::’:ﬂ |'rIT|ig|i(kg)
Analizi (%) Gazlar J1ip
€:0.40
Si: 2.40
oo M12
M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte (Ar+ %0.5-5 C02) 1.00 00N
Mn: 0.35 58 M21 1.20
(Ar +9615-25 C02)
Cr:8.60
Fe:88.25
Kaynak Telinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen e
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(r:;? AS Dayanimi Koruyucu (E]anﬂ) Amb:rl::)i\lg |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V () Gazlar Jip
Si:0.20
Mn: 0.20 1
1 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1|020 A 1.00
Sn: 0.80 (%100 He) 1.20 D300
100 220 30 60  15-20 0 B 1.60
P:0.01 (Ar + %0.5-95 He)
Cu:98.79
P:0.20
n
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%1|020 ) 1.00
$n: 6.50 . ' D300
160 260 20 80 6-7 (/01:); He) 1.20
(Ar + 9%0.5-95 He)
Cu:93.30
Mn: 0.20
I
Al: 8.00 %
I1 Koruyucu Gaz ile Birlikte UTZOM 1.00
(%100 He) 1.20 D300
200 430 40 100 7-8 ’
Ni:0.30 13 160

Cu: 91.50

(Ar + %0.5-95 He)




I GAZALTI KAYNAK TELLERI

Bakir Alagimi Gazalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri K;;::: I;omna

MCU S|3 Bakir, bakir-silisyum (silis bronzu) ve bakir-cinko (Cu-Zn; piring) alasimlannin gazalti (MIG) =+
kaynaginda, alagimsiz, alasimli celiklerin ve ddkme demirlerin yiizey kaplamasinda kullanilan

AWS/ASME SFA - 5.10 ERCuSi-A %3 silisyum alagimli bakir kaynak telidir. Cinko yanmasinin diisiik olmasi ve kaynak metalinin s

EN 5024373 § Cu 6560 (CuSi3Mn1) korozyona direngli olmasi nedeniyle galvanizli celiklerin kaynaginda kullanima uygundur. L

TSENS0 24373 § Cu 6560 (CuSi3Mn1) Biyiik parcalan, 6megin; 5 mm'den daha kalin bakir alasmlarini kaynak yaparken 250°Cde 6n tav

DIN M. No. 2.1461 yapiimalidr.




K.a){nalfTeImln Akma Cekme Uzama AS Centik Darbe  Tavsiye Edilen Gap Ambalaj Agirlg (ko)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu (s Ambalai Tivi
Analizi (%) (N/mm’) (N/mm?’) ’ 150-V () Gazlar mm mbalaj Tipt
Si: 2.90
. D100
11 Koruyucu Gaz ile Birlikte (410040 0.80 D200
Mn: 0.80 2 :
120 350 40 80 354 (%100 He) 1.00 D300
13 Bidon

Cu: 96.30

(Ar +%0.5-95 He)
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0ZLU KAYNAK TELLERI

Alagimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

. AWS / ASME SFA -
Uriin Adi S, EN IS0 17632-A TSEN 150 17632-A Sayfa No.
FOW 11 E71T-1C T462PC11 T462P (11 128
FCW 11A E71T-1CH4 T462P (1 1HS T462P (1 1HS 128
FOW 13 E71T-1CH4 T463PM211Hs T463PM211Hs 128
E71T-9M-Ha T462PC11HS T462PCT1HS
E71T-M Ha
FOW 14 E71T-1C T422PC11 T422PC11 128
FOW 15 E71T-1C T424PC11 T424PC11 128
FCW 15A E71T-1C-) H4 T424PC11HS T424PC1THS 130
FCW 16 E71T-1C-) T464P (11 T464P (11 130
E71T-9C-)
FCW 17 E71T-TM-) T464P M211HS T46 4P M211HS 130
E71T-9M-)
E71T-12M-)
E71T1-M21A4-CS1
FCW 21 E70C-6M H4 T46 4 M M21 2H5 T46 4 M M21 2 H5 130
E70T15-M20A4-CS1-H4
E491T15-M20A3-CS1-H4
E491T15-M21A3-(51-H4
FOW 30 E70T-5C H4 T424BM213 H5 T424BM213Hs 130
E70T-5M H4 T424BC13Hs T424BC13HS
FC0 90 E71T-65 - - 132
FCO91 E7T-11 - - 132
Hafif Alasiml, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimli Celik Ozlii Teller
EN S0 17632-A TSEN150 17632-A/
iriin Ads AWS / ASME EN IS0 17632-B TSEN150 17632-B SayfaNo.
SFA-5.28/5.29 EN IS0 17634 - A TSENIS0 17634 - A
EN 150 18276 - A TSEN1S0 18276 - A
FOW 140 EBTTI-Ni1C T46 4 TNiP (11 T46 4 NiP (11 132
FOW 142 EBTTI-NiIM T46 4 INi P M211HS T46 4 INi P M21 1 HS 132
FCW 142M EBOC-Ni1 H4 1465 1Ni M M213 H5 T465 1Ni MM213 H5 134
FOW 150W E1T1-W2(C 155 3T1-1 C1 A-NCCT T553T1-1C1 A-NCCT 134
FCW 150WM - T466ZMM 1HS T466ZMM 1Hs 134
FCW 162 E9TT1-G M H4 T555Mn1.5NiPM THS T555Mn1.5NiP M THS 134
FCW 171 E81T-1Ni2 (- T506 2Ni P C11HS T50 6 2Ni P C11HS 134
FCW 172 E81T-1 Ni2 M-J T50 6 2Ni P M211H5 T50 6 2Ni P M21 1HS 136
FCW 183M E110C-G H4 T69 4 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 T69.4 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 136
FCW 201 E1T1-A1C TMoLPC11Hs TMoLPC11Hs 136
T46AMoP C11Hs T46AMoP C11HS
Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri
Uriin Ads AWS 7ASME EN 14700 TSEN 14700 DIN 8555* Sayfa No.
SFA-5.21
FCH 240 - TFe10 TFel0 MF 8-GF-200/400-KPZ 136
FC0 240 - TFel0 TFel0 MF 8-GF-200/400-KPZ 138
FC0 250 - TFe9 TFe9 MF 7-GF-200-KPR 138
FCH325 - TFel TFel MF 1-GF-250-P 138
FC0330 - TFel TFel MF 1-GF-300-P 138
FCH330 - TFel TFel MF 1-GF-300-P 138
FCH335 - TFel TFel MF 1-GF-350-P 140

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi LS EN 14700 TS EN 14700 DIN 8555* Sayfa No.
SFA-5.21
FCH 340 - TFel TFel MF 1-GF-400-P 140
FCH 355 - TZFe2 TZFe2 MF 1-GF-55-P 140
F(0356 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-55-PT 140
FCH 356 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-55-PT 140
FCH 360 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GPT 142
FCH 360M - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-P 142
FCH 360R - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GP 142
FCH 361 - TFe8 TFe8 MF 6-GF-60-GP 142
FC0370 - TFe6 TFe6 MF 6-GF-60-GP 142
FCH371 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 144
FCH373 - TZFe8 TZFe8 MF 6-GF-60-GP 144
FCH384 - TFe4 TFe4 MF 3-GF-60-ST 144
FCH 386 - TZFe8 TZFe8 MF 3 GF 50 CT 144
FC0 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 144
FCO 415N - ~TFe7 ~TFe7 MF 5-GF-400 146
FCH 415 - TFe7 TFe7 MF 5-GF-45-C 146
FCH 430 - ~TFe7 ~TFe7 MF-5-GF-200-C 146
FC0430 - ~TFe7 ~T Fe7 MF-5-GF-250-C 146
FCO510 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-60-CGRZ 146
FCO5M - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 148
FC0512 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 148
FC0514 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-65-GR 148
FC0 526 - ~TFel4 ~TFel4 MF 10-GF-60-GR 148
FC0 528 - ~TFel5 ~TFel5 MF 10-GF-65-GR 148
FCO 531 - ~TFel5 ~TFel5 MF 10-GF-65-G 150
FC0 532 - ~TFel5 ~TFel5 MF 10-GF-65-GR 150
FCO 540 - TFe16 TFe16 MF 10-GF-65-GRZ 150
FCO711 - TZFel3 TZFel3 - 150
FCH 801 ERCCoCr-C TCo3 TCo3 MF 20-GF-55-(GTZ 150
FCH 806 ERCCoCr-A T (o2 T (o2 MF 20-GF-40-CTZ 152
FCH 812 ERCCoCr-B T(03 T(03 MF 20-GF-45-(TZ 152

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacli eklenmistir.

Sert Dolgu Tozalti Ozlii Telleri

Uriin Adi EN 14700 TS EN 14700 DIN 8555* Sayfa No.
FCS335 TFel TFel UP 1-GF-350-P 152
FCS 345 ~TFel ~TFel UP 1-GF-45-P 152
FCS355 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-P 154
FCS 356 TFe3 TFe3 UP 6-GF-55-PT 154
FCS 415 TFe7 TFe7 UP 5-GF-40-(45)-C 154
FCS 417 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-45-(50)-C 154
FCS 420 ~TFe7 ~TFe7 UP 6-GF-50-C 154
FCS421 ~TFe7 ~TFe7 UP 6 GF-50-(55)-C 156
FCS423 ~TFe7 ~TFe7 UP 6 GF 50 C 156
FC(S430 ~TFe7 ~TFe7 UP 5-GF-200-C 156

*Bu standart yiiriirliikte degildir. Bilgi amacl eklenmistir.
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Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCW 1 Ozellikle gemi insasi ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda C0: (karbondioksit) gazi ile =+
kullanim igin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildiginden ve
AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-1C ciirufu hizl katilagtigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim degerlerinde by
EN15017632-A T462P (11 calisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. 1.20 mm ve altindaki capli teller L.
TSENIS017632-A T462P (11 yukandan asadiya diisey pozisyonda ok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme hatasi yapmaz,
sigrantisiz, diizgiin ve parlak kaynak dikigleri verir. Kdse ve dar kaynak agizlaninda ciirufu ¢ok kolay
kalkar.
FCW 11A Ozellikle gemi insast ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda C0: (karbondioksit) gazi ile =+
kullanim icin gelistirilmis rutil 6z1i kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildiginden ve
AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-1CH4 ciirufu hizli katilastigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim degerlerinde by
EN15017632-A T462PC11H5 calisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Ozel vakum ambalaja sahiptir, L.
TSEN1S017632-A T462PC11H5 kullanim ve depolama sartlanna uyulmasi durumunda kaynak metalinde diisiik yayilabilir hidrojen
degeri saglar. 1.20 mm ve altindaki ¢apl teller yukandan asadiya diisey pozisyonda ¢ok rahat
kullanilabilir. Ana metalle kesme ve yanma olugu hatasi yapmaz, sigrantisiz, diizgiin ve parlak kay-
nak dikisleri verir. Kdge ve dar kaynak agizlarinda ciirufu ¢ok kolay kalkar.
FCW 1 3 Celik konstriiksiyon, borulama, makina imalat ve gemi insaa kaynaklarinda hem M21-karisim gaz, =+
hem de (02 gaziile kullanim icin gelistirilmis rutil 6z1i kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-1CH4 edilebildigi ve ciirufu hizl katilastigi icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Karisim gaz by
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-9M-H4 ile kullanirken genis parametre araliginda pozisyon kaynaklanni kolaylikla yapma imkani verir. x4
AWS/ASME SFA-5.20 E7T1T-IM H4 iyi bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir ve hizli kaynak yapma imkani saglar. Ana metalle kesme
EN15017632- A T462PC11H5 hatas yapmaz, sicrantisiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kose ve dar kaynak agizlarinda
EN IS0 17632-A T463PM211H5 ciirufu gok k0|ay kalkar.
TSENISO 17632 -A T462PC11H5
TSENIS0 17632 -A T463PM211H5
ch 14 (zellikle gemi insasi ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklarinda COz (karbondioksit) gazi ile =+
kullanim igin geligtirilmis rutil 6zli kaynak telidir. Kaynak banyosu cok kolay kontrol
AWS/ASME SFA-5.20 E7T-1C edilebildiginden ve ciirufu cok hizli katilastigindan her pozisyonda cok kolaylikla kaynak yapmaya iy
EN1S017632-A Ta22PC11 uygundur. Diisiik akim degerlerinde rahat calisma imkani saglar ve 20-24 V araliginda neredeyse Xy
TSENIS017632-A Ta22PC11 sicrantisiz kaynak yapar. Yiiksek akim degerlerinde diiz ve diizgiin kaynak dikisleri verir ve kaynak
metali yigma hizi yiiksektir. 1.20 mm ve altindaki capli teller yukandan asagiya diisey pozisyonda
¢ok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme hatasi yapmaz, sigrantisiz, diizgiin ve parlak kaynak
dikisleri verir. Kdse ve dar kaynak agizlarinda ciirufu ¢ok kolay kalkar.
FCW 15 Ozellikle gemi insa ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklannda C02 (karbondioksit) gazi ile =+
kullanim icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Kaynak metali -40°C'ye kadar yiiksek tokluk ve
AWS/ASME SFA - 5.20 glel centik darbe dayamimi saglar. Kaynak banyosu cok kolay kontrol edilebildiginden ve ciirufu cok by
EN15017632- A T424PC11 hizli katilagtigindan her pozisyonda cok kolay kaynak yapilabilir. 1.20 mm ve altindaki capli teller L.
TSENIS017632-A T424P(C11

yukaridan asadiya diisey pozisyonda ¢ok rahat kullanilabilir. Yiksek akim degerlerinde diiz ve
diizgiin kaynak dikisleri verir ve kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Ana metalle kesme hatasi
yapmaz, sigrantisiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kose ve dar kaynak agizlarinda ciirufu
¢ok kolay kalkar.




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/? AS Dayanimi Koruyucu (f':f') Amb::::):ﬂ |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) > 1S0-V () Gazlar J1p
C:0.04
1.00 D200 (Vakum Paket)
Si: 0.40 500 560 25 -20°C: 70 % 18 ) 1.20 D300 (Vakum Paket)
1.60 Bidon
Mn: 1.50
C:0.04
. o Q 1.00 D200 (Vakum Paket)
Si: 0.40 500 560 25 -20°C: 70
(%100 C0) 1.20 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.50
C:0.06 (1 Koruyucu Gaz ile Birlikte
$i: 0.50 a0
Mn: 1.15 470 540 28 30°C50
-20C: 100 M21
A+ 9615.25 09 1.00 D200 (Vakum Paket)
R 120 D300 (Vakum Paket)
a 1.60 Bidon
€ 0.06 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte (%100 ) '
Si: 0.60 o
-20°C: 100
Mn: 1.40 530 620 % 30°:80
C:0.05
. o Q 1.20 D200 (Vakum Paket)
Si: 0.60 520 600 25 -20°C: 70
(%100 C0) 1.60 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.50
C:0.05
. -20°C: 120 a 1.20 D200 (Vakum Paket)
Si:0.30 460 530 25
-40°C: 70 (%100 C0) 1.60 D300 (Vakum Paket)

Mn: 1.25
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Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCW 15A Ozellikle gemi insa ve celik konstriiksiyon imalat kaynaklannda C02 (karbondioksit) gazi ile =+
kullanim icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Kaynak metali -40°C'ye kadar yiiksek tokluk ve
AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-1C H4 centik darbe dayanimi saglar. Kaynak banyosu cok kolay kontrol edilebildiginden ve ciirufu cok by
EN15017632- A T424PC11H5 hizli katilagtigindan her pozisyonda cok kolay kaynak yapilabilir. 1.20 mm ve altindaki capli teller L.
TSENIS017632-A T424PC11H5 yukandan asagiya diisey pozisyonda cok rahat kullanilabilir. Yiiksek akim degerlerinde diiz ve
diizgiin kaynak dikisleri verir ve kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Ana metalle kesme hatasi
yapmaz, sigrantisiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kose ve dar kaynak agizlarinda ciirufu
¢ok kolay kalkar.
FCW 16 Her pozisyonda kaynak imkani veren yiiksek dayanimli rutil tip 6zlii kaynak telidir. ince taneli yapi =+
celiklerinin, diisiik 1s1 girdisi ve diisiik deformasyon istenen yiiksek mukavemetli gemi saclarinin
AWS/ASME SFA - 5.20 E7T-1CJ her pozisyonda dilsiik parametrelerde kaynak yapilmasini saglar. Sakin ve kararli bir arka sahiptir. by
AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-9C- Yitksek bosluk doldurma kabiliyeti vardir ve diizgiin kaynak dikis goriintiisii saglar. Sigrantisiz L.
EN15017632-A T464PC11 kaynak yapma imkani verir, ciirufu ¢ok kolay kalkar, kaynak dikisi diizgiindiir.
TSENISO 17632-A T464PC11
FCW 17 Celik konstriiksiyon, borulama, makina imalat, gemi insaa ve dzellikle offshore platformlarinda =+
-40°C'ye kadar diisiik calisma sicakliklarinda yiiksek tokluk istenen kaynakli imalatlar icin
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-1IM-) gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. M21 kansim gaz ile kullanilir, kaynak banyosu kolay kontrol by
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-12M-) edilebildigi ve ciirufu hizli katilastigi icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Kalin x4
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-9M-) kesitlerde bosluk doldurma kabiliyeti yi olup, sirantisiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir,
ana metalle kesme hatasi yapmaz. Kose ve dar kaynak adizlarinda ciirufu cok kolay kalkar.
ENIS017632-A T464PM211H5
TSENIS017632-A T46 4P M211H5
ch 21 Kisa devre ve sprey ark metal damla gecisinde cok iyi kaynak dzellikleri saglayan, ciirufsuz, metal =+
0zlii kaynak telidir. -40°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluga ve centik darbe dayanimina
sahiptir. Kanisim gaz ile sprey ark gecisinde hemen hemen hic sicrama yapmaz. Ark baglangiclari }_*+ v
ok kolay oldugu icin robot uygulamalarina ok uygundur. Yiiksek kaynak hizina ve yiiksek metal Xy
yidma hizina sahiptir. Ana metal yiizeylerinde iyi bir ergime saglar, kesme hatasi yapmaz. Kaynak
AWS/ASME SFA-5.18 E70C-6M H4 dikisleri ince hare yapisina sahiptir. Pash ve kirli malzemelerde dahi minimum kaynak hatasi ile
EN1S017632-A T464MM212H5 kaynak yapma imkani saglar. Kaynak dikisi iizerinde az miktarda silikat ciirufu olustugu icin pasolar
TSENIS017632-A T464MM212H5 aras! temizlik yapmadan ok pasolu kaynaklar yapilabilir. Kisa devre metal damla gecisinde kolay
kontrol edilebilir kaynak banyosuna sahip oldugu icin kdk paso kaynaklarinda ve bosluk doldurma
kaynaklarinda kullanima ¢ok uygundur.
FCW 30 Yiiksek mekanik ozelliklere sahip kaynak metali veren bazik tip 6zlii kaynak telidir. Tokluk degerleri =+
ok yiiksek oldugundan basingli kap ve kazan, depolama tanklan, basingl borular, gelik
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-5M H4 konstriiksiyon, gemilerde birlestirme kaynaklarinda kullanilir. Ayrica yiiksek karbonlu ve kaynagi .
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-5CH4 zor celiklerde sert dolgu kaynagji ncesinde tampon tabaka amacl kullanima uygundur. Kaynak L3
EN15017632-A T424BM213H5 esnasinda net bir banyo saglar, kaynak dikisi gozeneksiz, rontgen kalitesi yiiksektir.
TSEN IS0 17632-A T424BM213 H5
EN1S0 17632-A T424BC13H5
TSEN IS0 17632-A T424BC13H5




ini entik Darbe i i
Ka).m'ak Metalmm Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen o Ambalaj Agiii (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ks Ambalai Tivi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar J1ip
€:0.05
. -20°C: 120 4 D200 (Vakum Paket)
Si:0.30 460 »30 5 40°C:70 (100C0) 120 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.25
€:0.05
Si:0.30 100
510 580 27 40°C: 70 a 120 D200 (Vakum Paket)
(%100 C0) 1.60 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.45 ’
Ni: 0.40
€:0.05
Si: 0.50
-30°C: 100 M21 D200 (Vakum Paket)
520 >80 2 -40°C: 80 (Ar+915-25 (02) 1.20 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.40
Ni: 0.40
€:0.06
1.00
D200
. -20°C: 100 M21 1.20
Si: 0.60 500 580 25 _40°C: 80 (Ar +9%15-25 (0z) 1.40 D.300
Bidon
1.60
Mn: 1.60
C:0.04 M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte
Si: 0.60
Mn: 1.50 510 600 25 -40°C: 90
a 1.00
(%100 C02) 1.20 D300 (Vakum Paket)
M21 1.60 Bidon
004 (1 Koruyucu Gaz ile Birlikte (Ar-+%15-25 002 240
Si: 0.50
Mn: 1.45 450 520 29 -40°C: 100




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celik Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:co 90 Her pozisyonda kaynak yapma imkani veren gaz korumasiz (agik ark) ozlii kaynak telidir. Agk
havada yapilan insaat, cati ve diger montaj islerinde, zirai alet, tagit araclarindaki ekipman ve
AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-GS tamirlerinde kullanilir. ince saclarin bindirme ve birlestirme amacli tek paso kaynak uygulamalari 11 AN
X

icin uygundur. Kararli bir arka sahiptir, kaynak banyosu kontrolii ve ciiruf temizligi kolaydr.

FCO 91

AWS/ASME SFA - 5.20 E71T-1

APIX 42 den X 70 sinifina kadar Cross Country boru hatlarinin dolgu ve kapak pasolarinda yukaridan
asagiya pozisyonda kullanilabilen yiiksek yigma oranli kendinden korumali 6zlil tel.Her pozisyonda
kaynak yapma imkani veren gaz korumasiz (acik ark) ozli kaynak telidir. Agk havada yapilan
insaat, cati ve diger montaj islerinde, zirai alet, tagit araclarindaki ekipman ve tamirlerinde
kullaniliE71T-11 siniflandirmasi icin tim gereksinimleri karsilayan, kendinden korumali bir
0zlii kaynak telidir. FCO 91 yumusak celikler iizerinde tek veya cok pasolu bindirme, kdse ve alin
kaynaklarinda kullanimina uygundur. Kaynak banyosu kolayca kontrol edilebilir. Sigranti miktan
diisiiktiir. Ciiruf kolayca temizlenir. Bu iiriin negatif kutupta (DCEN) ile calismaktadir.

4
>
<

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
EN1S0 17632-A T464INiPC11
TSEN1S0 17632-A T464INiPC11

ince taneli yapi celiklerinin kaynadi icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. Ozellikle gelik
konstriiksiyon, kdpril, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek ve ¢ok pasolu kaynaklar
icin basanyla kullanilir. Ciirufu hizl katilastigi ve kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigi icin
her pozisyonda ok kolay kaynak yapilabilir. Metal verimi sayesinde yiiksek bosluk doldurma
kabiliyetine sahiptir. Nikel alasimli oldugundan akma ve ¢cekme dayanimlar 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 miktan verdigi icin kaynak dikisinin de
soguk catlak direnci cok yiiksektir. Kararli ve sakin bir arka sahip olup, sicrama miktar cok disiiktir.
Ciiruf temizligi kolaydir, genellikle ciirufu kendiliginden kalkar.

FCW 142

AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-Ni1M
ENIS017632-A T46 4 INi P M211H5
TSEN1S017632-A T46 4 1Ni P M211H5

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




ini entik Darbe i i
Ka).m'ak Metallmn Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen o Ambalaj Agirlg (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Koruyucu (ks Ambalai Tivi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar J1ip
C:0.12
§i:0.20 oo D100
0.90 D200
490 600 20 - - 1.00
120 D300
Mn: 0.80 1.60 K300MS
Al:1.20
C0.1
Si:0.18
1.20 D300
o 645 2 ’ | 160 K300MS
Mn: 0.80
Al: 1.50
ini entik Darbe i i
Kayn.ak Metalmm Akma Cekme Uzama AS ¢ Tavsiye Edilen a Ambalaj Agirigh (kg)
Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Koruyucu G Ambalai Tioi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V () Gazlar JHip
€:0.04
Si: 0.40
or. a 1.20 D200 (Vakum Paket)
520 5%0 5 -40°C:30 (%100 C02) 1.60 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.30
Ni: 1.00
€:0.06
Si: 0.40
o M21 D200 (Vakum Paket)
500 570 28 -40°C: 100 1.20
(Ar +%15-25 (0z) D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.25

Ni: 1.00




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Hafif Alasiml, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Ozlii Teller

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
ch 142M Kisa devre ve sprey ark metal damla gegisinde cok iyi kaynak dzellikleri saglayan % 1 Ni alagimi =+

iceren ciirufsuz metal 6zli kaynak telidir. Kangim gaz ile sprey ark gegisinde hemen hemen hi¢

AWS/ASME SFA - 5.28 E80C-Ni1 H4 sicrama yapmaz. Ark baslangiclani cok kolay oldugu icin robot uygulamalarina ok uygundur. .
EN15017632- A T465INIMM213H5  Yiiksek kaynak hizina ve yiiksek metal yigma hizina sahiptir. Ana metal yiizeylerinde iy bir ergime L.
TSEN1S017632-A T465INIMM213H5  sagilar, kesme hatasi yapmaz. Kaynak dikisleri ince hare yapisina sahiptir. Pasli ve kirli malzemelerde

dahi minimum kaynak hatasl ile kaynak yapma imkani saglar. Kaynak dikisi iizerinde az miktarda

silikat clirufu olustugu icin pasolar arasi temizlik yapmadan cok pasolu kaynaklar yapilabilir. Kisa

devre metal damla gegisinde kolay kontrol edilebilir kaynak banyosuna sahip oldugu icin kdk paso

kaynaklarinda ve bosluk doldurma kaynaklarinda kullanima ¢ok uygundur.
ch 150W Agk hana §artlar|nd.aAlforozyon Qirenci ve yijk.sgk mekarlik (.iayan!m.(.ieq.erleri. iﬁteqen (COR - TEN, =+

weathering steel) gibi ince taneli yapi celiklerinin kaynagi icin gelistirilmis rutil 6zii kaynak telidir.
AWS/ASME SFA-5.29 E81T1-W2C Celik konstriiksiyonlarda tek ve ok pasolu kaynaklar icin uygundur. Hizli katilasan ciirufu ve by
EN15017632-B T553T1-1CA-NCC1 kolay kontrol edilebilen kaynak banyosu sayesinde kdpril, stadyum, gecit vb. celik konstriiksiyon L3
TSENIS017632-B T553T1-1CA-NCCT imalatlarinda her pozisyonda, yiiksek rontgen kalitesi ile kaynak yapma imkani verir. Sakin ve

kararh bir arka sahiptir ve diisiik sicranti kaybi vardir.
FCW 150WM Korozyona dayanikli celiklerin Ar-C02 koruma gazi ile tek veya cok katmanli kaynadr icin Nikel- =+

Bakir alasimli, metal 6zl tel. Yiiksek verim. iyi kaynaklanabilirlik miikemmel dikis g6riiniimil. diisiik

EN15017632- A T466ZMM1HS5 sicrama kayiplan. dilsiik sicakliklarda iyi mekanik ozellikler. Bu tel tzellikle kiprii insaatlan ve .
bacalar icin uygundur. L3

ch 1 62 ince taneli yapi celiklerinin, M21 koruyucu gazi ile kullanim icin gelistirilmis rutil 6zlii kaynak telidir. =+
Ozellikle celik konstriiksiyon, offshore platform, gemi, boru hatti insalarinda tek ve cok pasolu

AWS/ASME SFA -5.29 E91T1-GMH4

EN1S0 18276 - A
TSEN 150 18276 - A

T555Mn1.5NiPM1H5
T555Mn1.5NiPM 1H5

kaynaklar icin kullanilir. -50°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluga sahip ve minimum
550 MPa akma dayanimina sahip kaynak metali verir. 100 gr kaynak metalinde 5 mI'nin altinda
yayilabilir hidrojen miktari verdigi icin kaynak dikisinin soduk catlak direnci yiiksektir. Kararli ve
sakin bir arka sahip olup, sigrama miktar ¢ok diisiiktiir. Ciiruf temizligi kolaydir.

x4
Ely

FCW 171

AWS/ASME SFA-5.29
EN IS0 17632 -A
TSENIS0 17632 -A

E81T-1Ni2CJ
T5062Ni P C11H5
T5062Ni P C11H5

ince taneli yapi celiklerinin, C02 koruyucu gaziile kullanimiicin gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir.
Ozellikle celik konstriiksiyon, offshore platform, gemi, boru hatti insaalarinda tek ve cok pasolu
kaynaklar icin baganyla kullanilir. -60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek tokluda sahip kaynak
metali verir. 100 gr kaynak metalinde; 5 mI'nin altinda yayilabilir hidrojen miktan verdigi icin
kaynak dikisinin de soguk catlak direnci cok yiiksektir. Kararli ve sakin bir arka sahip olup, sicrama
miktari ¢ok diigiiktilr. Ciiruf temizligi kolaydir ve genellikle ciirufu kendiliginden kalkar.

x4
v




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uzama AS Dayanimi Koruyucu ap Ambalaj Agl'rh.g |.(kg)
(%) (mm) Ambalaj Tipi
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) 150-V(J) Gazlar
C:0.06
Si: 0.40 M21
510 580 2 50°C: 85 (A”‘ﬁ;f @ 120 K300MS
Mn: 1.15 (Ar+5-15 024-0.5-3 02)
Ni: 0.90
C:0.03
Si: 0.55
Mn: 1.25 o 1.00
520 580 2 ;gg gg " 18 o 120 D300 (Vakum Paket)
Cr:0.50 ’ 1.60
Ni: 0.65
Cu: 0.40
C:0.03
Si:0.34
. -50°C: 80 M21
Mn: 1.36 490 570 26 60°C: 55 (A + 915-25 C03) 1.20 K300MS
Ni: 0.70
Cu: 0.46
C:0.06
Si:0.25
560 640 2% ggg ?5) e e o 120 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.35
Ni: 1.50
C:0.05
Si: 0.25
-50°C: 85 4 1.20 D200 (Vakum Paket)
40 600 2% -60°C: 70 (%100 C0) 1.60 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.10

Ni: 2.30




I 6zLU KAYNAK TELLERI

Hafif Alasiml, Yiiksek Dayanimli ve Siiriinme Dayanimh Celik Ozlii Teller

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
ch 172 ince taneli yapi celiklerinin, kanisim - M21 koruyucu gazi ile kullamimi icin gelistirilmis rutil &zlii =+
kaynak telidir. Ozellikle celik konstriiksiyon, offshore platform, gemi, boru hatti inaalarinda tek
AWS/ASME SFA-5.29 E81T-1Ni2M) ve cok pasolu kaynaklar icin basariyla kullanilir. -60°C'ye kadar dilsiik sicakliklarda yiiksek tokluga

EN1S017632-A
TSEN1S0 17632 -A

T50 6 2Ni P M21 1H5
T50 6 2Ni P M21 1H5

sahip kaynak metali verir. 100 gr kaynak metalinde; 5 mI'nin altinda yayilabilir hidrojen miktar
verdigi icin kaynak dikisinin de soguk catlak direnci cok yiiksektir. Kararli ve sakin bir arka sahip
olup, sigrantisiz kaynak dikisleri verir. Ciiruf temizligi kolaydir ve genellikle ciirufu kendiliginden
kalkar.

P
H)

FCW 183M

AWS/ASME SFA - 5.28
EN 15018276 -A

E110C-G H4

690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi celiklerinin kaynagi icin gelistirilmis
metal 6zli kaynak telidir. Ving, kaldirma ekipmanlan ve adir konstriiksiyonlarin imalat
kaynaklarinda kullanima uygundur. Diisiik sicrantili, yiiksek metal yigma oranli ve diizgiin hare

169 4Mn2NiCrMo MM21THS yapi|; gzeneksiz kaynak dikisleri verir.

1l
+

TSENISO 18276-A T69 4 Mn2NiCrMo M M21 1H5

FCW 201 500°C'ye kadar isletme sicakliklarinda calisan buhar iiretim tesisleri, kazan, basinch kap ve boru =+
donanimlaninin kaynaklari igin gelistirilmis zli kaynak telidir. Her pozisyonda kaynak yapmaya

AWS/ASME SFA-5.29 E81T1-A1C uygundur, yiiksek dayanim ve réntgen kalitesi istenen imalatlarda tercih edilir. v

EN IS0 17634-A TMoLPC11H5 L3/

TSEN1S0 17634-A TMoLPC11H5

EN1S017632-A T46 AMoP C11H5

TSEN1S017632- A T46 AMoP C11H5

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama

Pozisyon

FCH 240 18Cr - 8Ni - 7Mn’li dstenitik paslanmaz elik kaynak metali veren gazalti dzli kaynak telidir. =+
14% Manganli celiklerin benzer alagimdaki celiklerle, paslanmaz celiklerle ve karbonlu

EN 14700 TFe10 celiklerle kaynaginda kullamilir. %14 manganh celiklere tampon tabaka uygulamalarina -

TSEN 14700 TFe10 da cok uygundur. Kaynak metalinin catlak direnci cok yiiksek oldugu icin kaynak kabiliyeti i

DIN 8555 MF8-GF-200/400-KPZ dilsiik celiklerin, zirh celiklerinin, birbirinden farkli celiklerin birlestirilmesinde ve catlama

riski olan bilyiik kesitli parcalarin sert dolgu dncesi tampon tabaka uygulamalarinda kullanilabilir.

Tipik Uygulamalari: Asinma plakalarinin kepce kovalarna kaynaginda, kepce tirnaklarinin
birlestirilmesinde, raylanin, makaslarin, pres kollarinin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda
kullantr.




Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe  Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(T/? AS Dayanimi Koruyucu (Ela:') Amb::::):ﬂ |'rIT|ig Ii(kg)
Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ’ 150-V () Gazlar J1ip
€:0.05
$i:0.20 50°C: 85 M2 120 D200 (Vakum Paket)
-50°C: 1 . akum Pake

>0 % % -60°C: 70 (Ar +9%15-25 (02) 1.60 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.10
Ni: 2.20
€:0.035
Si:0.20
Mn: 1.55

75 780 17 awco o, W 120 K300MS
Cr:0.35 e
Ni: 2.20
Mo: 0.35
C:0.03
Si: 035

o a 120

530 600 22 20°C: 90 (%100 0) 160 D300 (Vakum Paket)
Mn: 1.1
Mo: 0.4

Kayn.ak Metalmm ' Tavsiye Edilen Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu il Ambalai Tivi
Analizi (%) Gazlar i
C:0.04
Si: 0.35 Kaynak Sonrasl
Mn: 6.50 200HB (A +,$(1> 2—30)
' e 1.60 K300MS

Cr: 18.50 (Ar +9%15-25 (02)

Soguk Calisma Sonrasi

Ni: 8.00 400 HB

Fe:66.50




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:co 240 18Cr - 8Ni - 7Mn’li dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren gaz korumasiz 6zlii kaynak =+

EN 14700 TFe10
TSEN 14700 TFe10
DIN 8555 MEF 8-GF-200/400-KPZ

telidir. 14% Manganl celiklerin benzer alagimdaki celiklerle, paslanmaz celiklerle ve karbonlu
celiklerle kaynaginda kullanilir. %14 manganli celiklere tampon tabaka uygulamalarina da ¢ok
uygundur. Kaynak metalinin catlak direnci cok yiiksek oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin,
zirh celiklerinin, birbirinden farkli celiklerin birlestiriimesinde ve catlama riski olan biiyiik kesitli
parcalann sert dolgu 6ncesi tampon tabaka uygulamalarinnda kullanilabilir.

Tipik Uygulamalan: Asinma plakalarinin kepce kovalarina kaynaginda, kepce tirnaklarinin
birlestirilmesinde, raylann, makaslarin, pres kollarinin birlegtirme ve dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

FCO 250

EN 14700 TFe9
TSEN 14700 TFe9
DIN 8555 MF 7-GF-200-KPR

Karbonlu celik veya %14 manganli celikten yapilmis parcalarin yenilenmesi ve sert dolgu kaynagi
icin kullanilan gaz korumasiz sert dolgu zIi telidir. Kaynak metalinin basinca ve darbeli ortamlara
direnci cok yiiksektir. Yiiksek catlak direnci sayesinde catlak riski olan parcalarda sert dolgu kaynagi
oncesi tampon tabaka amaciyla bagariyla kullanilir. Kaynak metali sert karbiir kesici uclarla kolayca
islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Demiryolu raylan ve makaslarinin, mil tahrik dislileri, konik kirici mantolan
tamir ve dolgu kaynaklarinda, kepce tirnaklari, paletli araglarin paletlerinde ve catlama riski
bulunan malzemelerde abrasive asinmaya dayanikli sert dolgu oncesi tampon paso
uygulamalarinda, diisiik alagiml celiklerden yapilmis haddelerin dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FCH325

EN 14700 TFel
TSEN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-250-P

Ozellikle metal-metale asinmaya ve darbeye maruz parcalann sert dolgu kaynagi icin
gelistirilmig bazik tip, gazalti sert dolgu 6zlii telidir. Kaynak metali orta sertlikte olup talas
kaldinlarakislenebilir, alevle veya indiiksiyonla sertletirilebilir. 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
yiirtiytis takimlarinin, zincir dislilerin, dislilerin, millerin, vingmakaralannin ve tekerleklerinin,
maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

I
+

FC0330

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-300-P

Ozellikle metal-metale asinmaya ve orta derecede darbeye maruz parcalann sert dolgu
kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolqu 6zlii telidir. Kaynak metalinin
toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir.
Kaynak metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevle veya indiiksiyonla sertletirilebilir ve talas
kaldinlarak iglenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklar 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalan: Makaralarin, demiryolu raylannin ve makaslannin, haddelerin, paletli
araglarin yiiriiyiis takimlarinin, dislilerin, zincir dislilerin, millerin, ya§ sanayinde helezonlarin,
ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

FCH330

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-300-P

Ozellikle metal-metale asinmaya ve orta derecede darbeye maruz parcalanin sert dolgu
kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmig gazalti sert dolgu 6zlii kaynak telidir. Kaynak metalinin
toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak
metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevle veya indiiksiyonla sertlestirilebilir ve talag kaldinlarak
islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklar 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalan: Makaralarin, demiryolu raylarnin ve makaslannin, haddelerin, paletli
araclanin yiiriiyiis takimlarinin, dislilerin, zincir diglilerin, millerin, yag sanayinde helezonlarin,
ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullantlr.

1l
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Kaynak Metalinin

Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu (f::l) Amb:{'::):g,r.lr?'i(kg)
Analizi (%) Gazlar JHip
C:0.15
Si: 0.30 Kaynak Sonrasi
Mn: 6.50 195HB 1.60
- 2.40 K300MS / Bidon
Cr:18.00 2.80
Soguk Calisma Sonrasi
Ni: 8.00 400HB
Fe: 63.00
€:0.40
Kaynak Sonrasl
Si: 0.50
200H8 1.60 K300MS
Mn: 16.00 - 240 K435
2.80 Bidon
Soguk Calisma Sonrasi
Cr:12.00
450 HB
Fe:71.10
€:0.09
Si: 0.60 a
(%100 C0) 1.20 K300MS
250HB M21 1.60 Bidon
Mn:1.20 (Ar +%15-25 (0)
Cr:0.70
€:0.10
Si: 0.75
Mn: 1.00
120 K300MS
Cr:0.55 300 HB - 1' 60 K435
Mo:0.40 ' Bidon
Fe: 96.20
Ti: 1.00
€:0.20
$i:0.50
a
(%100 C02) 1.20 K300MS
Mn: 1.30
" 300H8 M21 160 Bidon
(Ar+%15-25 (02)
Cr:1.60

Fe: 96.40




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:CH 335 Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtiinme asinmasina maruz parcalarin sert dolgu =+

EN 14700 TFel
TSEN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-350-P

kaynaklarinda kullanim icin geligtirilmig gazalti sert dolgu 6zl telidir. Kaynak metalinin toklugu ve
catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak dikisi talag
kaldinlarak kolaylikla islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalan: Makaralarin, demiryolu raylannin ve makaslannin, haddelerin, paletli
araclann yiiriiyiis takimlarinin makaralarinin ve paletlerinin, diglilerin, zincir dislilerin, millerin, ving
makaralaninin ve tekerleklerinin, maden vagonu tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FCH 340

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MF 1-GF-400-P

Orta ve yiiksek derecede darbe ve metal-metale siirtinme aginmasina maruz parcalann sert dolgu
kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis gazalti sert dolgu ozl telidir. Kaynak metali karbiir uclarla
talag kaldinlarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 250°C'yi gegmemelidir.

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

FCH 355

EN 14700 TZFe2
TS EN 14700 TZFe2
DIN 8555 MF 1-GF-55-P

Yiiksek sertlige sahip dolgu kaynaklan yapmak icin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alasimli
sert dolgu 6zlii telidir. Ozellikle metal metale asinmaya (adhezyona) ve yiiksek darbeye maruz
parcalann sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek
oldugu icin soklara ve darbelere dayanikiidir. Kaynak metali tagla 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 disiiriir.

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

1l
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FC0 356

EN 14700 TFe8
TSEN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-55-PT

Yiiksek darbe ve metal-metale siirtinme aginmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynag
icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolgu ozlii kaynak telidir. Yiiksek sertlikte martensitik yapili
kaynak metali verir. Kaynak metali tagla veya elmas uglarla iglenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak
kabiliyeti diigiik malzemelerde sert dolgu dncesinde FCW 30 dzlii teli ile tampon tabaka yapilmasi
tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalari: Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, celik haddehanelerindeki
merdanelerin, ddvme kaliplarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

1l
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FCH 356

EN 14700 TZFe8
TSEN 14700 TZFe8
DIN 8555 MF 6-GF-55-PT

Yiiksek darbe ve metal-metale siirtinme aginmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagi
icin gelistirilmis gazalti sert dolgu ozli telidir. Yiiksek sertlikte martensitik yapili kaynak metali
verir. Kaynak metali tasla veya elmas uglarla islenebilir. Yiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisik
malzemelerde sert dolgu dncesinde FCW 30 6zlii teli ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalan: Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, haddehane merdanelerinin,
dovme kaliplanin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.




Kaynak Metalinin

Tavsiye Edilen

Tipik Kimyasal Sertlik LUl (,Ef.f.) Amb:rl::,:ﬂ"ﬂT? Ii(kg)
Analizi (%) Gazlar )P
C:0.20
Si:0.40
Mn: 1.30 mﬁJ ) 120 K300MS
0 2, .
00 350HB M21 160 Bidon
22, (Ar +915-25 (02)
Mo: 0.50
Fe: 95.60
C:0.20
Si: 0.45
Mn: 0.25 M21 1.20 K300MS
270 400 HB (Ar +9%15-25 (02) 1.60 Bidon
Mo: 0.40
Fe: 96.00
C:0.40
Si: 0.75
a 1.20
Mn: 0.40 55 HRe (0100 Ce) 1.60 KS00MS
M21 Bidon
(Ar +9%15-25 (02) 240
Cr:4.40
Fe: 94.05
C:0.40
Si: 0.50
Mn: 1.50
Cr:5.70 1.60 K300MS
. 55 HRc - 240 K435
Mo: 1.50 2.80 Bidon
W:1.30
Ti: 0.70
Fe: 88.40
C:0.40
Si: 0.60
M13
Mn: 1.10 (Ar +90.5-3 02)
. M21 1.20 K300MS
Cr:5.70 55 HRc (Ar +915-25 (02) 1.60 Bidon
. a
Mo: 1.40 (%100 €02)
W:1.30

Fe: 88.95




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:CH 360 Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert dolgu =+

EN 14700 TFe8
TSEN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GPT

kaynaklarinda kullanilan, yiiksek alagima ve yiiksek sertlige sahip gazalti 6zli teldir. 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 tagla 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 disiiriir.

Tipik Uygulamalan: Sicak kesme ve siyirma biaklarinin, basingli dékiim kaliplarinin, ayinci ve
parcalayia bigaklain, konveydrlerin, rolelerin, kinci valslerin, hafriyat makinalannin parcalarinin,
kepce tirnaklaninin ve zirai aletlerin aginan bdliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FCH 360M

EN 14700 TFe8
TSEN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-P

Ozellikle yiiksek metal-metale siirtinme asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilan, yiiksek alasima ve yiiksek sertlige sahip gazalti metal 6zlii telidir. Kaynak
banyosunun akma egilimi daha diisiik ve banyo kontrolii daha kolay oldugu icin farkli pozisyonlarda
kullamim imkani saglar. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve
darbelere de dayaniklidir. 600°C'ye kadar ¢alisma sicakliklarinda sertligini korur. Isil islem kaynak sonrasi
sertligi diigiiriir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW 30
ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Kaynak metali taglama veya karbiir kesici uglarla islenebilir.

Tipik Uygulamalani: Sicak kesme ve siyirma bicaklarinin, basingli dokiim kaliplarinin, ayina ve
parcalayici bigaklarin, konveydrlerin, rolelerin, kinici valslerin, hafriyat makinalarinin parcalarinin, sondaj
matkap parcalarinin, kepce tirnaklarinin ve zirai aletlerin asinan bélimlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilr.

1l
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FCH360R

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

(zellikle yiksek metal-metale siirtiinme asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert
dolgu kaynaklarinda kullanilan, yiiksek alagima ve yiiksek sertlige sahip gazalti 6zlii teldir. 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 uclarla islenebilir. Yiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisik malzemelere sert
dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi
dilsiirdr.

Tipik Uygulamalan: Sicak kesme ve siyirma bicaklaninin, basingli dokiim kaliplarinin, ayinc ve
parcalayici bigaklarin, konveydrlerin, rolelerin, kinci valslerin, hafriyat makinalarinin parcalarinin,
kepce tirnaklaninin ve zirai aletlerin aginan bdliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan
pozisyon kabiliyeti iyi olup rutil zlii sert dolgu uygulamalarinda kullanilir.

I
+

FCH 361

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

Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme, mineral asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin
sert dolgu kaynaklar icin gelistirilen yiiksek alagimli gazalti sert dolqu 6zlii 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 tagla veya
karbiir kesici uglarla iglenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert
dolgu 6ncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasl tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonras sertligi
disiriir.

Tipik Uygulamalani: Seramik kaliplari, mikser bigaklari, kina ekipmanlar, hafriyat ekipmanlan,
sicak kesme bicaklar ve siyirma bicaklaninin, basingli dokiim kaliplarinin, konveydr ve
makaralarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FC0 370

EN 14700 TFe6
TS EN 14700 TFe6
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

Yiiksek darbe, oyma, dgiitme abrazyonuna dayanikli ve catlak direnci yiiksek bir alagim veren
gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir. Kaynak metali sert martensitik ana yapi icine cok iyi
dagilmis titanyum-karbiirlerden olusur. Kaynak metali taslama ile islenebilir, 1sil isleme tabi
tutulabilir ve ddviilebilir. En fazla yapilabilecek sert dolgu yiiksekligi uygulamaya ve kaynak
prosediiriine baglidir.

Tipik Uygulamalan: Kirici valslerin, kiriai gekiclerin, konik kincilann mantolarinin, beton pompasi
parcalaninin, tanm aletlerinin, asfalt mikserler bicaklarinin, kepce agzi ve tirnaklarinin, buldozer
bicaklarinin, seker sanayindeki bicak ve ayincilanin, kagit hamuru drsleri ve bigaklaninin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir.

1l
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Ka).m'ak Metalmm . Tavsiye Edilen o Ambalaj A (kg)
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu (s Ambalai Tini
Analizi (%) Gazlar J 1P
€:0.60
Si: 0.50
Mn:0.20 a
0610000 1.20 K300MS
Cr:5.60 59 HRe L 1.60 D300
M21 240 Bidon
Mo: 0.25 (Ar +915-25 C02) -
W:0.20
Fe:92.65
€:0.50
Si: 1.50
e 1.00
Mn:0.70
57 HRc (Ar+ 915-25 CO3) 1.20 K300MS
1.60
Cr:7.50
Mo: 0.30
€:0.50
Si: 0.60
X a 1.20
Mn: 1.10 57 HRc (%1000 160 K300MS
(r:7.20
Mo: 0.85
C:0.45
Si: 3.00
a
. (%100 C0z) 1.20 K300M$
Mn: 0.70 59 HRe M21 1.60 Bidon
(Ar +915-25 C02)
Cr:9.00
Fe: 86.85
C:1.80
Si: 0.60
Mn: 1.00
Cr:7.00 1.60 K300MS
58 HR¢ - 240 K435
Mo: 1.30 2.80 Bidon
V:0.15
Ti: 6.00

Fe: 82.15




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:CH 371 Yiiksek diizeyde metal metale siirtiinme asinmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalann =+

EN 14700 TZFe8
TSEN 14700 TZFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

sert dolgu kaynad 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 metaliicinde karbiir yapidaki sert yapilar mevcuttur. Taslama veya sicak isleme
yontemi ile iglenebilir.

Tipik Uygulamalan: Kina valslerin, asinmis konveydrlerin, parcalayici bicaklanin ve kepce
tirnaklarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

FCH 373

EN 14700 TZFe8
TSEN 14700 TZFe8
DIN 8555 MF 6-GF-60-GP

Yiiksek metal metale siirtiinme aginmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynagdi icin kullanilan gazalti sert dolgu ozlii kaynak telidir. Kaynak metali sertliini yiiksek
sicakliklarda dahi korur. Catlak direnci yiiksek olup, darbe ve asinmaya dayanimi yiiksektir. Sert
dolgunun yiiksek kalinlikta yapilmaya ihtiyag oldugu durumlarda FCW 30 ile dolgu tabakalan-
nin yapilmasi tavsiye edilir. Kaynak metali iinde sert karbiirler icerir. Taslama veya sicak isleme
yontemi ile iglenebilir.

Tipik Uygulamalan: Kina valslerin, aginmis konveydrlerin, ¢imento sanayinde dgiitiiciilerin,
parcalayici bicaklarin ve kepge tirnaklarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

1l
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FCH384

EN 14700 TFe4
TS EN 14700 TFe4
DIN 8555 MF 3-GF-60-ST

Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, basing ve darbeye maruz kalan
parcalann sert dolgu kaynadinda kullanilan sert dolgu kaynak telidir. Kaynak metali yiiksek
dayanima, tokluga ve sicaklik direncine sahiptir. Cr, Mo, W ve V alasimli olmasi nedeniyle, 600°C'ye
varan sicakliklarda sertligini ve asinma direncini korur. Alasimsiz celiklerde, soguk ve sicak kesme
takimlaninin imalatinda ve kesme yiizeylerinin kaynak ile dolgusunda kullanilir. Kararli bir arka,
diizgiin bir kaynak dikisine sahiptir.

Tipik Uygulamalan: Sicak dévme kaliplan ve cekiglerinin, hadde merdanelerinin, sicak siyirma
bicaklarinin dolgu ve sert dolgu kaynaginda kullanima ¢ok uygundur.

1l
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FCH 386

EN 14700 TZFe8
TS EN 14700 TZFe8
DIN 8555 MF3 GF 50 CT

Yiiksek sicaklik, korozyon, metal-metal siirtiinme ve darbeye maruz kalan parcalarin tamir bakim
kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metali yiiksek miktarda Co, Cr, Mo alagimlarina sahip olup 650°C'ye
kadar sicakliklarda calisan celiklerin asinmaya karsi koruyucu kaplamalarinda ve tamirinde
kullanilir. Kararli bir arka ve diizgiin bir kaynak dikisine sahiptir.

Tipik Uygulamalari: Siirekli dokiim roleleri, merdaneler, ddvme kaliplar, sekillendirme ve delme
takimlari, pompa ekipmanlar, zimba takimlari

FCO 415

EN 14700 TFe7
TSEN 14700 TFe7
DIN 8555 MF 5-GF-45-C

Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyon), darbe ve korozyona maruz
parcalarin sert dolgu kaynagj icin kullanilan gazalti sert dolgu dzlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim
merdanesi gibi sicak metalle temasta olan merdanelerin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin
gelistirilmistir. igeriginde Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimlari vardur. Sessiz bir arki vardir ve kaynak
esnasinda sigranti yapmaz. Kaynak dikisi Gizerinde ince bir ciiruf tabakasi olusur. Diizgiin ve
islenebilir kaynak yiizeyi verir.

Tipik Uygulamalan: Siirekli dokim merdanelerinin, elik haddelerin, tiirbin kanatlarinin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.

Il
+




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhdi (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.90

Si: 1.20

Mn:0.35

Cr:5.00

Nb:3.50

Fe: 89.05

59 HRc

M21
(Ar +915-25 (02)

1.20
1.60

K300MS
Bidon

135

Si: 0.85

Mn: 1.10

Cr:7.00

Niz 0.90

Mo: 0.25

Nb:9.00

W:0.25

Fe:79.30

58 HRc

M21
(Ar +915-25 (02)

1.60

K300MS
Bidon

€:0.50

Si: 1.20

Mn: 1.50

Cr:1.80

Mo: 0.50

V:0.5

W:11.0

Co: 1.60

60 HRc

M13
(Ar+%0.5-302)
M21
(Ar + %15-25 C02)

1.20
1.60

K300MS

€:0.10

$i:0.10

Mn: 0.45

Cr:8.00

Mo: 3.50

Co:13.50

50 HRc

M13
(Ar +%0.5-302)

M21
(Ar + %15-25 C02)

1.60

K300MS

€: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

45 HRc

1.60
2.40

K300MS
K435
Bidon




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
Fco 415 N Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyon), darbe ve korozyona maruz =+

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 MF 5-GF-400

parcalarin sert dolgu kaynagji icin kullanilan gaz korumasiz sert dolgu dzlii telidir. Ozellikle siirekli
ddkiim merdanesi gibi sicak metalle temasta olan merdanelerin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi
icin gelistirilmistir. iceriginde Cr, Ni, Mo, V, Nb yaninda N-bilesikleri kavitasyona ve erozyona karsi
asinma dayanimini arttirir. Sakin bir arka sahiptir ve kaynak esnasinda sigranti yapmaz. Kaynak
dikisi iizerinde ince bir ciiruf tabakas olusur. Diizgiin ve islenebilir kaynak yiizeyi verir.

Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim merdanelerinin, yiiksek sicaklikta calisan celik haddelerin,
tiirbin kanatlarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

FCH 415

EN 14700 TFe7
TSEN 14700 TFe7
DIN 8555 MF 5-GF-45-C

Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyon), darbe ve korozyona maruz
parcalanin sert dolgu kaynagj icin kullanilan gazalti sert dolgu dzlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim
merdanesi gibi sicak metalle temasta olan merdanelerin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin
gelistirilmistir. iceriginde Cr, Ni, Mo, V ve Nb alasimlari vardir. Sessiz bir arki vardir ve kaynak
esnasinda sigranti yapmaz. Kaynak dikisi Gizerinde ince bir ciiruf tabakasi olusur. Diizgiin ve
islenebilir kaynak yiizeyi verir.

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

1l
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FC0 430

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 ME-5-GF-250-C

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtinme asinmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya
ve korozyona maruz kalan parcalarin dolgu ve tampon tabaka uygulamasi icin gelistirilen gaz
korumasiz zlii teldir. Ozellikle siirekli dokiim hattinin iist blimiinde kullanilan kiigiik capli yeni
merdanelerin sert dolgu kaynagi yaparken, seyrelmeyi ve dolayisiyla catlama riskini azaltmak
amaciyla tampon tabaka uygulamak icin kullanilir. Diiz veya salinimli kaynak yapildiginda diizgiin
kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim merdanelerinde, dzellikle de yeni merdanelerin dmiirlerini
uzatmak icin sert dolgu Gncesi tampon tabaka yapmak icin kullanilir. Buhar tiirbinleri, valf ve
vanalarin dolgu kaynaklarina da uygundur.

FCH430

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

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve
korozyona maruz kalan parcalarin dolgu ve tampon tabaka uygulamasi iin gelistirilen gazalti &zli
teldir. Ozellikle siirekli dékiim hattinin {ist bélimiinde kullanilan kiiciik apli yeni merdanelerin
sert dolgu kaynagi yaparken, seyrelmeyi ve dolayisiyla catlama riskini azaltmak amaciyla tampon
tabaka uygulamak icin kullanilir. Diiz veya salimimli kaynak yapildiginda diizgiin kaynak dikisi verir
ve kaynak metalinin islenmesi kolaydr.

Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim merdanelerinde, dzellikle de yeni merdanelerin dmiirlerini
uzatmak icin sert dolgu Gncesi tampon tabaka yapmak icin kullanilir. Buhar tiirbinleri, valf ve
vanalarin dolgu kaynaklarina da uygundur.

Il
+

FC0510

EN 14700 ~TFel4
TS EN 14700 ~TFel4
DIN 8555 MF 10-GF-60-CGRZ

Yiiksek gerilimli abrazyonla birlikte hafif darbelere direnli ve yiiksek krom alagimli kaynak metali
veren gaz korumasiz sert dolgu 6zlii telidir. Mineral asinmasinin yiiksek oldugu is makinalarinin,
toprak ve cimento hammaddeleri ile temasta olan ve asinan yiizeylerde kullanilabilir. Kaynak
metali stenitik ana yapi ve krom karbiirlerden olugur. Yalniz taslanarak islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Aginma plakalarinin, konveydrlerin, helezonlarin, is makinalarinin kepge ve
tirnaklarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanihir.

1l
+




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhdi (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.03

$i: 0.80

Mn: 1.10

Cr:14.50

Ni: 5.40

Mo: 0.58

N:0.12

Fe:77.50

415HB

1.60
240
2.80

K300MS

€: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

45HRc

a
(%100 €02)
M21
(Ar +915-25 (02)

1.60
2.40

K300MS
Bidon

€:0.02

Si: 0.60

Mn: 0.60

Cr:17.00

Fe:81.50

230HB

1.60

K300MS

€:0.02

$i:0.70

Mn:0.70

Cr:17.50

Fe:81.00

210HB

a
(%100 C02)
M21
(Ar +915-25 (02)

1.60
2.40

K300MS

C:2.50

Si: 1.50

Mn: 0.15

Cr:23.00

Fe:72.85

60 HRc

1.60

K300MS
K435
Bidon




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:co 511 Yiiksek abrazif asinmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarin,dzellikle asinma plakalarinin =+

EN 14700 ~TFel4
TS EN 14700 ~TFel4
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

sert dolgu kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gazkorumasiz 6zlii kaynak telidir. Yiiksek krom
karbiir icerigi nedeniyle kaynakmetali yiiksek sertlije sahiptir, yalnizca taslanarak iglenebilir.
Yiiksek sertliksebebiyle kaynak dikiinde olusan enine catlaklarin asinma direnci iizerindeherhangi
bir olumsuz etkisi yoktur. Ust iiste en fazla 3 paso kullanimi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalan: Karbon celigi, diisiik ve yiiksek alasimli celikler veya Nihardmalzemelerden
imal edilmig aginma plakalarinda, is makinalarinin kepcetirnaklarinda ve kinc dislerinde, tagima
helezonlarinda, kanistirici fankanatlarinda ve kircilarda kullanilir.

FC0 512

EN 14700 ~TFe14
TSEN 14700 ~TFe14
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

Yiiksek abrazif asinmaya ve disiik derecede darbeye maruz parcalanin, ozellikle aginma
plakalarinin sert dolgu kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz 6zlii kaynak telidir.
Yiiksek krom karbiir icerigi nedeniyle kaynak metali yiiksek sertlige sahiptir, yalnizca taslanarak
islenebilir. Yiiksek sertlik sebebiyle kaynak dikisinde olusan enine catlaklarin aginma direnci
iizerinde herhangi bir olumsuz etkisi yoktur. Ust iiste en fazla 3 paso kullanimi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalari: Karbon celigi, diisiik ve yiiksek alagimli celikler veya Ni-hard malzemelerden
imal edilmis; asinma plakalarinda, is makinalarinin kepce tirnaklarinda ve kina dislerinde, tagima
helezonlarinda, kanistinici fan kanatlarinda ve kinalarda kullanilir.

1l
+

FC0514

EN 14700 ~TFe14
TSEN 14700 ~TFe14
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

Yiiksek abrazif asinmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarn, dzellikle de asinma
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 asinma direnci iizerinde herhangi bir olumsuz etkisi yoktur.

Tipik Uygulamalan: Asinma plakalarinin, ¢imento konveydrlerin, helezonlarinin, is makinalarinin
kepce agzi, tirnaklarinin ve kinci parcalarin, katalitik borularin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

FC0 526

EN 14700 ~TFel4
TS EN 14700 ~TFel4
DIN 8555 MF 10-GF-60-GR

Yiiksek abrazif aginmaya ve orta siddette darbeye maruz parcalarin ve asinma plakalarinin sert
dolgu kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz 6zlii sert dolgu telidir. Yiiksek krom,
niobyum ve bor (Cr-, Nb-, B-) karhiir icerigi nedeniyle kaynak metali yiiksek sertlige sahiptir ve bu
ylizden kaynak dikiginde olusan enine atlaklarin aginma direnci iizerinde herhangi bir olumsuz
etkisi yoktur. Ust iiste en fazla 3 sira sert dolqu yapilmasi tavsiye edilir ve kaynak metali yalnizca
taslanarak islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Maden sanayinde asinma plakalari, ceneli kinalarin plakalan, kil, bazalt
ve diger mineral kinalarin cekicleri, konik kinalar, yolluklar, hafriyat makinalarinin kepge agiz ve
tirnaklan, tagima helezonlar ve kanstirici fan kanatlarini sert dolgu kaynaginda kullanilir.

1l
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FCO 528

EN 14700 ~TFel5
TS EN 14700 ~TFel5
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

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

Tipik Uygulamalan: Cimento ogiitiiciileri ve presleri, tugla presleri ve helezonlan, tagiyici
helezonlan, beton pompa parcalan, yag sanayi presleri, komiir ve fosfat madenlerinde calisan
kazia kepce agizlan ve tirnaklan, kumda calisan buldozer bicaklari, asinma plakalan tipik
uygulama alanlandir.

1l
+




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap

(mm)

Ambalaj Agirhdi (kg)
Ambalaj Tipi

(:4.80

Si:1.20

Mn: 0.60

Cr: 24.00

60 HRc

2.80

Bidon

(:5.20

Si:1.20

Mn:0.20

Cr:27.00

Fe: 66.40

63 HRc

1.60
2.80

K300MS
K435
Bidon

C:5.30

$i: 0.80

Mn: 0.25

Cr: 27.50

B:0.50

Fe: 65.65

62 HRc

1.60
2.80

K300MS
K435
Bidon

C:4.50

$i: 0.80

Mn:0.15

Cr:23.00

Nb: 3.00

B:0.35

Fe:68.20

61 HRc

1.60

K300MS

(:5.20

$i:0.90

Mn: 0.20

Cr:21.00

Nb:7.00

Fe:65.70

65 HRc

1.60
240
2.80

K300MS
K435
Bidon




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlari ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:co 531 Yiiksek gerilimli abrasif aginmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarin sert dolgu =+

EN 14700 ~TFel5
TS EN 14700 ~TFel5
DIN 8555 MF 10-GF-65-G

kaynaginda kullanim icin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolqu 6zlii kaynak telidir. Ostenitik ana
yapiicinde homojen dagiliml Crve B karbiirler iceren kaynak metali verir. Kaynak metali tek pasoda
dahi yiiksek sertlige ve miikemmel aginma direncine sahiptir. Sadece taslanarak iglenebilir. Enine
catlaklanin asinma direncine olumsuz bir etkisi yoktur. Ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti
arttin. Iyi sonug almak icin iist iiste en fazla 2 paso kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalan: Asinma plakalarinin, cimento konveydrlerin, helezonlaninin, tugla preslerinin
helezon ve kina ¢ekiglerinin, is makinalarinin kepce agzi, tirmaklarinin ve kina parcalanin, katalitik
borularin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

FC0 532

EN 14700 ~TFe15
TSEN 14700 ~TFe15
DIN 8555 MF 10-GF-65-GR

Yiiksek gerilimli abrazif aginmaya ve diisiik derecede darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynaginda kullanim igin gelistirilmis gaz korumasiz sert dolgu dzlii kaynak telidir. Ostenitik ana
yapiicinde Crve Cb (Nb) karbiirler iceren kaynak metali verir. Kaynak metali tek pasoda dahi yiiksek
sertlige ve miikemmel aginma direncine sahiptir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya
kars! bir mahzur olusturmaz. Ancak darbeli calismaya kargt hassasiyeti arttinir. iyi sonug almak icin
iist iiste en fazla 2 paso kaynak yapilabilir.

Tipik Uygulamalari: Pompa ve karistina parcalar, konveyér helezonlar, buldozer bigaklari, kepce
agiz ve tirnaklari, tugla ve kil degirmen helezonlari, mineral, cakil, kum ve kdmiir madenlerinde
asinma plakalar ve eleklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

1l
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FCO 540

EN 14700 TFe16
TSEN 14700 TFe16
DIN 8555 MF 10-GF-65-GRZ

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

Tipik Uygulamalan: Yiiksek firin yiikleme sistemleri, sinter iiretim tesislerindeki parcalar, kok itici
pabuglan, aginma plakalan, eksoz fanlan, cevher kirma ve eleme tesisleri, fosfat v.b. madenlerde
calisan kepge bicaklari ve tirnaklari, seker sanayinde kazan fanlari, cimento firinlari ve fanlarin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.

FCO 711

EN 14700 TZFe13
TSEN 14700 TZFe13

Madencilik, toprak sanayi, zirai ekipman ve tag ocaklarinda yiiksek mineral asimasina (abrazyona)
maruz parcalarin sert dolgu kaynad icin gelistirilen gaz korumasiz sert dolgu 6zlii telidir. Krom
icermeyecek sekilde tasarlandigi icin zararli Krom (VI) dumani olusmaz. Sertligi ve aginma
dayanimi yiiksek kaynak metalinin darbe dayanimi diisiiktiir, bu sebeple darbe olmayan parcalarda
kullamimahidir. Soyulma gibi sorunlar yasamamak icin ist Gste en fazla iki sira sert dolgu
yapiimalidir.

Tipik Uygulamalan: Kanstina mil ve kanatlarin, kepce kovalarin, zirai ekipmanlarin, toprak ve
¢imento sanayinde tastyicl helezonlarin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

1l
+

FCH 801

AWS/ASME SFA 5.21 ERCCoCr-C

EN 14700 TCo3

TS EN 14700 TCo3

DIN 8555 MF 20-GF-55-CGTZ

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alagimi kaynak metali veren gazalti sert dolgu 6zlii kaynak
telidir. Agir metal-metale siirtiinme, aginmaya, 1sil soklara, 500°Cden 900°C'ye kadar igletme
sicakliklarina ve korozyona yiiksek direng gdsterir. Sahip oldudu yiiksek tokluk ve 1sil sok direnci
nedeniyle darbeli calisan parcalarin sert dolgu kaynagina uygundur.

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

1l
+




Kaynak Metalinin Tavsiye Edilen
Tipik Kimyasal Sertlik Koruyucu
Analizi (%) Gazlar

Cap Ambalaj Agirhdi (kg)
(mm) Ambalaj Tipi

(:4.80

Si: 1.40

Tek Pasoda
Mn:0.10 64 HRC - 1.60 K300MS

Cr:29.00

B:1.00

€:5.20

$i: 0.90

Mn: 0.20

1.60 K300MS
Cr:21.00 Tek Pasoda i 240 K135

65 HRc 280 Bidon
Nb: 7.00

B: 1.00

Fe: 64.70

€:5.00

$i: 0.55

Mn: 0.20

Cr:22.00 K300MS

2.40
Mo: 6.40 64 HRc - 280 K435

Nb: 6.00 Bidon

V:0.70

W: 1.60

Fe: 57.55

67 HRc - 1.60 K300MS

(:2.50

Si: 1.00

Mn: 0.50

Ni: 2.00
55 HR M13 1.20

Cr:30.00 (Ar+%0.5-302) 1.60 K300MS

W:11.00

Fe:3.50

C0:49.50




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
I:CH 806 Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alagimi kaynak metali veren gazalti sert dolgu 6zlii kaynak =+

telidir. Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi

AWS/ASME SFA 5.21 ERCCoCr-A yiiksektir. Agir metal-metale siirtiinme, asinmaya 500°Cden 900°C'ye kadar sicakliklara ve koroz- .
EN 14700 TCo2 yona yiiksek direng gdsterir. .
TS EN 14700 TCo2
DIN 8555 MF 20-GF-40-(TZ Tipik Uygulamalari: Sicak kesme bicaklan, ingot siyina bicaklar, valf ve valf oturma yiizeyleri ve
nozullanin sert dolgu kaynaklarinda kullanihr.
FCH 812 Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alasimi kaynak metali veren gazalti ozlii kaynak telidir. Agir =+
metal-metale siirtinme, aginmaya, 1sil soklara, 500°C - 800°C'ye kadar siirekli, 1100°C'ye kadar
AWS/ASME SFA 5.21 ERCCoCr-B kisa siireli isletme sicakliklarina ve korozyona yiiksek direng gdsterir. Sahip oldugu yiiksek tokluk ve -
EN 14700 TCo3 isil ok direnci nedeniyle darbeli galisan parcalanin sert dolgu kaynagina uygundur. L.
TS EN 14700 TCo3
DIN 8555 MF 20-GF-45-(TZ Tipik Uygulamalan: Plastik ekstriizyon vidalar, plastik, kadrt ve agac kesme bicaklar, testereler,

mil ve kamlanin sert dolgu kaynaginda kullanilir.

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlar ve Gzellikleri KutuP lama
Pozisyon
ch 335 Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtinme asinmasina maruz parcalarin sert dolgu =+

kaynaklarinda kullanim igin gelistirilmis tozalti 6z1ii kaynak telidir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte

EN 14700 TFel kullanilr. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin tampon paso .
TSEN 14700 TFel uygulamalarinda da kullanilabilir. Kaynak metali kolaylikla talas kaldirlarak islenebilir. Kaynak 4
DIN 8555 UP 1-GF-350-P esnasinda pasolar aras sicaklik 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalan: Haddelerin, paletli araclarin yiiriiyiis takimlarindaki silindirik saft ve benzeri

parcalarin, millerin, ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden arabas tekerleklerinin sert dolgu

kaynaklarinda kullanilir.
FCS 345 Orta dereceli darbe ve metal-metale siirtiinme asinmasina maruz parcalarin sert dolgu =+

kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmig tozalti dzlii telidir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte
EN 14700 ~TFel kullanilir. Kaynak metali kolaylikla talas kaldinlarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi .
TSEN 14700 ~TFel sicaklik 250°Cyi gecmemelidir. i 4
DIN 8555 UP 1-GF-450-P

Tipik Uygulamalan: Makaralarin, haddelerin, paletli araglarin yiiriiyiis takimlarinin, millerin, ving
makaralarinin ve tekerleklerinin, maden arabasi tekerleklerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Sertlik

Tavsiye Edilen
Koruyucu
Gazlar

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhdi (kg)
Ambalaj Tipi

C:1.20

Si: 1.00

Mn: 0.80

Ni: 2.50

Cr:28.00

W: 4.50

Fe:3.50

C0:58.50

42 HRc

M13
(Ar+960.5-3 02)

1.20
1.60
2.40

K300MS

C:1.50

Si: 1.00

Mn: 1.00

Ni: 2.50

Cr:30.00

W:8.00

Fe:3.00

Co0:53.00

47 HRc

M13
(Ar +960.5-3 02)

1.20

K300MS

Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Kaynak Tozu

Sertlik

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhidr (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.90

Si:0.50

Mn: 1.50

Cr:2.90

Mo: 0.50

Fe: 94.51

SHF 604

350HB

2.40
3.20

K435
Bidon

€:0.20

$i:0.70

Mn:1.75

Cr:3.60

Mo: 0.60

Fe: 93.15

SHF 604

450 HB

2.40
3.20

K435
Bidon




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCS 355 Diisiik gerilimli 6giitme abrazyonu, yiiksek basing ve yiiksek darbe asinmalarina maruz parcalarin =+

EN 14700 TFe3
TS EN 14700 TFe3
DIN 8555 UP 6-GF-55-P

sert dolgu kaynaklarinda kullanim icin gelistirilmis tozalti 6zlii telidir. SHF 604 kaynak tozu ile
birlikte kullanilir. Yiiksek sertlii sebebiyle kaynak metali taglamayla veya karbiir uclarla islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Celik haddelerin, merdanelerin, ving tekerlerinin, kablo makaralarinin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.

FC5356

EN 14700 TFe3
TSEN 14700 TFe3
DIN 8555 UP 6-GF-55-PT

Yiiksek darbe ve metal-metale siirtiinme aginmasina maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagi
icin gelistirilmis tozalti sert dolgu 6zlii kaynak telidir. Yiiksek sertlikte martensitik yapili kaynak
metali verir. Kaynak metali tasla veya elmas uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti
diisiik malzemelerde sert dolgu dncesinde tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir.

Tipik Uygulamalan: Halat ve kablo makaralarinin, ving tekerleklerinin, celik haddehanelerindeki
merdanelerin, ddvme kaliplarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FCS 415

EN 14700 TFe7
TSEN 14700 TFe7
DIN 8555 UP 5-GF-40 (45)-C

Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyona), darbeye, siirinmeye,
termik yorulmaya ve korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynadi icin kullanilan tozalti
ozlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim merdanelerinin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin
gelistirilmistir. SHF 604 kaynak tozu ile birlikte kullanilir. Ferritik-martensitik kaynak metali Cr, Ni,
Mo, V ve Nb alasimlarina sahiptir. Diiz ve salinimli kaynakta, diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak
metalinin islenmesi kolaydir.

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

I
+

FCS417

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

Yiiksek sicaklik altinda metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyona), darbeye, siiriinmeye,
termik yorulmaya ve korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynagi icin kullanilan tozalti
ozlii telidir. Ozellikle siirekli dokiim merdanelerinin sert dolgu kaynagi ile yenilenmesi icin
gelistirilmigtir. 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 Uygulamalan: Yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan siirekli dékiim merdaneleri,
benzeri merdanelerin, tiirbin parcalaninin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

FCS 420

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

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve
korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynad icin kullanilan tozalti &zlii telidir. Ozellikle
hadde merdanelerinin sert dolgu kaynad 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 iiretim tesislerinde yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda ¢alisan
hadde merdanelerin ve benzer ortamlarda calisan benzeri merdanelerin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.
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Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Kaynak Tozu

Sertlik

Cap
(mm)

Ambalaj Agirhdi (kg)
Ambalaj Tipi

€:0.30

$i: 0.90

Mn: 0.95

Cr:3.80

Fe:94.05

SHF 604

55 HRc

1.60
240

K300MS
K435
Bidon

C:0.45

Si: 0.40

Mn: 1.25

Cr:5.80

Mo: 1.60

W: 1.60

Fe: 88.90

SHF 604

55 HRc

2.40
2.80
3.20

K435
Bidon

€:0.08

$i: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

42 HRc

2.40
3.20

K435
Bidon

€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

SHF 604

47 HRc

2.40
3.20

K435
Bidon

€:0.20

$i:0.70

Mn: 1.40

Cr:13.00

Niz 0.30

Nb:0.30

Fe: 84.10

SHF 604

50 HRc

2.40

K435
Bidon




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Hardfacing SAW Flux Cored Wires

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
FCS 421 Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtiinme aginmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve =+

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

korozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynad icin kullanilan tozalti &zlii telidir. Ozellikle
hadde merdanelerinin sert dolgu kaynag ile yenilenmesi icin gelistirilmistir. SHF 604 kaynak
tozu ile birlikte kullanilir. FCS 420ye gore daha yiiksek sertlige sahiptir. Diiz ve salinimli kaynakta,
diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalari: Demir-celik iiretim tesislerinde yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda ¢alisan
hadde merdanelerin ve benzer ortamlarda calisan benzeri merdanelerin sert dolgu kaynaklarinda
kullantr.

FCS 423

EN 14700 ~TFe7
TSEN 14700 ~TFe7
DIN 8555 UP 6 GF50C

Yiiksek sicakliklarda metal metale siirtinme aginmasina, darbeye, termik yorulmaya ve korozyona
maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynadi icin kullanilan tozalt 6zlii telidir. SHF 604 kaynak
tozu ile birlikte kullanilir. Ozellikle hadde merdanelerinin sert dolgu kayna ile yenilenmesi iin
gelistirilmigtir. Daha yiiksek sertlikle birlikte diisiik catlak hassasiyetine sahiptir. Diiz ve salinimli
kaynakta diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

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

1l
+

FCS430

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

Yiiksek sicaklikta metal-metale siirtiinme asinmasina (adhezyona), darbeye, termik yorulmaya ve
korozyona maruz kalan parcalarin dolgu ve tampon tabaka uygulamasi icin gelistirilen gazalti 6zlii
teldir. Ozellikle siirekli dokiim hattinin iist bolimiinde kullanilan kiiciik capli yeni merdanelerin
sert dolgu kaynagi yaparken, seyrelmeyi ve dolayisiyla catlama riskini azaltmak amaciyla tampon
tabaka uygulamak icin kullanilir. Diiz veya salinimli kaynak yapildiginda diizgiin kaynak dikisi verir
ve kaynak metalinin islenmesi kolaydir.

Tipik Uygulamalari: Siirekli dokiim merdanelerinde, zellikle de yeni merdanelerin dmiirlerini
uzatmak icin sert dolgu dncesi tampon tabaka yapmak icin kullanilir. Buhar tiirbinleri, valf ve
vanalarin dolgu kaynaklarina da uygundur.

=+




Kaynak Metalinin

Tipik Kimyasal Kaynak Tozu Sertlik ([E:::) Amb::::):ﬁl |'r:_|ig Ii(kg)
Analizi (%) DHL
€:0.25
Si: 0.80
Mn: 1.30
1.60 K300MS
Cr:13.00 SHF 604 52HRc 240 K435
3.20 Bidon
Ni: 0.35
Nb: 0.30
Fe: 84.00
€:0.24
$i: 0.70
Mn: 0.50
240 K435
Cr: 12,50 SHF 604 51HRc 320 Bidon
Ni: 3.00
V:0.30
Nb:0.30
€:0.03
$i: 0.70
240 K435
Mn: 1.30 SHF 604 200 HB 320 Bidon
Cr:17.00

Fe: 80.97
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I iciNDEKiLER

TOZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alagimh Celik Tozalti Kaynak Telleri

o AWS/ASME
Uriin Adi SFA-5.17/5.23 EN IS0 14171-A TSEN IS0 14171-A Sayfa No.
SW 701 ELT2 51 $1 162
SW702 EM12 $2 $2 163
SW 7025i EM12K S2i $2Si 164
SW 7035i EH12K $3si 535 165
SW 702Mo EA2 $2Mo $2Mo 166
SW 803 1Ni1/4Mo ENi5 $3NiTM00.2 $3NiTMo0.2 167
Alasimsiz ve Hafif Alasimhi Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari
Uriin Adi EN IS0 14174 TSEN IS0 14174 Sayfa No.
SF104 SAAB1 SAAB1 168
SF113 SAMS/CS 1 SAMS/CS 1 169
SF124 SAAB1 SAAB1 170
SF134 SAAB1 SAABT 171
SF 204 SAAB1 SAAB1 172
SF212 SAART SAART 173
SF304 SAAB1 SAAB1 174
SF401 SAFBT SAFBT 175
SF414 SAAB1 SAAB1 176
Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri
Uriin Adi A‘Q’FSA/ _ASS':'E EN 10 14343-A TSEN 150 14343-A Sayfa No.
51307 ~ER307 $188Mn 5188 Mn 177
5I308L ER308L $199L 51991 178
51309 ER309L s2312L s312L 179
SI316L ER316L $19123L $19123L 180
51347 ER347 S199Nb $199Nb 181
$12209 ER2209 $2293NL $2293NL 182




I iciNDEKiLER
TOZALTI KAYNAK TELLER] VE TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalt: Kaynak Tozlari

iriin Ads EN1S0 14174 TSEN 150 14174 Sayfa No.
SIF 501 | SAFB2DC | SAFB2DC | 183
SIF 502 \ SACS2(rDC \ SACS2(rDC \ 184

Sert Dolgu Tozalti Tozlar

Uriin Adi EN S0 14174 TSEN1S0 14174 Sayfa No.
SHF 325 SACS3 SACS3 186
SHF 333 SAFB3 SAFB3 186
SHF 335 SACS3 SACS3 186
SHF 345 SACS3 SACS3 186
SHF 604 SAAB1 SAAB1 188




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 701 Basingli kap, boru, gemi insa, celik konstriiksiyon imalatinda, genel yapi celiklerinin kaynaginda =+
kullamlan masif tozalti kaynak telidir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi
AWS/ASME SFA-5.17 EL12 direncini arttinr, «
EN IS0 14171-A s1 Ky
TSEN IS0 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 Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi il Ambalai Tipi
EN IS0 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V () J1ip
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 005 -30°C: 50
SF104 $382ABS1 Si:0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EL12 :0.04 260
SF113 5382 MS/CSS1 Si: 0.45 400 500 30 0°C: 70 :
$382MS/CS 51 Mn: 1.45 ' 40 15 kg - K300MS (1.60 mm)
200 25kg - K435
FoA2 ELT2 Com -30°C:30 240 200& -Bidon
SF204 $352ABS1 Si: 0.40 410 470 30 o 2.80 9-4
$352 ABS1 -20°C: 75 320 400 kg - Bidon
Mn: 1.30 00 600 kg - Bidon
F7AZ-EL12 €:0.05 0°C:30 5'00 1000 kg - Bidon
SF212 S42AARST Si: 0.65 460 530 28 o '
20°C: 60
S42AARS1 Mn: 1.10
F6A0-EL12 C:0.05 -30°C: 60
SF304 $382ABS1 Si:0.25 420 490 30 -20°C: 80
$382ABS1 0°C: 100

Mn: 0.90



I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 702 Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+
kaynak telidir. Basingl kap, kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Aynca
AWS/ASME SFA-5.17 EM12 SHF 325, SHF 333, SHF 335 ve SHF 345 kaynak tozlan ile birlikte kullanilarak sert dolqu kaynaklar -
EN1S014171-A 52 yapiimaktadir. Bakir kapli olmast elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinr. L 4
TSENISO 14171-A Y]
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn
SW 702 0.09 0.08 1.10
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
Kaynak Kaynak Metalinin Akma ekme Uzamaps ~ centikDarbe Cap Ambalaj Agirhgi (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalai Tipi
EN SO 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V (J) J 1P
TSENISO 14171A
- €:0.05
F7A2-EM12 : 30°45
SF104 S422ABS2 $i:0.30 435 510 28 .
_ -20°C: 65
S422ABS2 Mn: 1.10
F7A2-EM12 :0.04 2SS
SF113 S422MS/CSS2 Si:0.40 400 500 30 0°C'. 6
$422MS/CSS2 Mn: 1.80 )
- €:0.05
F7A4-EM12 ; 40°C 40
SF124 S422ABS2 $i:0.20 430 490 30 20°670
S422ABS2 Mn:1.10 ’
F7A4-EM12 ¢:0.05
40°C: 1.60
SF 134 $422ABS2 Si: 0.45 440 530 30 4°°C' %0 15 kg - K300MS (1.60 mm)
e -30°C: 90 2.00 25k - K435
$422ABS2 Mn: 1.45 240 g-Re.
400 kg - Bidon
F7A2-EM12 C:0.05 -40°C:50 300 00kg - Bidon
3200  C00kg-Bido
SF 204 S423ABS2 Si:0.40 435 510 30 -30°C: 70 . 1000 kg - Bidon
S423ABS2 Mn: 140 -20°C:90 4.00
F7AZ-EM12 ¢:0.05 0°C:30
SF212 S42AARS2 $i:0.70 480 560 28 20(,(: 7
S42AARS2 Mn: 1.35 )
F7A4-EM12 005 -40°C: 60
SF304 S423ABS2 Si:0.25 430 500 29 -30°C: 75
S423ABS2 Mn: 1.25 -20°C: 110
F7A6-EM12 C:0.06 -50°C: 65
SF414 S385ABS2 Si:0.25 410 510 30 -40°C: 100

$385ABS2 Mn: 1.40 -20°C:120




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 7OZS| Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+
kaynak telidir. Basincli kap, kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Yiiksek
AWS/ASME SFA-5.17 EM12K mangan ve silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon dzelliini arttinir. Bakir kapli olmas! -
EN1S014171-A 525i elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinr, L 4
TSEN1S0 14171-A S2Si
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 Kaynak Metalinin Akma ekme Uzamaps ~ centikDarbe Cap Ambalaj Agirhgi (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalai Tipi
EN SO 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V (J) J 1P
TSENISO 14171A
F7A2-EM12K C:0.04 -30°C: 40
SF104 S422 AB S2Si $i:0.50 425 510 29 -20°C: 50
$422 AB S2Si Mn: 1.10 0°C: 80
F7A2-EM12K :0.04 S0
SF113 S423MS/CSS2Si  Si:0.65 450 550 30 0°C: 60
SA423MS/CSS2Si Mn:1.90 ’
F7A4-EM12K ¢0.05 -40°C: 50
SF124 $423 AB S2Si Si:0.30 435 500 27 -30°C: 70
$423 AB S2Si Mn: 1.20 -20°C: 90
F7A4-EM12K ¢:0.05 -40°C: 45
SF134 $423 ABS2Si Si: 0.60 470 560 29 -30°C: 70 15 kg - K300 (1.60 mm)
$423 AB S2Si Mn: 1.60 -20°C: 90 25kg - K435
160 100 kg - K785
FPAGEM12k G006 A0 2.00 %0 o o
SF204 $423 AB S2Si Si:0.55 440 530 29 o 2.40 g-4
423 ABSSi _ -30°C: 70 320 400 kg - Bidon
Mn:1.35 4'00 600 kg - Bidon
F7AZ-EM12K 005 . ' 1000 kg - Bidon
SF212 $46 A AR S25i Si: 0.80 490 570 28 zgogj ;g 1000 kg - Bobin
S46 A AR S2Si Mn: 1.40 ’
F7A4-EM12K C: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 C:0.06 -50°C: 70
SF 401 S425FB S2Si $i:0.30 425 520 30 -40°C: 90
S425FB S2Si Mn: 1.15 -30°C: 110
F7A6-EM12K/ €:0.07 -50°C: 70
F7P6-EM12K . a0
SF414 $42 5 AB S2Si Si:0.35 420 520 30 40°C: 110

S425ABS2Si  Mm:145 220°C: 140




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP L]
Pozisyon
SW 7035| Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti =+
kaynak telidir. Yiiksek mekanik dayanim yaninda, yiiksek tokluk degerlerine sahip kaynak metali
AWS/ASME SFA-5.17 EH12K verir. Basingli kap, kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Yiiksek mangan -
EN IS0 14171-A $3Si ve silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon dzelliini arttinr. Bakir kapli olmas! elektrik L4
TSENIS014171-A $3Si iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinr.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn
SW 703Si 0.09 0.30 1.65
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
Kaynak Kaynak Metalinin Akma ekme Uzamaps ~ centikDarbe Cap Ambalaj Agirhgi (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalai Tipi
EN SO 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V (J) J1ip
TSENISO 14171A
F7A5-EH12K C:0.06 -40°C: 60
SF104 S464 AB S3Si Si: 0.45 470 550 28 -30°C: 75
S464 AB S3Si Mn: 1.55 -20°C: 90
F7A4-EH12K ~Coo6 CT0
SF124 S42 4 AB S3Si Si: 0.45 440 550 30 o
. e -30°C: 90
S 42 4 AB S3Si Mn: 1.75
F7AS-EH12K ¢0.07 -50°C: 50
SF134 S464 AB S3Si Si: 0.55 475 575 30 -40°C: 70
5464 ABS3Si Mn: 1.90 -30°C: 100
F7A4-EH12K (:0.06 -40°C: 60
SF204 5463 ABS35i Si: 0.60 510 610 2 0100 200 25kg-Ka3s
5463 ABS3Si Mn: 170 -20°C:120 240 100kg-K785
F8AZ-EH12K C:0.05 , 3.20 550 kg - Bidon
SF212 SA6AARS3SI  Sit0.95 530 610 2 0C40 400 1000 kg - Bidon
. _ 20°C: 65
S46 A AR S3Si Mn: 1.70
F7A4-EH12K (:0.06 -40°C: 55
SF304 S464 AB S3Si Si: 0.65 480 540 28 -30°C: 80
$46 4 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C: 120
F7A8-EH12K ¢0.07 -50°C: 80
SF 401 S465FB S3Si Si:0.30 480 530 28 -40°C: 100
$465 FBS3Si Mn: 1.60 -30°C: 120
F7A8-EH12K (:0.06 -60°C: 50
SF414 $465 AB S3Si Si:0.35 470 560 30 -50°C: 75

5465 AB S3Si Mn: 1.65 -40°C:120




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 702Mo Orta ve yiiksekdayanima sahip alagimsiz ve diisiik alasimli celiklerin kaynaginda kullanilan =+
Molibden (Mo) alagimli masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, kazan, tank, boru, gemi ve agir
AWS/ASME SFA - 5.23 EA2 celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya -
EN1S014171-A $2Mo kars! direncini arttin. L
TSEN IS0 14171-A S2Mo

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

C Si Mn Mo
SW 702Mo 0.10 0.15 1.10 0.50
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
Kaynak Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi il Ambalai Tipi
EN SO 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) : 1S0-V (J) J1ip
TSENISO 14171A
F8A3-EA2 ¢:0.05 S0
SF 104 $462 AB S2Mo Si: 0.40 480 560 26 o
0°C: 65
5462 AB S2Mo Mn:1.10  Mo:0.50
F8A2-EA2 :0.04 250
SF113 S462MS/CSS2Mo  Si: 0.50 515 590 28 0°C: 60
S462MS/CSS2Mo  Mn:165  Mo:0.45 '
F8A2-EA2 C0.07 -30°C: 40
SF124 S462 AB S2Mo Si:0.25 520 590 26 -20°C: 55
$462 AB S2Mo Mn:125  Mo:0.40 0°C:70
F8A4-EA2 ¢:0.05 -40°C: 35
SF134 S463 AB S2Mo Si: 0.45 520 640 26 -30°C: 55
S463 AB S2Mo . . -20°C: 70
Mn: 1.50  Mo:040 1.60 15 kg - K300MS (1.60 mm)
F8A4-EA2 C:0.06 -40°C:50 2.00 25kg - K435
SF 204 $462 AB S2Mo Si: 0.45 520 610 28 -30°C: 60 240 400 kg - Bidon
S462ABS2MO Mn:130  Mo: 040 -20°C:90 3.20 600 kg - Bidon
4.00 1000 kg - Bobin
FSAZ-EA2 ¢:0.05 209650 !
SF212 S50A AR S2Mo Si:0.75 590 670 26 0°C: 35
SSOAARS2Mo  Min:140  Mo:0.45 '
F8A4-EA2 €:0.05 -40°C: 50
SF304 S463 AB S2Mo Si:0.35 510 570 27 -30°C: 60
S463 AB S2Mo Mn:140  Mo: 0.45 -20°C: 100
F8AS-EA2 C0.07 -46°C: 50
SF 401 S464FBS2Mo Si:0.20 500 570 28 -40°C: 70
S464FB S2Mo Mn:1.40  Mo: 0.40 -30°C: 90
F8AS-EA2 C.0.08 -40°C: 70
SF414 S464 AB S2Mo Si:0.25 510 590 28 -30°C: 80
S46 4 AB S2Mo Mn:130  Mo:0.40 -20°C: 130



I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri KutuP lama
Pozisyon
SW 803 1 N|1/4M0 Nikel (Ni) ve Molibden (Mo) alagimli masif tozalti kaynak telidir. Genel yapi celiklerinin, kazan ve =+
boru eliklerinin, diisiik alasimh yiiksek dayanimli eliklerin kaynaklarinda kullanimina uygun olup,
AWS/ASME SFA - 5.23 ENi5 basinli kap, kazan, tank, off-shore yapilar ve agir celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Bakir -
EN15014171-A $3NiTMo0.2 kapli olmast elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinr, L3
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Ni Mo
SW 803 1Ni1/4Mo 0.08 0.20 1.40 0.90 0.25
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
Kaynak Kaynak Metalinin Akma ekme Uzamaps ~ centikDarbe Cap Ambalaj Agirhgi (kg)
Tozu AWS/ASME SFA - 5.23 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi (mm) Ambalai Tipi
EN SO 14171-A Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) ° 150-V (J) J 1P
TSEN IS0 14171A
FSAS-ENi5 €:0.06 Kaynak Sonrasi 60°C:50
SF 401 $506FBS3NiTM00.2  Si:0.30  Ni:0.70 520 610 24 ' 4.00 K435
S506FBS3NiTM00.2  Mn:145  Mo:0.20 Isil islem Sonrasi (620°C 4 Saat) 16670

530 620 28




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 104 Ozellikle gemi insa ve celik kontriiksiyon imalatinda alin ve i¢ kijse kaynaklannda tek telli ve cok -= +
telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda kullanim iin geligtirilmis, aliimina-bazik tip aglo- -
EN1S014171 SAAB1 mera kaynak tozudur. Cift ve tek tarafli kaynaklarda yiiksek niifuziyet saglar. Yiiksek akim tagima
TSENIS0 14171 SAAB1 kabiliyetine sahiptir, alternatif akim ve dogjru akimda kullanilabilir. Kaynak dikisi diizgiindir, kése L
ve V-kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi cok kolaydir. Gemi insa, celik yapilarda, kazan ve depolama §§9
tanklarinda kullanima ¢ok uygundur. |350°c|
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
——————— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaT)::T?k AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ﬁi)glga I.r.l;?li(kg)
/5.23 Analizi (%) Nmmd)  (N/mm?) ° 150-V () D
EN 150 14171-A
TSENIS0 14171A
F6A2-EL12 005 -30°C: 50
SW701 $382ABS1 $i:0.25 410 480 30 -20°C: 85
$382ABS1 Mn: 0.85 0°C: 90
F7A2-EM12 C:005 30°C.45
SW702 S422ABS2 Si: 0.30 435 510 28 —20°C: 65
S422ABS2 Mn: 1.10 ’
F7A2-EM12K 005 -30°C: 40
SW 702Si $422 AB S2Si Si: 0.50 425 510 29 -20°C: 50 25 kg - Kraft Paket
$422ABS2Si Mn: 1.10 0°C: 80
F7A5-EH12K C:0.06 -40°C: 60
SW703Si S464 AB S3Si Si: 0.45 460 550 28 -30C: 75
$464 AB S3Si Mn: 1.5 -20°C: 90
F8A3-EA2 ¢:0.05 2050
SW702Mo $462 AB S2Mo Si: 0.40 480 560 26 0° C: 6

546 2 AB S2Mo Mn:1.10  Mo:0.50




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 113 Genel yapi ve boru celiklerinin kaynag icin gelistirilmis manganez-silikat tip aglomerenkaynak -=+
tozudur. Diigiik Mn ve Si iceren celiklerde de hatasiz kaynak dikisleri yapiimasini saglar. Ozellikle -
EN 15014174 SAMS/CS1 celik konstriiksiyonlarin kése ve V-kaynak agizlarinda, LPG tiipii, basinh tank, spiral boru
TSENIS0 14174 SAMS/CS1 iiretiminde kullanima uygundur. Tek veya ok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda yiiksek L
kaynak hizinda kullanima uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak dikisi ana §§9
metali iyi sarar, kige kaynaklarinda ve kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi ¢ok kolaydir. Yanma olugu |350°c|
hatasi olmadan diizgiin kaynak dikisi verir. Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
————————————  Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaT):Iliak AWS/, AS/MSE ;;A -5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; A Dayanimi Amb:ﬁi)glga Ijr.lrlﬁ: i(kg)
. i (0 2 2 .
EN1S0 14171-A Analizi (%) (N/mm°) (N/mm°) 1S0-V (J)
TSEN IS0 14171A
F7A2-EL12 (:0.04 20°C60
SW701 $382MS/(5S1 Si:0.45 400 500 30 0°C: 7
$382MS/(5S1 Mn: 1.45 ’
F7A2-EM12 (:0.04 2055
SW702 S422MS/CSS2 Si: 0.40 425 540 30 0°C: 6
$422MS/CSS2 Mn: 1.80 '
25 kg - Kraft Paket
F7A2-EM12K G004 20650
SW702Si S423MS/(SS2Si  Si:0.65 450 550 30 0"(: 60
S 423 MS/CS S2Si Mn: 1.90 ’
F8A2-EA2 C:0.04 20°C:50
SW702Mo $462MS/CSS2Mo  Si: 0.50 515 590 28 0°C: 60
S462MS/(SS2Mo  Mn:1.65  Mo: 0.45 '




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 124 Ozellikle gemi insa, elik konstriiksiyon, depolama tanklan ve makine imalatinda, alin ve i¢ kise =+
kaynaklarinda, tek telli ve tandem kaynak uygulamalarinda kullanim icin geligtirilmis, aliimina-
EN 15014174 SAAB1 bazik karakterli, aglomere tip tozalti kaynak tozudur. ince ve kalin kesitli malzemelerde tek pasolu -
TSENIS0 14174 SAAB1 ve ok pasolu uygulamalarda ok rahatlikla kullamilabilir. Metalurjik olarak ndtr olup, kaynak L3
metaline Si ve Mn gegisi diisiiktir ve bu nedenle kalin kesitli malzemelerin cok pasolu §§9
uygulamalarinda giivenle kullanilabilir. Yiksek akim tagima kabiliyetine sahip olup, alternatif |350°c|
akim ve dogru akimda kullanilabilir. Parlak bir kaynak dikis goriintiisii vardir, kse ve dar acili Gerektiginde
V-kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi ok kolaydir. 2 Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlar
————— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaTye llliak AWS/ASMESFA-5.17  Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ll:::)glga I.r.l;?li(kg)
NI 1 Analizi (%) (Nmm3)  (N/mm?) ’ 150-V () U
TSEN IS0 14171A
F7A4-EM12 G005 G40
SW702 S422ABS2 $i:0.20 430 490 30 3 0°C: 7
S422ABS2 Mn: 1.10 ’
FTA4-EM12K ¢0.05 -40°C: 50
SW702si $423 AB S2Si Si:0.30 435 500 27 -30°C: 70
$423 AB S2Si Mn: 1.20 -20°C: 90
EAEM 2K 006 25 kg - Kraft Paket
SW703Si $423 AB S2Si Si:0.45 440 550 30 ggog ;g
S423 ABS2Si Mn: 1.75 ’
F8A2-EA2 ¢.0.07 -30°C: 40
SW702Mo $462 AB S2Mo $i:0.25 520 610 26 -20°C: 55
$462 AB S2Mo Mn:1.25  Mo: 0.40 0°C:70




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 134 Ozellikle gemi insa, celik konstriiksiyon, basingh kap, boru ve celik konstriiksiyon ikaynaklarinda =+
alin ve i¢ kdse kaynaklarinda tek telli ve cok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda kullanim
EN 15014174 SAAB1 icin_gelistirilmis, aliimina-bazik tip aglomera kaynak tozudur. Koprii, stadyum, agir celik
TSENIS0 14174 SAAB1 konstriiksiyon ve agir ekipman imalatinda da kullanima uygundur. ince taneli yapi celiklerinde de L3
yiiksek dayaniml kaynak dikisi verir. Yiiksek akim tagima kabiliyetine sahiptir, alternatif akim ve §§9
dogru akimda kullanilabilir. |350°c|
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlar
———— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
Ka_r):;;’k AWS/ASME SFA - 5.17 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ll::)glgl'r:_lig |i(kg)
A H Analizi (%) (Nfmm?) — (N/mm?) ’ 150-V () VP
TSEN IS0 14171A
F7A4-EM12 005 -40°C: 50
SW702 $S422ABS2 Siz 0.45 440 530 30 -30°C: 90
$422ABS2 Mn: 145 -20°C: 100
F7A4-EM12K 005 -40°C: 50
SW 702Si $423 AB S2Si Si: 0.60 470 560 29 -30°C: 70
$423ABS2Si Mn: 1.60 -20°C:90
F7AS-EH12K 007 50°C: 55 lo-HaltPake
SW 703Si S 464 AB S3Si Siz 0.55 475 575 30 -40°C: 70
$46 4 ABS3Si Mn: 1.90 -30°C: 100
F8A4-EA2 005 -40°C:35
SW702Mo $463 AB S2Mo Si: 0.45 520 640 26 -30°C: 55

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




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 204 Karbonlu ve diisiik alagimli celiklerin tek veya cok tel ile tek veya qok pasolu kaynaklarinda =+
kullanilan aliimina-bazik karakterli aglomere tip kaynak tozudur. Basingh kap, kazan, tank, boru,
EN 15014174 SAAB1 LPG tiipleri, celik konstriiksiyon imalatinda ve gemi insaasinda kullanima uygundur. Kullanilan -
TSENIS0 14174 SAAB1 kaynak teline de bagjl olmak kosulu ile elde edilen kaynak metali diisiik servis sicakliklarinda L3
dahi yiiksek mekanik ozellikler gosterir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kdse ve alin §§9
kaynaklarinda ciiruf temizligi kolaydir. |350°c|
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlar
————— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaTye llliak AWS/ASMESFA-5.17  Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ﬁi)glga I.r.l;?li(kg)
NI Analizi (%) (Nmm3)  (N/mm?) ° 150-V () U
TSENISO 14171A
F6A2-EL12 ¢:0.03 3030
SW701 $352ABS1 Si: 0.40 410 470 30 _200(: 75
$352ABS1 Mn: 1.30 '
F7A2-EM12 ¢:0.05 -40°C: 50
SW702 S423ABS2 Si: 0.40 435 510 30 -30°C: 70
S423ABS2 Mn: 1.40 -20°C:90
F7A4-EM12K C:0.06 G40
SW702Si S 423 AB S2Si Si: 0.55 440 530 29 _300(: 70 25 kg - Kraft Paket
S423ABS2Si Mn: 135 :
F7A4-EH12K C:0.06 -40°C: 60
SW 703Si S463 AB S3Si Si: 0.60 510 610 28 -30°C: 100
S463 AB S3Si Mn: 1.70 -20°C: 120
F8A4-EA2 C:0.06 -40°C: 50
SW702Mo $462 AB S2Mo Siz 0.45 520 610 28 -30°C: 60

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




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 212 Cok diizgiin ve parlak kaynak dikislerinin, yiiksek kaynak hizlarinda yapilabilmesi icin gelistirilmis
rutil tip, aglomere kaynak tozudur. Genellikle gemi insa, basingli kap, LPG tiipleri, kiiciik tank,
EN1S0 14174 SAAR1 kazan, kolon, ince et kalinlikli boru, tiip ve elektrik lamba direklerinde kullanilan ince malzemelerin -
TSENIS0 14174 SAAR1 kaynagjinda kullanilir. Mn ve Si alagimi sayesinde karbonlu celiklerde tek ve cok tel ile tek ve cok L4
pasolu kaynaklarda kullanima uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Ciirufu §§§
genellikle kendiliginde kalkar, kise, alin ve kok paso kaynaklarinda ciiruf kalkisi ok kolaydir. |350°c|
Gerektiginde
2 Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlan
————— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaT)::T?k AWS/ASMESFA-5.17  Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ll::)glgl'r:_lig |i(kg)
NI Analizi (%) (Nmm3)  (N/mm?) ° 150-V () e
TSENISO 14171A
F7AZ-EL12 ¢:0.05 0°C:30
SW701 S42AARST Si: 0.65 460 530 28 o
_ 20°C: 60
S42AARST Mn: 1.10
F7AZ-EM12 ¢:0.05 0°C:30
SW702 S42AARS2 Si: 0.80 480 560 28 o
_ 20°C: 70
S42AARS2 Mn: 1.35
F7AZ-EM12K ¢:0.05 0°C:55
SW 702Si S46 A AR S2Si Si:0.80 530 610 26 200(:: 80 25 kg - Kraft Paket
S 46 A AR S2Si Mn: 1.40 ’
FSAZ-EH12K ¢:0.05 0°C.40
SW703Si S46 A AR S3Si Si: 0.95 530 610 26 o
. — 20°C: 65
S46 A AR S3Si Mn: 1.70
FSAZ- EA2 :0.05 0°C:35
SW702Mo S50 AARS2Mo Si: 0.75 590 670 26 20°C: 50

S50AARS2Mo  Mn:140  Mo:0.45




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
SF 304 Ozellikle gpiral ve boyuna kaynakli boru imalati igin geligtirilen aliimina-bazik tip aglomere kaynak =+
tozudur. Ince ve orta kalinliktaki borularin tek veya cok telle (tandem/twin) kaynaginda yiiksek
EN 15014174 SAAB1 kaynak hizlariyla kaynak yapma imkani verir. Kaynak dikis goriintiisii giizeldir. Ozellikle boru -
TSENIS0 14174 SAAB1 kaynaklarindan beklenen niifuziyet diizeyine saglar, ic ve dis kaynaklarda kaynak dikileri L3
diizgiindiir. Yiiksek akim tagima kabiliyetine sahiptir, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Ciiruf §§9
kalkist cok kolaydr. |350°c|
Gerektiginde
2Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlar
————— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
KaTye llliak AWS/ASMESFA-5.17  Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ﬁi)glga I.r.l;?li(kg)
NI Analizi (%) (Nmm3)  (N/mm?) ° 150-V () U
TSEN IS0 14171A
F6AO-EL12 005 -30°C: 60
SW701 $382ABS1 $i:0.25 420 490 30 -20°C: 80
$382ABS1 Mn: 0.90 0°C: 100
F7A4-EM12 005 -40°C: 60
SW702 S423ABS2 Si:0.25 420 500 29 -30°C: 75
S423ABS2 Mn: 1.25 -20°C: 110
F7A4-EM12K C:0.06 -40°C: 50
SW702Si $423 AB S2Si Si:0.45 460 530 28 -30°C: 70 25 kg - Kraft Paket
$423 AB S2Si Mn: 1.40 -20°C: 90
F7A4-EH12K C:0.06 -40°C: 55
SW703Si S464AB S3Si Si: 0.65 480 540 28 -30°C: 80
$464 AB S3Si Mn: 1.75 -20°C:120
F8A4-EA2 005 -40°C: 50
SW702Mo $463 AB S2Mo Si:0.35 510 570 27 -30°C: 60

$463 AB S2Mo Mn:1.40  Mo: 0.45 -20°C: 100




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
Ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin, kriyojenik celiklerin ve yaslandirmaya direngli celiklerin =
SF 401 kaynagi icin gelistirilmis, yiiksek bazisiteye sahip florit-bazik tip aglomera kaynak tozudur.
EN 15014174 SAFB1 Genellikle offshore platformu, riizgar kulesi, niikleer ve basingl kap sanayinde kalin kesitli -
TSENIS0 14174 SAFB1 celiklerin kaynagjinda kullaniimaktadir. Onaylanms teller ile dilsiik sicakliklarda cok yiiksek tokluk L
degerleri saglar. Yiiksek akim tagima kapasitesi, dogru akimda ve alternatif akimda sagladigi iyi §§9
kaynak dzellikleri sayesinde tek tarafli ve cift tarafli kaynaklarda tek telle ve cok telli (tandem-twin) @I
kaynak uygulamalarinda rahatlikla kullanilir. Kaynak tozu alagimlandirma anlaminda nétr Gerektiginde
davranisa sahip oldugu icin, tandem ve ok telli uygulamalarda yiiksek mangan ve silisyum iceren 2 Saat

teller kullanilmasi tavsiye edilir. Diizgiin kaynak dikisleri 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 A
KaTye llliak AWS/ASMESFA-5.17  Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:{'::):g.r:.'ig |i(kg)
NI Analizi (%) (Nmm3)  (N/mm?) ’ 150-V () e
TSENISO 14171A
F7A6-EM12K C:0.06 -50°C: 70
SW 702Si $425 FB S2Si $i:0.30 425 520 30 -40°C: 90
$425FBS2Si Mn: 1.15 -30°C:110
F7A8-EH12K ¢007 -50°C: 80
SW703Si S 465 FB S3Si Si:0.30 480 530 28 -40°C: 100
$46 5 FB S3Si Mn: 1.60 -30°C: 120
25 kg - Kraft Paket
F8AS5-EA2 007 -46°C: 50
SW702Mo S464FB S2Mo $i:0.20 500 570 28 -40°C: 70
S464FBS2Mo Mn:1.40  Mo: 0.40 -30°C: 90
F8A8-ENi5 / €:0.06 60°C:50
. F8P6-ENi5 . - -60°C: 5
SW 803 1N'1/4M°SSO6FB $3NiTM00.2 Si: 0.30 Ni: 0.70 520 610 24 -50°C: 90

$506FBS3NiTM00.2 Mn: 145 Mo:0.20




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Alasimsiz ve Hafif Alasimli Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlan

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SF 414 Yiiksek dayanimli celiklerde allp ve kose kaynaklarinda kullamim icin gelistirilmis alimina-bazik =+
tip aglomera kaynak tozudur. Ozellikle celik konstriiksiyon, riizgar kulesi, kazan ve basingli kap
EN 15014174 SAAB1 iiretiminde kullanilan kalin kesitlerin kaynad icin gelistirilmistir. Birlikte kullanilan kaynak teline -
TSENIS0 14174 SAAB1 badjl olarak -50°C'ye kadar dilsiik sicakliklarda yiiksek tokluk degerleri saglar. Yiiksek akim tagima L3
kapasitesi, dogru akimda ve alternatif akimda sagladigi iyi kaynak dzellikleri sayesinde tek tarafli §§9
ve ¢ift tarafli kaynaklarda tek telle ve ok telli (tandem-twin) kaynak uygulamalarinda rahatlikla |350°c|
kullanilir. Yiiksek niifuziyete, diizgiin kaynak dikisine, alin ve V-kaynak agizlarinda kolay ciiruf Gerektiginde
kalkigina sahiptir. 2 Saat
Tel-Toz Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kombinasyonunun
Standartlar
———— Kaynak Metalinin Akma Cekme Centik Darbe A
Ka_r):;:k AWS/AS/MSE ;;A -5.7 Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi Uza(n:;a; AS Dayanimi Amb:ﬁ:):ﬂ 'Jr.lr'?‘: i(kg)
S i (0, 2 2 -
EN 150 14171-A Analizi (%) (N/mm?®) (N/mm?) 1S0-V (J)
TSEN IS0 14171A
F7A6-EM12 C:0.06 -50°C: 65
SW702 $385ABS2 Si0.25 410 510 30 -40°C: 100
$385ABS2 Mn: 1.40 -20°C: 120
F7A6-EM12K/ €:0.07 -50°C: 70
SW7025i F7P6-EM12K 5i:035 120 520 30 -40°C: 10
$42 5 AB S2Si = o
$425 ABS2Si Mn: 1.45 -20°C: 140
25 kg - Kraft Paket
F7A8-EH12K € 0.06 -60°C: 50
SW703Si $465 AB S3Si $i:0.35 470 560 30 -50°C: 75
$465 AB S3Si Mn: 1.65 -40°C: 120
F8AS-EA2 C:0.08 -40°C: 70
SW 702Mo $464AB S2Mo $i:0.25 510 590 28 -30°C: 80
S464 AB S2Mo Mn:130  Mo: 0.40 -20°C: 130




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

S1307

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343-A

TS EN IS0 14343-A
DIN M. No.

~ER307
$188Mn
$188Mn
1.4370

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

Farkli geliklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin, yiiksek manganh celik dokiim
parcalann, ray ve makaslarin tozalti kaynaklarinda kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak
telidir. Ving bandaji, kalip, bicak gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, asinmaya maruz, catlama
hassasiyeti olan parcalar iizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu éncesi gerilim giderici tampon
tabaka kaynaklan icin cok uygundur. Kaynak metali korozyona, 300°Cye kadar calisma
sicakliklarina ve 850°C'ye kadar tufallesmeye direnglidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlari le birlikte
kullanilir. Ana metalin kimyasal kompozisyonuna gdre dogru kaynak prosediiri, on tav ve
pasolarasi sicakliklariyla caligiimali ve ve ana metal ile yapilan yiiksek seyrelme oranindan
kacinilmalidir.

C Si Mn Cr Ni
S1307 0.02 0.90 5.00 19.00 8.00
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kaynak Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Tl Ambalai Tii
Analizi (%) Nmm?d)  (N/mm?) ’ 150-V () L
€:0.04 Cr:18.50 60°C:50
SIF 501 :’:z 0.;3550 Ni: 7.00 410 600 Y] 20°C:70
n:>5. 2.40
25kg - K435
C:0.04 (r:18.50 e 3.20 g
SIF 502 Si:0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60

Mn: 5.00




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

SI308L

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343-A

TS EN IS0 14343-A
DIN M. No.

ER308L
$S1991
$S1991L
14316

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li celiklerin tozalti kaynaginda
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlari le birlikte
kullanilir. Gida, icecek ve ilag sanayide, paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklari icin
kullanilir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar tanelerarasi korozyona, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici
gaz ortamlarinda tufallesmeye direnlidir.

C Si Mn Cr Ni
SI308L 0.02 0.40 1.80 20.00 9.50
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Telinin Cap ve Ambalaj Bilgileri
Kaynak Kayn?k Metalmm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agir (kg)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi G Ambalai Tipi
Analizi (%) Nmm)  (N/mm?) ° 150-V () P
€:0.02 Cr: 18.00 -196°C: 50
SIF 501 Si:0.35 Ni:9.00 380 530 38 -60°C: 70
Mn: 1.60 20°C: 90
240 25kg - K435
€:0.02 (r:20.00 -196°C: 50 3.20
SIF 502 Siz 0.65 Ni: 9.50 390 565 36 -60°C: 60
20°C: 80

Mn: 1.00



I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi
Sl 3091 Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alagimsiz ve hafif alagimli celiklerin tozalti kaynaginda =+
kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlar le
AWS/ASME SFA-5.9 ER309L birlikte kullanilir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz kaynaklarda kullanilabilir. Dilsiik .
EN15014343-A sB12L karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona direncini arttinir. Karbonlu celiklerde 304 ve L.
TS EN 150 14343-A sB12L 304L tip yiizey kaplamasina ulagmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan
DIN M. No. 14332 tince tampon tabaka olarak 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 Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Tl Ambalai Tii
Analizi (%) Nmmd)  (N/mm?) ° 150-V () L
€:0.02 Cr:20.00 -196°C: 40
SIF 501 Si:0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60
Mn: 1.75 20°C: 80
240 25kg - K435
€:0.02 (r:20.50 -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 T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SI316L

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343-A

TS EN IS0 14343-A
DIN M. No.

ER316L
$19123L
$19123L
1.4430

Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)

Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin tozalti kaynaginda
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlari le birlikte
kullanilir. Karbon miktan ¢ok diisiik oldugu icin 400°C’ye kadar tanelerarasi korozyona direnlidir.
Ozellikle kimya, boya, tekstil, kagt, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin
tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanihir.

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 Ka).m.ak Metallnm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agir (kg)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi G Ambalai Tipi
Analizi (%) (N/mm3)  (N/mm?) ° 150-V () P
€:0.02 Cr:18.00 -196°C: 45
SIF 501 Si:0.35 Ni: 10.00 40 570 38 -60°C: 55
Mn: 1.65 Mo: 2.50 W°C75 240
25kg - K435
€:0.02 (r:19.00 -196°C: 45 3.20
SIF 502 Si:0.70 Ni: 11.00 400 570 34 -60°C: 55
Mn: 1.25 Mo: 2.70 20°C70




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Sl 347 Stabilize edilmig ve edilmemig Cr-Ni'li celiklerin tozalti kaynaginda kullanilan dstenitik paslanmaz =+
celik kaynak telidir. Cb(Nb) ile stabilize edildigi icin tanelerarasi korozyona karsi direnclidir. SIF

AWS/ASME SFA-5.9 ER347 501 ve SIF 502 kaynak tozlar ile birlikte kullanilir. Kaynak metali 400°C'ye kadar siirekli calisma -

EN S0 14343-A S199Nb sicakliklarina, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmeye Karsi direnlidir. i

TS EN 150 14343-A 5199 Nb 0zellikle gida icecek ve ilag sanayinde paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklarinda

DIN M. No. 1.4551 kullanilir.

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 Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirigh (kg)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi Tl Ambalai Tii
Analizi (%) Nmmd)  (N/mm?) ° 150-V () I
C:0.04 Cr:19.00 -196°C: 45
SIF 501 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
Mn: 1.50 Nb: 0.30 20°C:90
3.20 25kg - K435
€:0.04 Cr:19.50 -196°C: 35
SIF 502 Siz 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55

Mn: 0.95 Nb: 0.35 20°C:70




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celik Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

Sl 2209 Cr-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-Ostenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
paslanmaz celik kaynak telidir. SIF 501 ve SIF 502 kaynak tozlan le birlikte kullanilir. Kimya,
AWS/ASME SFA-5.9 ER2209 petrokimya, kagit, gemi inga, deniz suyu antma sanayilerinde, asit tanklannin ve boru
EN15014343-A 52293NL donanimlarnin  kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin, karbonlu celiklerle
TS EN 150 14343-A 52293NL birlestirmesinde de kullanilmaktadir. Yiiksek dayanima ve siineklige sahip kaynak metalinin klorik
DIN M. No. ~1.4462 asit ve soliisyonlarda, cukurcuk korozyonuna ve gerilmeli korozyon catlaklarina karsi direnci
yiksektir.
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi (%)
C Si Mn Cr Ni Mo N
S12209 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 Metalmm Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Cap Ambalaj Agirii (kg)
Tozu Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi %) Dayanimi G Ambalai Tipi
Analizi (%) Nmmd  (N/mm?) ° 150-V () M
€:0.02 (r:2200  N:0.10 60°C.55
SIF 501 Si: 0.45 Ni: 8.00 600 770 31 20°C: 80
Mn: 1.70 Mo: 2.50
320 25kg- K435
€:0.02 Cr:22.50 N:0.12 60°C.35
SIF 502 Si:0.75 Ni: 8.50 590 760 28 20°C: 55
Mn:1.10 Mo: 2.50




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlari

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

S": 501 Paslanmaz celiklerin ve korozyona dayanikli celiklerin alin ve kdse kaynaklarinda kullanim igin
geligtirilmig florit-bazik tip aglomera kaynak tozudur. Paslanmaz celik teller ile paslanmaz
EN 15014174 SAFB2DC celiklerin ve alagimsiz celikler iizerine paslanmaz kaplama kaynak dikigleri yapmak icin de
TS EN150 14174 SAFB2DC kullanima ok uygundur. Paslanmaz celikten imal edilen gemilerdeki tanklaninin, diger depolama
tanklarinin, basingh kaplarin ve kroyojenik tanklanin kaynagina uygundur. Orta ve yiiksek et §§9
kalinhigina sahip malzemelerde dahi cok iyi kaynak karakteristigine sahiptir. Kaynak dikisi diiz, |350°c|
diizgiin ve gdzeneksizdir. Ciirufu cok kolay kalkar. Gerektiginde
2Saat
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kaynak Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ambalaj Agirligi (kg)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Ambalai Tii
Analizi (%) (Nmm)  (N/mm?) ’ 150-V () UL
C:0.04 Cr:18.50 §0°C.50
SI1307 Si: 0.85 Ni: 7.00 410 600 42 20°C:70
Mn: 5.50
C:0.02 (r:18.00 -196°C: 50
S1308L 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
SI309L Siz 0.40 Ni: 11.00 410 560 35 -60°C: 60
Mn: 1.75 20°C:80
25 kg - Kraft Paket
€:0.02 Cr:18.00 -196°C: 45
SI316L Si:0.35 Ni: 10.00 420 570 38 -60°C: 55
Mn: 1.65 Mo: .50 W°C75
C:0.04 (r:19.00 -196°C: 45
S1347 Si:0.35 Ni: 8.50 460 610 32 -60°C: 75
Mn: 1.50 Nb: 0.30 20°C:90
€:0.02 (r:22.00 60°C. 55
$12209 Si: 0.45 Ni: 8.00 600 770 31 20°C: 80

Mn: 1.70 Mo: 2.50 N:0.10




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Paslanmaz Celikler icin Tozalti Kaynak Tozlar

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon
Kurutma Bilgisi

S": 502 Paslanmaz celiklerin ve korozyona dayanikli celiklerin alin ve kdse kaynaklarinda kullanim igin
geligtirilmig kalsiyum-silikat tip aglomera kaynak tozudur. Paslanmaz celik teller ile paslanmaz
EN 15014174 SACS2CrDC celiklerin ve alagimsiz celikler iizerine paslanmaz kaplama kaynak dikigleri yapmak icin de
TS EN150 14174 SACS20rDC kullanima cok uygundur. Kaynak tozunda bulunan Cr alagimi kaynak esnasinda paslanmaz celik
kaynak dikisinden Cr kaybini engeller. ince et kalinligina sahip malzemelerde dahi cok iyi kaynak §§9
karakteristigine sahiptir ve ciirufu ok kolay kalkar. |350°c|
Gerektiginde
2Saat
Kaynak Metalinin Tipik Mekanik Ozellikleri Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri
Kaynak Kayn.ak Metallmn Akma Cekme Uzama A5 Centik Darbe Ambalaj Agirligi (kg)
Teli Tipik Kimyasal Dayanimi Dayanimi (%) Dayanimi Ambalai Tii
Analizi (%) (Nmm)  (N/mm?) ’ 150-V () UL
€:0.04 Cr:19.00 §0°C 45
SI1307 $i: 0.90 Ni: 8.00 420 610 40 20°C: 60
Mn: 5.00
C:0.02 Cr:20.00 -196°C: 45
S1308L Siz 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
Mn: 1.45 20°C:70
25 kg - Kraft Paket
€:0.02 Cr:19.00 -196°C: 45
SI316L Si:0.70 Ni: 11.00 400 570 34 -60°C: 55
Mn: 1.25 Mo: 2.70 20°C70
C:0.04 (r:19.50 -196°C: 35
S1347 Sit 0.65 Ni: 9.00 430 610 26 -60°C: 55
Mn: 0.95 Nb: 035 20°C:70
€:0.02 (r:22.50 60°C 35
$12209 Si:0.75 Ni: 9.00 590 760 28 20°C 55
Mn: 1.10 Mo:2.50  N:0.12







I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Sert Dolgu Tozalti Tozlan

Uriin Adi ve Standartlan

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kutuplama
Pozisyon

SHF 325

EN IS0 14174 SACS3
TSENISO 14174 SACS3

Metal-metale siirtinme aginmasl, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikl
sert dolgu kaynagi icin gelistirilmig alasimli 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 gegis orani secilen kaynak
parametrelerine bagidir. Ornedin 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32
V ve kaynak hizi 50 cm/dk. dir.

Tipik Uygulamalan: Makine disli parcalaninin, raylarin, yiiriiyiis takimlarinin  destek
makaralaninin, hareketli makaralanin, destek merdanelerinin, lokomotif tekerlerinin ve etger
merdanelerinin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanihr.

§§9
|350°(|
Gerektiginde
2 Saat

SHF 333

EN1SO 14174 SAFB3
TSEN1S0 14174 SAFB3

Metal-metale siirtiinme aginmasl, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikl
sert dolgu kaynagi icin gelistirilmis alasimli ve aglomere tip tozalt kaynak tozudur. SW 702 teli
ile birlikte kullanidiginda 300-350 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabilir.
Sertlik ve alagimli elementlerinin kaynak metaline gecis orani, secilen kaynak parametrelerine
baglidir. Cok diizgiin ve temiz kaynak dikisleri verir, ciiruf temizlii cok kolay olup, genellikle ciirufu
kendiliginden kalkar.

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

=+

§§
|350°c|

Gerektiginde
2 Saat

SHF 335

EN1SO 14174 SACS3
TSEN1S0 14174 SACS3

Metal-metale siirtinme aginmasi, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikl
sert dolgu kaynagi icin gelistirilmis alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. SW 702 teli
ile birlikte kullanildiginda 325 - 400 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabilir.
Alagimli elementlerinin kaynak metaline gecis orani, secilen kaynak parametrelerine bagldir.
Ornegin 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi
50 cm/dak. dir.

Gerektiginde
Tipik Uygulamalari: Kavrama parcalarinin, piston itici uclarinin, tasiyic merdanelerinin sert dolgu 2 Saat
kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.
SHF 345 Metal-metale siirtinme aginmasl, orta darbe ve diisiik gerilimli mineral abrazyonuna dayanikl =+

EN1SO 14174 SAGS3
TSEN1S0 14174 SAGS3

sert dolgu kaynagi icin gelistirilmis alagimli ve aglomere tip tozalti kaynak tozudur. SW 702 teli
ile birlikte kullanildiginda 400-475 HB sertlikte kaynak metali verir. Dogru akimda kullanilabilir.
Alagim elementlerinin kaynak metaline gecis orani secilen kaynak parametrelerine bagldir.
Ornegin 4.00 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi
50 cm/dak.dir.

Tipik Uygulamalani: Pinchroll merdanelerinin, sinter kinalannin, v.b. yiiksek sertlik istenen
parcalann sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.

§§
|350°c|

Gerektiginde
2 Saat




Kaynak Metalinin
Tipik Kimyasal
Analizi (%)

Kaynak Teli

Sertlik

Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri

Ambalaj Agirhg (kg)
Ambalaj Tipi

C0.15

Si: 0.60

Mn: 1.50

Cr:1.00

Mo: 0.25

SW702

225-300 HB
20-32 HRc

25 kg - Kraft Paket

C0.15

Si: 1.00

Mn: 1.30

Cr:2.50

Mo: 0.45

SW702

300-350 HB
32-35HRc

25 kg - Kraft Paket

€:0.20

Si: 0.65

Mn: 1.50

Cr:2.00

Mo: 0.45

SW702

325-400 HB
33-40 HRe

25 kg - Kraft Paket

€:0.25

Si:0.70

Mn: 1.70

(r:3.25

Mo: 0.40

SW702

400-475HB
43-49 HRe

25 kg - Kraft Paket




I T0ZALTI KAYNAK TELLERI VE TOZLARI

Sert Dolgu Tozalti Tozlan

Kutuplama
Uriin Adi ve Standartlan Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Pozisyon
Kurutma Bilgisi

SI.": 604 Sert dolgu kaynaklan icin kullanilan alasimsiz (nétr) ve aglomere tozalt kaynak tozudur. Ozel
geligtirilmig yiiksek alasimli 6zlii kaynak telleriyle birlikte kullanilarak siirekli dokiim, tasima,

EN1S0 14174 SAAB1 kavrama merdanelerinin, ving ve tren tekerlerin, ray ve bandajlann, sert dolgu kaynaklarinin

TSENIS0 14174 SAAB1 yapilir. Diiz ve salinimlt kaynak tekniklerinde, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Ciiruf kalkig:
cok kolaydir, kaynak dikisi gozeneksiz ve diizgiindir. §§9
Tipik Uygulamalan: Siirekli dokiim, tagima ve kavrama merdaneleri, ving ve tren tekerlerin, ray ve Gerektiginde
bandajlarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. 2 Saat

Kaynak Tozunun Ambalaj Bilgileri

Kaynak Kaynak Metalinin

Teli Tipik Kimyasal Analizi (%) Sertlik Ambalaj A§|'rll.g |‘(kg)
Ambalaj Tipi

€:0.09 (r:2.90

FCS335 Siz 0.50 Mo: 0.50 350 HB
Mn:1.50 Fe:94.51
€:0.20 Cr:3.60

FCS 345 Si:0.70 Mo: 0.60 450 HB
Mn: 1.75 Fe:93.15
€:0.30 Cr:3.80

FCS 355 Si:0.90 Fe:94.05 55HRc
Mn: 0.95
C:0.45 (r:5.80 Fe: 88.90

FCS 356 Si: 0.40 Mo: 1.60 55HRc
Mn: 1.25 W: 1.60
€:0.08 (r:13.00  Nr:0.20

FCS 415 Si:0.70 Ni: 2.70 V:0.25 42 HR¢
Mn: 1.00 Mo: 1.00

25 kg - Kraft Paket

€:0.12 (r:13.00  Nb:0.25

FCS 417 Siz 0.80 Ni: 3.00 V:0.25 47 HR¢
Mn:1.10 Mo: 1.00
€:0.20 Cr:13.00

FCS 420 Si:0.70 Ni:0.30 50 HRc
Mn: 1.40 Nb:0.30
€:0.25 Cr:13.00

FCS 421 Si: 0.80 Ni: 0.35 53 HRc
Mn:1.30 Nb: 0.30
:0.24 Cr:12.50  Nb:0.30

FCS 423 Si: 0.70 Ni: 3.00 51HRc
Mn: 0.50 V:0.30
€:0.03 Cr:17.00

FCS 430 Si:0.70 200 HB

Mn: 1.30
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I BAzI ONEMLi METALLERIN OZELLiKLERI

Alasim 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 78-79 1440 - 1460 600 - 800
Mg - Alasimlan 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

I ALASIM ELEMENTLERININ CELIKLERIN OZELLIKLERINE ETKILERI

Alasim Elementleri Si Mn*  Mn** Cr Ni*  Ni** Al W v Co Mo S P
Sertlik bovyy Ay = A A A - 4
Mukavement ) ) ) by ) ) - ) ) ) ) - )
Akma Noktasi LR SN \ L S | v - ] ) ) ) - )
Uzama b~ Yy~ =y ~ \ \ \ \
Kesit Bilziilmesi ~N o~ o~ v~ Ay \ ~ \ \ \ \
Darbe Direnci vV |~ - Vo i~ b bYy - ) \ A Vo vy
Elastisite N A | = ) = - - - A - — - -
Yiiksek Sicaklik Dayanimi b~ - A bbb = b N O N N -
Soguma iz Vb R AR A = vy = -
Karbiir Olugumu N Y R Y Y Y R Y WY R
Asinma Direndi VYV vy = vy = R NN U N WY W W | - -
Dovilbili BRI T
senebilri IR T T
Oksienme Eglmi NN N N T
Korozyon Direnci - - = A= A - — ) - - ¥ A

* Perlitik Celiklerde
** (stenitik Celiklerde

A Arttinr ¥ Azaltr  ~v Degismez == (nemsiz veya Bilinmiyor




- ON ISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

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

On 1sitma sicakhig, ana metalin “Karbon Esdegeri, Ceq” formilii kullanilarak veya burda verilen ilgili tablolar yardimiyla hesaplanabilir. Diisiik 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+%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/Ceq x (1+0,005xd)-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 sicakhigi = 350 x/KE x (1 +0.005 x d) - 0.25 veya Minimum 6n tav sicakligi = KE x 200 + 20

Kaynak islemi sirasinda 6n isitma sicakligina ulasilmasi ve bu sicakligin korunmasi gereklidir.

Manganh celikler ise, 260KCnin iizerinde 1sitildiklarinda gevrek hale gelirler. Bu nedenle kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 260XChin altinda
tutulmalidir. is parcasinin sicakligi arttiginda, daha fazla sert dolqu kaynagi yapmadan 6nce, parca sogumaya birakilmalidir. Kiiciik parcalarda, bélgesel
olarak yiiksek sicakliga maruz kalmamasi icin her kaynak pasosu sasirtmali olarak ve birbirinden uzak noktalara yapilmalidir.

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

Pasolar Arasi Sicaklik, kaynakta ilk paso harig tiim diger kaynak pasolarinin uygulandigi andaki yiizey sicakhgidir.

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

Soguma hizini kontrol etmenin yontemleri sunlardir;

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

2. Kaynak 1s1 girdisi parcanin sicakhgini arttirarak sogumay yavaglatir.

3. Kaynaktan hemen sonra sicak parcanin kuru kum, kire, cam fiber ortii vb. ile yalitimi yapilarak sogutma yavaslatilir. Bu yontem artik soguma gerilim-
lerini, kaynak catlaklarini ve carpilmalari en aza indirmeye yardima olur ama kaynak metalinin aginma direncini etkilemez. Biiyiik parcalar, kiiciik
parcalara gére kaynak 1sisini, daha hizla ¢ekerek uzaklastinirlar ve dogal olarak kaynak bdlgesini daha hizli soguturlar.




- ON ISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

Malzeme Kalinligi (mm)

Elektrod
KE Capt Alin Kaynagi Kose Kaynagi
(mm)
6 12 25 50 6 12 25 50
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 ** *x 350 *x ** *x
0.60 4.00 100 250 ** *x 250 (600) ** **
5.00 * 100 (500) (600) 150 300 (600) **
0.65 4.00 200 350 ** ** ** ** ** **
5.00 * 150 (600) ** 200 (600) ** *
3.25 400 " * *x * " * "
0.70 4.00 300 500 ** *x ** *x ** *x
5.00 200 400 ** *x 400 (600) ** **
0.75 5.00 400 500 ** ** (600) ** ** **

* (n tav gerektirmez

** Gerekli on tav sicakligi pratik uygulama icin ¢ok yiiksektir.

On tav sicakligi (*C): Karbon esdegerinde (KE), malzeme kalinligina ve elektrod ¢apina baglidr.

Bu tablonun amaci yanlis 6n tav uygulamalarindan ortaya cikabilecek hatalardan kaginabilmektir.

On isitma sicakliginin hesaplandigi formiil ve tablolar genellikle kaynak sonrasi isil islem gérmeyecek ve diisiik alagimli celikler icin kullanilir. Bu formil
celigin kimyasal analizini (C, Mn, Cr, Ni, ...), malzemenin kalinhgini, dikkate alsa da, isi girdisini, kaplama veya sert dolgu alagim tipini, kaynak tipini
de dikkate almak gerekir.

On istmanin ana hedeflerinden biri de, diisiik alagimli celiklerde 1sidan etkilenen bélgede olugan 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 celikler ; 6rnegin ASTM A387 veya benzerleri icin ~680°Con 1sitma sicakliginda kaynak sonrasi yapilacak isil iglemler
belirtildigi gibi, ayni zamanda uygulanabilecek en yiiksek pasolar arasi sicaklik, isitma ve sogutma hizlan da belirlenmigtir. Bu tip celiklerde amac:
kaynak sonras 1sil islemden sonra temperlenmis martensitik yapi elde etmektir. Pasolar arasi sicakligin ¢ok yiiksek olmasi martensitik yapi yerine
ferritik yapi olusmasini saglayacaktir ve kaynak sonrasi isil islem uygulandidinda ise kaynaktan beklenen mekanik ozelliklere ulasilamayacaktur.




- ON ISITMA, PASOLAR ARASI SICAKLIK VE SOGUMA HIZI

Sert dolgu kaynaginda asil beklenen adhezyona karsi sertlik dzelligi oldugunda, martensitik celik ilave metaller kullanilir. istenen sertlik diizeyine
ulagmak icin ihtiyac olan Cve Cr alasim oranlari yiiksektir. Sert dolgu kaynaklarinda abrazyona karsi kullanilan alagimlarda, karbiir yapici elementler
bulundugu ve Cnun biiyiik bolimii karbiir olusumu icin kullanildidi icin, normalde on 1sitma sicakligini hesaplamak icin kullanilan formiilii bu tip
alasimlarda kullanmak uygun degildir. Karbiir yapicalar ve Ciceren malzemeler soz konusu oldugunda pratikte kullaniimasi gereken on 1sitma sicaklikla-
n Sekil 1'de verilmektedir.

On Isitma Sicakhgi, °C

0 1.00% C
4
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 Sicaklig, °C

Kaynak dikisinde hidrojen icerigini azaltmak icin parca, kaynaktan hemen sonra en az 300°C'ye 2-3 saat boyunca isitilarak son tav yapiimalidir. Son tav
sonrasinda 150°C'ye kadar sogutma ¢ok yavas yapilmalidir. Yavag sogutmanin amaclari; hidrojenin difiizyonunu arttirarak malzemeden ¢ikisini hizlan-
dirmak ve parca boyunca sicakliin Ms noktasini gegerken ve martenzit olusumuna baglamadan 6nce homojen olmasini saglamaktir. Parca boyunca
toklugun homojen olabilmesi icin, sicakligin homojen olmasina, dolayisiyla 6n 1sitma sicakliginin yeterince uzun olmasina ihtiyag vardir.

On 1sitma ve Ms — martensit baslangic sicakliklarini belirlemek igin 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 sonu¢ta homojen
olmayan farkli bir yiizey yapisi yaratir. Bu yiizey, dzellikle talasli isleme yaparken veya ¢alisma kosullan altinda sertlik veya asinma dayanimi anlaminda
farkliliklar gdsterir.

Uzama Ozelligi

140 Alasim Tipi: 1.6%; Cr: 6%; W: 1.5%; Nb: 8%
120
100 Ac1: 805°C
80 AG3: 840°C
60
40
20
0
20 | \200 400 600 800 1000 1200 Sicaklik
-40

Ms: 250°C

Sekil.2 / Uzama Egisi




] CELIKLERDE KARBON ESDEGERI (KE) VE ON TAV SICAKLIKLARI

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

Ana Metal Ana Metal Celik Diisiik Alasimh Takim Kromlu Yiiksek Kromlu Paslanmaz Manganh
Kalinhig Celik Celigi Celik Celik Celik Celik
(mm) Ceq<03 (Ceq<03-06 Ceq<0,6-0,8 r:5-12% a>12% 18/8 Cr/Ni %14 mn
. <180HB  200-300HB  300-400HB  300-500 HB 200-300HB  approx.200HB  250-500 HB
R (00 (00 (00) (00 (00 (00) (00
Diisiik Alas <20 - 100 150 150 100 - -
iigiik Alagimh i i i
200-300 HB 20<t<60 150 200 250 200
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
GGk ) ch 100 200
300-500 HB <t< 275 300 200 150 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 5
200 HB 0<t<60 - - B-100 X X - -
t>60 - - B-100 X X - -
Co-Bazl 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
Karbiir Tip 1% t=20 - 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°Cde 6n Isitma. B: Catlamayi dnlemek icin tok paslanmaz celikler ile tampon tabaka yapilmalidir.

X: Cok nadiren kullaniliyor, ya da hi¢ kullaniimiyor.




I SCHAEFFLER DIYAGRAMI

Paslanmaz ¢elik kaynak metalinin mikro yapisinin belirlenmesinde kullanilan Schaeffler diyagrami icin alagim elementlerinin st sinirlan soyledir.

(:% 0.2, Mn: % 4.0, Si: %1.0, Mo: % 3.0, Nb: %1.5

30
28
&
26 . N
Ostenit &

24 S
= N
= 2
= 4§
a 5
v 18
() Qo
= D
= 16 e
x 14 0+M
= O3F o
=

12
Il
] 10
>a°.;‘ 9/
S 8 Martensit ‘, A0
w v
= 6 y
= 4

F M+F Deltaferrit
2 +
M

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Krom Esdegeri = % Cr + % Mo + 1.5% Si + 0.5% Nb
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I KoruYuCu GAZLAR

TSENI1SO 14175
Sembol % 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<95
1 <(0,<5 Kalan® 05<H,<5
M1 2 05< COZ <5 Kalan?
3 05< 02 <3 Kalan?
4 05< COZ <5 05< 02 <3 Kalan?
0 5< COZ <15 Kalan®
1 15< (02 <25 Kalan?
2 3< 02 <10 Kalan?
M2 3 05<00,<5 3<0,<10 Kalan?
4 5< COZ <15 05< 02 <3 Kalan®
5 5<(0,<15 3<0,<10 Kalan?
6 15<(0,<25 05<0,<3 Kalan?
7 15<(00,<25 3<0,<10 Kalan?
1 25< CO2 <50 Kalan?
2 10<02S 15 Kalan?
M3 3 25<00,<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
R 1 Kalan? 05< H2 <15
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 0.5<H,<50 Kalan
0 1 100
VA : Bu bilesenlere sahip olmayan gaz kansimlari veya bilesimleri verilen araligin disina ¢ikan gaz kangimlar®
2Bu siniflandirmalar igin argon kismen veya tamamen helyum gazi ise degistirilebilir.®
® Ayni Z gdsterimine sahip iki koruyucu gaz kansimi birbirleri ile degistirilemez.
Gaz Yogunluk Kosul TIG Kaynaginda Kullanilan Koruyucu Gazlarin Debisi
Karbondioksit ((02) 1,84 kg/m3 15°C, 1atm Paslanmaz §e||k - Karbonlu §e||k
Argon (Ar) 1,70 kg/m? 15°C, Tatm Tungsten Ug Nozul Gaz Ayan
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, Tatm 2.40mm 6.00-12.00 mm 8- 12It/dk
Helyum (He) 0,16 kg/m? 15°C, 1 atm 3.20mm 10.00 - 14.00 mm 10- 14 1t/dk
4.00 mm 10.00 - 14.00 mm 10 - 14 1t/dk

Aliiminyum ve Alagimlari

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

4.00 mm 12.00 - 14.00 mm 12-16 It/dk




I KAYNAK POZiSYONLARI - EN 150 6947 — ASME SEC. IX

Plakada Alin Kaynagi

7 N

Al Al

Yatay Pozisyon Kornig Pozisyon Tavan Pozisyon Asagidan Yukari Pozisyon  Yukaridan Asagi Pozisyon
PA/1G PC/2G PE/4G PF/3G PG/3G

Plakada Koge Kaynadi
Yatayda Oluk Pozisyon Yatay Kose Pozisyon Tavan Kose Pozisyon Asagidan Yukari Pozisyon  Yukaridan Asagi Pozisyon
PA/1F PB/2F PD/4F PF/3F PG/3F

Boruda Alin Kaynagi

Boru Yatay Eksende Boru Dikey Eksende Boru Yatay Eksende Boru Yatay Eksende Boru Ekseni 45°
Doniiyor Sabit Sabit Sabit Sabit
Yatay Pozisyon Kornis Pozisyonu Asagidan Yukari Pozisyon  Yukaridan Asagi Pozisyon H-L045 / 6G
PA/1G PC/2G PH/5G P/ 5G

Boruda Kose Kaynagi
Boru Yatay Eksende Boru Dikey Eksende Boru Dikey Eksende Boru Yatay Eksende Boru Yatay Eksende
Doniiyor Sabit Sabit Sabit Sabit
Yatay Kdge Pozisyon Yatay Koge Pozisyon Tavan Kose Pozisyon Asagidan Yukari Pozisyon Yukaridan Asagi Pozisyon
PB/1FR PB/2F PDH/ 4F PH/5F PJ/5F




I scMBOLLER

Pozisyonlar

Akim Tipi / Kutuplama

x4
Oy
x4
B

DIN 8560 :w h q hi i s f
ENISO6947 : PA PB PC PD PE PF PG

Biitiin Pozisyonlar

DIN 8560 :w h q hi i s
ENISO6947 : PA PB PC PD PE PF

Biitiin Pozisyonlar, Yukaridan Asagiya Sinirl

DIN 8560 :w h q hi i s
ENISO6947e : PA PB PC PD PE PF

Yukandan Asagiya Harig, Biitiin Pozisyonlar

DIN 8560 :w h q s
ENISO6947 : PA PB PC PF

Yukandan Asagiya ve Tavan Harig, Biitiin Pozisyonlar

DIN8560 : w h
ENISO6947 : PA PB

Sadece Yatay Alin ve Koge Kaynaklan

DIN 8560 W
ENIS06947 : PA

Sadece Yatay Alin Kaynagi

DIN8560  : f
ENIS06947 : PG

Sadece Yukandan Asagiya

=+~
=t~
(==
([~
==~

DC,
Elektrod Pozitif Kutupta

DC,
Elektrod Negatif veya Pozitif Kutupta

Elektrod Pozitif Kutupta veya AC

DG, Kutup Farketmez veya AC

DC,
Elektrod Negatif Kutupta

AC

Elektrod Negatif Kutupta veya AC




I SERTLiK CEVRIM TABLOSU - EN 18265

Cekme Dayanimi  Vickers Sertligi Brinell Sertligi  Rockwell Sertligi | Cekme Dayanimi  Vickers Sertligi Brinell Sertligi  Rockwell Sertligi
(N/mm2) (HV) (HB) (HRq) (N/mm2) (HV) (HB) (HRq)
320 100 95 - 1155 360 34 36.6
335 105 99.8 - 1190 370 352 37.7
350 110 105 - 1220 380 361 38.8
370 115 109 - 1255 390 3n 39.8
385 120 114 - 1290 400 380 40.8
400 125 119 - 1320 410 390 41.8
415 130 124 - 1350 420 399 4.7
430 135 128 - 1385 430 409 436
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 490 466 484
545 170 162 - 1630 500 476 49.1
560 175 166 - 1665 510 485 49.8
575 180 7m - 1700 520 494 50.5
595 185 176 - 1740 530 504 51.1
610 190 181 - 1775 540 513 517
625 195 185 - 1810 550 523 523
640 200 190 - 1845 560 532 53.0
660 205 195 - 1880 570 542 53.6
675 210 199 - 1920 580 551 541
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
770 240 228 203 2145 640 608 573
785 245 233 213 2180 650 618 578
800 250 238 22.2 - 660 - 583
820 255 242 231 - 670 - 58.8
835 260 247 240 - 630 - 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
900 280 266 271 - 740 - 61.8
915 285 27 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
995 310 295 310 - 840 - 65.3
1030 320 304 322 - 860 - 65.9
1060 330 314 333 - 880 - 66.4
1095 340 323 344 - 900 - 67.0
1125 350 333 355 - 920 - 67.5




I METRIK CEVRiM KATSAYILARI

Ozellik Birimi Birime Cevirmek icin Carpim Katsayis
Pound - Force N 4448222
Elektriksel Giig Kilogram - Force N 9.806650
N Ibf 0.2248089
Foot Pound Force J 1.355818
Enerji, s, Foot Poundal J 0.04214011
Isi, Btu J 1054.35
Darbe Enerjisi Kalori (Termokimyada) J 4.184
Watt saat J 3600
in3 m3 0.00001638706
fe3 m3 0.02831685
yd? m3 0.7645549
. in? mm? 16387.06
Hadm fe mm? 28316850
in3 L 0.01638706
ft L 28.31685
galon L 3.785412
in/ dak m/sn 0.0004233333
ft/ dak m/sn 0.00508
Hareket Hizi, —
iz 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 Girdisi J/m )/in 0.0254
Kilogram - Force N 9.80665
Kuvvet Pound - Force N 4448222
. ksi-in"” MN - m*” 1.098855
Kinlma Toklugu
MN-m™ ksi«in" 0.910038
; Ib/h kg/h 0.45(appx.)
Metal Yigma Hizi
kg/h lb/h 2.2 (appx.)
Derece, Celsius, t, K te =t +273.15
Derece, Fahrenheit, t, K t = (t; +459.67)/1.8
Sicaklik Derece, Rankine, t, K t=t,/18
Derece, Fahrenheit, t; °C te=(t-32)/18
kelvin, t, °C te=t,-273.15
Termik iletkenlik al/[ames-°(] W/[m-K] 4184
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 003937008
mm ft 0.00328084
yd m 0.9144
mil m 1609.3
pound mass / in® kg / m3 27679.9
Yogunluk
pound mass / ft? kg/m? 16.01846




I METRIK CEVRiM KATSAYILARI

Ozellik Birimi Birime Cevirmek icin Carpim Katsayis
Derece rad 0.01745329
Agi Dakika rad 0.0002908882
Saniye rad 0.000004848137
Pound Mass kg 0.4535924
3 Metrik Ton kg 1000
Agirhk
Ton (Short, 2000 Lb) kg 907.1847
Slug kg 14.5939
Akim Yogunlugu Aline A/mn 000150003
A/mm? A/in2 645.16
fth L/ dak 0.4719475
Akis Hiz: Gallon / Saat L/ dak 0.0630902
Gallon / Dakika L/ dak 3.785412
in2 m? 0.00064516
ft2 m? 0.09290304
yd? m? 0.8361274
Alan Olgiisii in2 mm? 645.16
ft2 mm2 92903.04
Acre m2 4046.873
mm? in2 0.001550003
psi kPa 6.894757
Ib/fe2 kPa 0.04788026
N/ mm? kPa 1000
Basing (Gaz & Sivi) Atmosfer kPa 101.325
kPa psi 0.1450377
kPa Ib/fe2 20.88548
kPa N/mm? 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
Ib/fe2 MPa 0.00004788026
Cekme Dayanimi
Akma Dayanimi N/ mim? MP.a 1
MPa psi 145.0377
MPa Ib/fe2 20885.43
MPa N/ mm? 1
Horsepower (550 ft Ibf/s) W 745.6999
Horsepower (Electric) W 746
6iic Btu/min (Termokimyada) W 17.5725
e, !
Foot pound-Force / Dakika w 0.02259697
Gii¢ Yogunlugu W/ W/ m? 1530.008
W/m? W/in2 0.00064516
We-cm Wem 0.01
Elektriksel Direng
Wem Wecm 100



I AMBALAJ BiLGILERI

ORTULU ELEKTRODLAR

Karton Kutular

Vakum Paketler

Plastik Kutular
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Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (ka)
K350MW-1 18 61 352 1
M350 MW 4 62 352 2.50
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 2.50
M400MW-K 34 62 402 2.50
M450MW-K 28 61 452 2.50
(i Yﬁ(lr(;:)"k (E;f,) 0rta|a:T':;)A§Ir|lk
PS30-1 315 65 2.00
PS35-1 365 65 2.50
PS35-2 365 84 5.00
PS45-2 470 84 6.50
Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (k)
PL1-A 20 4 350 0.50
PL2-A 25 65 350 1.00
Kutu Tipi Yii(l:rs]t::)lik (,E,a:,) Onala;:l(;)l\glrllk
T1-A 365 75 2.00
Kutu Tipi Yii(l;slt::)lik (I(na:‘) Onala:rll(;)Aglrllk
T3 358 73 4.00-5.00
Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
T-S 90 20 355 8.00




I AMBALAJ BiLGILERI

ORTULU ELEKTRODLAR

Karton Koliler
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TIG VE OKSi-GAZ KAYNAK TELLERI
Karton Spiral Kutu

magmaweld ==

Plastik Kutu

Karton Koliler

Koli Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (ko)
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 7 260 465 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
Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
T1000MW-C 25 60 1000 2.00/5.00
Kutu Tipi Yﬁ(l::.:()“k (,E.a,f.) Ortala?ll(;)Aglrllk
T500MW 540 50 1.00/2.50
T1000MW 1040 50 2.50/5.00
Kutu Tipi Yiikseklik Geniglik Uzunluk  Ortalama Agirlik
(mm) (mm) (mm) (kg)
T1000MW-P 25 60 1005 2.50/5.00
Kutu Tipi 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 AMBALAJ BiLGILERI

GAZALTI KAYNAK TELLERI VE 0ZLU TELLER

Makaralar ve Kutulari

MakaraTipi  KutuTipi '(GH:I;I; D(I'§n Qr:;n Net(:(\g)lrhk
D100 M1 165 100 1
D200 M2 52 200 5
D300 M3 52 300 15-20
K300 M3 180 300 15
K300MS M3 52 300 15-18
Bidonlar
Bidon Tipi Y“('::‘)"k D(?n E:;)I Net(:(\g)lrhk
DR60 240 517 60
DR250 830 517 250

DR400 1000 600 400




I AMBALAJ BiLGILERI

TOZALTI KAYNAK TELLERI

Makaralar ve Kutulari

- - icCap Dis Capi Net Agirlik
Makara T KutuT
akara Tipi utu Tipi (mm) (mm) (ko)
K300MS M3 52 300 15
K435 M4 300 435 25
K790 M5 550 790 100
Bidon Tipi Yiikseklik Dis Capi Net Agirhik
Quagmaweld | (mm) (mm) (kg)
" DR250 830 517 200
DR400 1000 600 400
DR600 950 650 600
Bobin 1050 850 1000
TOZALTI KAYNAK TOZLARI
Torba
Ambalaj Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
: _ Tipi (mm) (mm) (mm) (kg)
@iramaysiip Kraft 100 380 560 2




I ALFABETIK URUN iNDEKSI

Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No.
EAL 1100 54 EI 309LRS 44 EM 235 34
EAL 4043 54 El 309MolL 44 EM 243 36
EAL 4047 54 El310 46 EM 251 36
EC900 74 EI310B 46 EM 253 36
ECU Sn7 54 El312 46 EM 255 36
ECUT 72 El 312BLUE 46 EM 285 36
ECUT-S 74 EI312RS 48 EM 295 38
EH 245 62 El316L 48 EM 296 38
EH 247 62 EI316LB 48 EM 298 38
EH 250 62 EI 316LRS 48 ENI 400 (Ni) 56
EH 325 62 E1318 50 ENI 402 (Ni) 56
EH 330 62 El347 50 ENI 403 (Ni) 56
EH 335 64 £l 347B 50 ENI 404 (Mo) 56
EH 340 64 £l 385 50 ENI 406 (Mo) 56
EH 350 64 EI 385RS 50 ENI'412 58
EH 360B 64 EIS 307 40 ENI 416 (NiFe) 58
EH 360R 64 EIS308 42 ENI 422 58
EH 360Si 66 EIS 309 44 ENI 424 60
EH 361 66 EIS 309Mo 46 ENI 425 60
EH 380 66 EIS316 48 ENI 426 60
EH 381 66 EIS410 52 ENI 429 60
EH 382 66 EIS 410NiMo 52 ENI 440 60
EH 384 68 EIS430 52 ESA 20 16
EH 386 68 EM 138 26 ESB 42 16
EH 387 68 EM 140 26 ESB 44 16
EH 388 68 EM 150 26 ESB 48 18
EH 389 68 EM 150W 26 ESB 50 18
EH 515 70 EM 160 26 ESB 51 18
EH 528 70 EM 165 28 ESB 52 18
EH 531 70 EM 170 28 ESC60 22
EH 540 70 EM 171 28 ESC60P 22
EH711 70 EM 172 28 ESCo1 22
EH 801 72 EM 1721 28 ESC70G 22
EH 806 72 EM 174 30 ESC70P 22
EH 812 72 EM 175 30 ESC80G 24
£l 2209 52 EM 176 30 ESC80P 24
El 2209RS 52 EM 178 30 ESC90G 24
EI307B 40 EM 180 30 ESH 1608 20
EI307R 40 EM 181 32 ESH 160R 20
EI308H 42 EM 201 32 ESH 180R 20
El308L 40 EM 202 32 ESR11 14
EI 308LB 40 EM 203 32 ESR 12 14
EI 308LRS 42 EM 206 32 ESR 13 14
EI 308MA 42 EM211 34 ESR 14 14
EI 308Mo 42 EM 212 34 ESR30 16
El309L 44 EM 222 34 ESR 35 16
EI 309LB 44 EM 223 34 ESt 58




I ALFABETIK URUN iNDEKSI

Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No. Uriin Adi Sayfa No.
FCH 240 136 FCS 421 156 MG3 104
FCH 325 138 FCS 423 156 MG 30 104
FCH 330 138 FCS430 156 MH 361 120
FCH 335 138 FCW 11 128 MI2209 114
FCH 340 140 FCW 11A 128 MI307Si 110
FCH 355 140 FCW 13 128 MI 308LSi 110
FCH 356 140 FCW 14 128 MI309LSi 112
FCH 360 142 FCW 140 132 MI310 112
FCH 360M 142 FCW 142 132 MI312 112
FCH 360R 142 FCW 142M 134 MI316LSi 112
FCH 361 142 FCW 15 128 MI347 114
FCH371 144 FCW 150W 134 MI 385 114
FCH373 144 FCW 150WM 134 MI 410 114
FCH 384 144 FCW 15A 130 MNI 425 118
FCH 386 144 FCW 16 130 0G1 80
FCH 415 146 FCW 162 134 0G2 80
FCH 430 146 FCW 17 130 SF 104 168
FCH 801 150 FCW 171 134 SF113 169
FCH 806 152 FCW 172 136 SF 124 170
FCH 812 152 FCW 183M 136 SF134 17
FC0 240 138 FCW 201 136 SF 204 172
FC0 250 138 FCW 21 130 SF212 173
FC0 330 138 FCW 30 130 SF304 174
FC0 356 140 MAL 1100 116 SF401 175
FC0370 142 MAL 4043 116 SF414 176
FCO 415 146 MAL 4047 116 SHF 325 186
FCO 415N 146 MAL 5183 116 SHF 333 186
FC0 430 146 MAL 5356 116 SHF 335 186
FC0510 146 MAL 5556 118 SHF 345 186
FCO511 148 MCU AI8 120 SHF 604 186
FC0 512 148 MCU Si3 122 S12209 182
FC0514 148 MCU Sn 120 S1307 177
FC0 526 148 MCU Sné 120 SI308L 178
FC0 528 148 MG1 104 SI309L 179
FC0 531 150 MG 102 106 SI316L 180
FC0 532 150 MG 150 106 S1347 181
FCO 540 150 MG 150W 106 SIF 501 183
FCO71 150 MG 182 106 SIF 502 184
FC0 90 132 MG 183 108 SW701 162
FC0 91 132 MG 192 108 SW702 163
FCS 335 152 MG 2 104 SW 702Mo 166
FCS 345 152 MG 20 104 SW 702Si 164
FCS 355 154 MG 201 108 SW 703Si 165
FCS 356 154 MG 201A 108 T CARBIDE 2350 98
FCS 415 154 MG 211 110 T CARBIDE 3000 98
FCS 417 154 MG 211A 110 TAL1100 94
FCS 420 154 MG 222 110 TAL 4043 94




I ALFABETIK URUN iNDEKSI

Uriin Adi Sayfa No.
TAL 4047 94
TAL5183 94
TAL 5356 94
TCU AI8 96
TG 1 80
TG 102 82
TG 150 82
16171 82
162 80
TG 201 82
TG201A 84
TG211 84
TG211A 84
1G222 84
TG222A 84
TG 235 86
TG 285 86
TG 295 86
163 80
TH 801 98
TH 806 98
TH812 98
T12209 92
T12594 92
TI307Si 88
TI308L 88
TI309L 88
T1310 88
TI312 88
TI316L 90
TI318 90
TI 347 90
TI 385 90
11410 90
T1630 92
TNI422 96
TNI 425 96




I ONAYLAR VE SERTIFiKALAR

Uriin Adi ABS BV
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* Giincel onay ve sertifikalanmiz iin www.magmaweld.com.tr/os web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Maamaweld Uluslararasi Tic. A.S. dnceden haber vermeksizin kataloq bilailerinde dedisiklik yanma hakkina sahiptir.




I ONAYLAR VE SERTIFiKALAR

Uriin Adi ABS BV CE UKCA cwB DB DNV-GL  HAKC LR NK RINA  RMRS L
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* Giincel onay ve sertifikalanmiz iin 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
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* Giincel onay ve sertifikalarimiz icin www.magmaweld.com.tr/os web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Magmaweld Uluslararas Tic. A.S. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.
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1957’den beri Kaynakcinin Giiven Kaynagi

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

@Mdgmqwekj (+90) 44493 53

magmaweld.com
info@amagmaweld.com



