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FIRMA TANITIMI

MAGMAWELD BiR TURK MARKASIDIR

Kaynak ustasi, sanatini icra ederken kaynak elektrodunun ve
makinesinin onu yari yolda birakmamasini, fabrikalar ise tretimlerinin
kesintisiz devam etmesini isterler. Bizler de bu bilincle, kaynak
ustalarinin ihtiyaclarini karsilayabilmek igin, Kaynak¢inin Guven
Kaynagi' ni cok daha genis bir yelpazede yeniden tanimladik.

Kaynak arki ile gezegenimizin merkezindeki dogal enerji kaynagi
MAGMA' nin benzerliginden esinlenerek yarattigimiz Magmaweld
markamizi, uzun yillara dayanan gicli ark teknolojilerimizle
birlestirerek kaynak diinyasina yeni bir enerji getirdik. Her ne kadar
Magmaweld genc¢ bir isim olsa da, arkasindaki tecribe ve bilgi
birikimi 1957 yilina uzanmaktadir. O yillarda bir isvigre sirketi olan
Oerlikon Schweisstechnik AG den alinmis olan lisans ile 6rtull
elektrod Uretimine baglayan Oerlikon Kaynak Elektrodlari ve
Sanayi A.S., bu destekle yetinmemis, kurdugu ARGE birimi ile
strekli yeni Grlnler gelistirmis ve neticede teknolojik olarak disa
bagimliigini yillar evvel sona erdirmistir. Bugun, 6rtili elektrod,
0zli tel ve tozalti tozu gibi tim kaynak tiketim Urinlerinin
formllasyon ve Uretim teknolojileri ile kaynak makineleri
teknolojilerine tamamen hakim olan fabrikalarimiz, kaynak
endustrisindeki gelismelere paralel olarak da surekli yeni rinler
gelistirmekte ve Uretim programimiza dahil etmektedirler. Bu
baglamda Turkiye'de bir ¢ok ilk'e imza atan sirketimiz son olarak
da, Ozli Teller, yilksek mukavemetli Magma Sepet gibi yeni
urlinlerle, kaynak ustalarinin en givenilir yardimcisi ve Ureticilerin
sorunsuz gelir kaynagi olmaya devam etmektedir.

Kaynak Tiiketim Malzemeleri Fabrikasi
Organize SanayiBolgesi-27Kisim =MAN{ISA

Uretimimizin tamami ulusal ve uluslararasi standartlarlara gére
denetlenmekte, pazar talepleri dogrultusunda birgok triin, CE, TUOV,
DB, CWB, ABS, BV, RINA, DNV, GL, LR ve TL gibi uluslararasi ve
ulusal onay kuruluglan tarafindan sertifikalandirilip periyodik olarak
kontrol edilmektedirler.

Kaynak ustasi isinin ehlidir ve kaynak sanattir. Elektrod ve kaynak
makinesinin islevi kaynakgiya problem c¢ikartmamaktir. Geng
Magmaweld, yenilik¢i ¢dzimlerle kaynak ustasina kesintisiz
kaynak yapmasinda ciraklik ederken, Oerlikon'un yarim asirdan
fazla bilgi birikimi ve tecrlibesinden faydalanarak, yil boyu actigi
kaynakgr kurslariyla ve bircok egitim kurumuna verdigi maddi ve
egitim destegiyle, sosyal sorumluluklarini da yerine getirmektedir.

Magmaweld, ge¢cmisten aldigi birikimle, yenilik¢i, cevre dostu ve
enerji tasarruflu Grlnlerle kesintisiz kaynak ¢ézlUmleri sunan bir
markadir. Magmaweld'in temel amaci kaynak ustasina sadece
kendi arzuladi§i zamanlarda mola verdirmektir. Magmaweld'le her
zaman kolay iletisim  kurabilir, Magmaweld Urunlerine her yerde
kolayca erigebilir, Magmaweld'de her zaman sorunlarinizi
¢cOzebilecek bir yetkili bulabilir, makul maliyetli ve hizli satis
sonrasi servis hizmetleri alirsiniz.

ineleri ve Otomasyon Fabfikas|
BOlgesi.5. Kisim - MANISA
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ALASIMSIZ CELIKLER

Uriin Adi A .
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kim_yﬁsal (;(Iaanatlyka::nrllae Kurutma
Analizi (%) 1SO-V(J) Pozisyonlari Bilgisi
ESR 11 HER POZISYONDA KAYNAK IGIN UYGUN RUTIL ELEKTROD. S0
AWS/ASME SFA-5.1 E 6013 - o ' . . —
EN ISO 2560-A E380RC 11 Ozellikle 5 mm'den ince celiklerde, galvanizli sac ve borularda, tanker ve kazan imalatinda, ~=— e
TS EN ISO 2560-A E380RC 11 boru tesisatlarinda, astar boyali ve hafif pasli geliklerin kaynagi igin uygundur. Yukaridan i 1))
DIN 1913 E4322R(C)3 asag! da dahil her tiirlii pozisyonda gok kolay kullanilir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. | Si: 0.45 480 530 27 0°C : 55J s 110:C
TS 563 E4322R(C)3 Yumusak, diizgiin arki, kolay tutusma ve yeniden tutusma ozelliklerinden dolayi punta 1€ i A 1 Saat
kaynagina gok uygundur. Hem AC hem DC'de kaynak yapilabilir. Ana metal ile yanma olugu —_—
hatas! yapmadan karisarak, diizgiin ve hafif ighiikey kaynak dikisi verir. Curufu kendiliginden Mn: 0.60
kalkar. o
ESR 13 GENEL AMAGLI RUTIL ELEKTROD C:0.06
AWS/ASME SFA-5.1 E 6013
EN SO 2560-A E420RR 12 Hafif gelik imalatlar, demir dograma, ferforje, tarim makineleri, kazan, muhtelif arag sasi ””
TS EN ISO 2560-A E420RR12 karoseri imalatlari ve bunlarin tamir-bakim kaynaklar igin uygundur. Yukaridan asagi harig Si- 040 500 560 28 0°C - 55J _ 10°C
1|?|SN5259313 Eg} gg ggg her tiirlii pozisyonda kullanilir. Ozellikle yatayda kése kaynaklari igin ok uygundur. Gok o ' | %4
dizgiin dikis gorintiistine, gok kolay ark tutusma ve yeniden tutusma ozelliklerine, sakin ve It* 1 Saat
kararli bir arka sahip olup, ince damlali metal gegisine sahiptir. Hem AC hem de DC'de ayni -
rahatlikta kullanilabilir. Curufu kendiliginden kalkar. Mn: 0.55
GENEL AMAGLI, YUKSEK YIGMA ORANLI RUTIL ELEKTROD.
ESR 14 ‘ C:008
AWS/ASME SFA-5.1 E7014 Ozeliikle parca hazirligi gok iyi yapiimayan alasimsiz celik imalatlarda, celik saclarda ve 0°C:70J —
EN SO 2560-A E420RR 12 ferforje gibi dekoratif imalatlarda tercih edilir. Ortiisiindeki demir tozu ilavesi nedeniyle, ~I=— g;;
.IglsNE1N9:§° 2560-A ng ng;:;g ozellikle yatay kose ve yatay oluklarin yiiksek hizla kaynagina ve dolgusuna gok uygundur. Si: 0.40 480 560 28 _ 110°C
Yukaridan agag harig her tiirlii pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiksek akim tagima o | %4
kapasitesine sahiptir ve sigramasi gok azdir. Sessiz, kararll ark ile ince ve seri damla |t* 1 Saat
gecisine sahiptir. Ark tutusmasi ve yeniden tutusmasi cok kolaydir. Ana metalle kesme, -20°C : 40J
yanma olugu hatasi yapmadan karisarak diizglin kaynak dikisleri verir. Curufu kendiliginden Mn: 0.60
kalkar. Hem AC'de, hem de DC'de ayni kolaylikla kullanilabilir.
ESR 30 002
AWS/ASME SFA-5.1 E 6013 GALVANIZ TANKLARI iGN KAYNAK ELEKTRODU.
EN IS0 2560-A E38ARR12 “”
TS EN ISO 2560-A E38ARR12 Ozellikle Armco demirinden ve disiik karbonlu geliklerden yapimis ginko banyolarinin imalat Si045 380 440 25 +20°C - 704 ’
'I[')ISN5169313 Eig H E;g ve tamir kaynaklarinda kullanilan kalin-rutil 6rtdli bir elektrodtur. Kaynak metali sivi ginko o ' | k4 10C
banyosuna kars yiiksek gatlama direnci gosterir. Hem AC hem DC'de rahatlikla kullanilabilir. |t+ 1 Saat
Mn: 0.35
ESR 35 C:0.06
AWS/ASME SFA-5.1 E 6013 GALVANIZ VE EMAYE KAPLANACAK GELIKLER iGiN KAYNAK ELEKTRODU. +20°C : 100J
ENISO 2560 - A E382RB12 e
TS EN IS0 2560 - A E382RB 12 Ozelikle borularin, tanklarin ve kazanlarin, kk paso ve pozisyon kaynaklari igin rutil-bazik ! M)
$|SN5259313 Ezg ES (g) ; ortiilii kaynak elektrodudur. Ayrica tozalti kaynagi oncesinde punta kaynaklari ve kok altlik SO 480 530 % |_k$ 10:C
® kaynaklari iin de uygundur. Disiik silisyum igeriginden dolayi kaynak metali, galvaniz ve |§* 1 Saat
emaye kaplamalara uygundur. 20°C : 60J -
Mn: 0.60
ESB 40 YUKSEK KARBONLU GELIKLERIN VE DOKME DEMIRLERIN SICAK KAYNAGI iGiN C:0.08
AWS/ASME SFA-5.1 E7016 ELEKTROD.
EN IS0 2560-A E423B42H10 s”s
TS EN IS0 2560-A E423B42H10 Kaynak kabiliyeti zayif geliklerin ve kimyasal icerigi bilinmeyen celiklerin tamir kaynaklari igin " .
nEE TR ) ) Si: 0.40 500 570 28 -30°C : 100J — 350:C
uygundur. Gekme mukavemeti ile miikemmel tokluk degerlerine sahip kaynak metali veren | %4
kalin bazik ortilii bir elektrodtur. Bu 6zellikleri nedeniyle rijit konstriiksiyonlarda ve kalin It+ 2 Saat
kesitli parcalarda kullanima gok uygundur. Ayrica, gelikler lizerine sert dolgu 6ncesi tampon
paso uygulamalarinda ve dékme demirlerin sicak kaynaklarinda tercih edilir. Mn: 1.30
ESB 42 A ) - c:005
INCE CIDARLI BORULARIN KOK VE PASO KAYNAGI IGIN ELEKTROD o o
AWS/ASME SFA-5.1 E7016.- H8 ¢ -20°C : 120J o
EN SO 2560-A Ed24B22H10 Tamir atolyelerinde birlestirme, bakim-onarim islerinin kaynagi icin cok amagli bazik [=—+|~] ))))}
TS EN IS0 2560-A E424B22 H10 elektrodtur. Boru kaynaklarinda kok paso uygulamalarina ve pozisyon kaynaklari icin de Si: 0.45 480 550 28 _ 350°C
DIN 8529 EY4253MnB uygundur. Ozellikle is makinalarinin kollarinin kaynaklari icin ve raylarin birlestirme o | X4
TS 563 E 5153826 (H) kaynaklari igin de kullanilir. Cift ortiilii olmasindan dolay: kararli ve yogun arki vardir. Ana |t* 2 Saat
metal ile yanma olugu hatasi yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisleri verir. lyi bosluk _40°C - 704 —_—

doldurma kabiliyetine sahiptir. Kaynaklar réntgen kalitesi yiiksektir. Mn: 1.00
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ALASIMSIZ CELIKLER

Uriin Adi P i
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal Centik Darbe Kurutma
Analizi (%) Daysnims Bilgisi
1SO-V(J) als
ESB 44 , C:0.05
GOK AMAGLI AC/DC BAZIK ELEKTROD. o 20°C - 70J
AWS/ASME SFA-5.1 E 7016 - H8 B : — @«
%“ IEsl‘lolggsgS:O A :gg g : 12 ::g Dinamik yike maruz celik konstriksiyon, genel makine, zirai aletlerin imalat ve tamir =+[~] )
ANGE E51438 (R) 10 raypaklarma uyggndqr. Ya}nma"olugu hatasi yapmadan ana mgtallg kanggra.k dulngn ve Si0.50 450 550 25 _ 350°C
emiz kaynak dikisleri verir. Milkemmel bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Cift ortiilii | k4
TS 563 E5143B26 (H) olmasi sayesinde kararli ve yumusak bir arki vardir. Bu nedenle kok paso ve pozisyon |t v 2 Saat

kaynaklarinda gok kolay kullanima sahip oldugu gibi AC'de kaynak yapmaya imkan verir.

. A ) -30°C : 55J
Kaynakl tgen kalit ksektir.
aynaklarin rontgen kalitesi yiiksekt. Mn: 0.80
ESB 48 ) , _ s o0t
YUKSEK MUKAVEMETLI YUMUSAK YANISLI BAZIK ELEKTROD. o 30°C - 90J
AWS/ASME SFA-5.1 E7018-H8 b .
EN ISO 2560-A E423B42H10 Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen, kopril, biiyiik gelik konstriksiyonlar, ”“
TS EN ISO 2560-A E423B42H10 gemi inga, boru hatlari kaynaklari, tank, basingli kap, kazan ve makine imalatinda kullanima Si- 040 500 570 26 350°C
DIN 1913 E5154B10 uygundur. %115 kaynak metali verimine sahiptir. Alttan yanma olugu hatasi yapmadan ana I |_k+
TS 563 E5154B10(H) metalle karisarak plrlizsiiz ve temiz kaynak dikisleri verir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. |§ v 2 Saat
Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir. Yiksek karbonlu geliklerde tampon paso yapmak icin 40°C - 80J —_
de uygundur. - :
Mn: 1.00
ESB 50 .. o s
YUKSEK MUKAVEMETLI BAZIK ELEKTROD. o
AWS/ASME SFA-5.1 E7018-H8 — Poore
$§ IIEsNolgts)sgsgo A Eg g g :g ::g Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen makina, gelik konstriiksiyon, képri, =+ 3)))
& gemi ingasl, cebri boru yapimi, basingli kap, tank, kazan ve makine imalatinda kullanima & _a0o0 - _ 350°C
DIN'1913 E5154B10 uygundur. Kaynak metali -60°C'ye kadar yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir ve karbon e 500 570 28 30°C : 1004 | X4
TS 563 E5154B10(H) miktari %0.40'a kadar olan celiklerin kaynaginda dahi catlaksiz birlesmeler saglar. %120 |t* 2 Saat
kaynak metali verimine sahiptir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Ayrica yiiksek —_
karbonlu geliklerde tampon paso yapmak igin de uygundur.
Mn: 1.35
ESB 52 YUKSEK MUKAVEMETLI DUSUK HIDROJENLI BAZiK ELEKTROD C:0.06
AWSIASME SFA-5.1 E7018-1-Hd -46°C : 90J
EN ISO 2560-A E426B42H5 Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen agir celik konstriiksiyon, képrii, baraj, =4 ssss
TS EN ISO 2560-A E426B42H5 gemi ingaati, yiksek mukavemetli boru hatti kaynaklari, termik santral, petrokimya sanayi 350:C
DIN 8529 ESY4276MnB borulamalari, basingli kap, tank, kazan imalatinda kullanim igin uygundur. Kaynak metali gok Si: 0.40 500 580 26 —_
TS 563 E 5155B 26 (H) diistik miktarda hidrojen igerir ve yaslanmaya karsi direnci yiiksektir. Catlaksiz ve yiksek |:* 2 Saat
toklukta birlestirmeler saglar, %0.6'ya kadar karbon (C) iceren celiklerin ve raylarin 4
birlestirme kaynagina da uygundur. K&k paso ve pozisyon kaynaklarinda kullanimi gok -60°C : 70J
rahattir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. Kaynaklarin réntgen kalitesi gok yiiksektir. Mn: 1.20
ESH 160R C:0.10
AWS/ASME SFA-5.1 E 7024 YUKSEK VERIMLI, DEMIR TOZLU RUTIL ELEKTROD.
EN SO 2560-A E42ARRT3 099!
TS EN IS0 2560-A E42ARRT3 %165 verimi ile gemi ingasinda biiyiik kesitlerin birlestirilmesi ve kise kaynaklarinin tek "
DIN 1913 E5132RR 11 160 I i 2 il D= S 22l REBIILEE] 0O L0 KBl Si: 0.85 530 560 24 +20°C : 50J —_ e
TR 5 SRR pasoda yapilmasi igin uygundur. Yanma olugu hatasi yapmadan, piiriizsiiz, diizgiin kaynak
dikisleri verir. Astar boyall plakalarin kaynagina da uygundur. Ark baslatimasi ve yeniden | Xy 1 Saat
tutusturulmasi gok kolaydir. Curufu kendiliginden kalkar.
Mn: 1.10
ESH 160B 006
AWS/ASME SFA-5.1 E 7028 - H8 -20°C : 85J
EN ISO 2560-A E385B73-H10 ) ) ) ~[=+ {555
TS EN 1SO 2560-A E385B73-H10 Yaklasik %165 metal verimine sahip, 6zellikle kdse kaynaklarinda kullanilan yiiksek verimli !
DIN 1913 E5155B (R) 12 160 bir elektrodtur. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci gok yliksektir. Ana metalde kesme Si:0.35 > 380 470 -600 >20 —_— 350°C
hatas| yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisi verir. Boyali saclarda kullanima uygundur. | 2 Saat
Cirufu kolay temizlenir. Kaynaklarin rontgen kalitesi gok yliksektir. I_x+
-50°C : 60J
Mn: 0.95
ESH 180R €:0.40
AWS/ASME SFA-5.1 E 7024 YUKSEK VERIMLI, DEMIR TOZLU RUTIL ELEKTROD
EN SO 2560-A E38ARRT3 9998
TS EN IS0 2560-A E38ARRT3 %180 verimi ile gemi insasinda hizli ve ekonomik kaynak istenen biytik kesitlerin ve uzun : 110°C
DIN 1913 E5111RR 11180 Kse kaynaklarinin yatay pozisyonda yapiimast icin uygundur, Disik akim yogunluklannda | S 0-55 460 530 25 +20°C : 50J -
TS 563 E380RRT3 dahi yiksek ergime hizina sahiptir. Astar boyali plakalarin kaynagina uygundur. Ark I &y 1 Saat
baslatimasi ve yeniden tutusturulmasi gok kolaydir. Curufu kendiliginden kalkar. —_
Mn: 1.00
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ALASIMSIZ CELIKLER

Sltjar::i‘a?t?;r Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal Centik Darbe Kurutma
Analizi (%) Dayanimi i ilaisi
1SO-V(J) Bilgisi
ESC 60 : )
GENEL AMAGLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU LD Kok Pasoda
AWSIASME SFA-5.1 E 6010 -20°C : 60J |
EN SO 2560-A E352C21 Boru ve plakalarin distik akim degerlerinde, her pozisyonda kaynagi icin gelistirilmis orta
TS EN IS0 2560-A E352C21 kalinlikta ortilii seliilozik elektrodtur. Yiiksek niifuziyet sagladigi igin, ozellikle kok ve dolgu " Dolgu Pasoda Kurutma
DIN 1913 E4343C4 PRy py AR Si:0.20 470 530 26 =+
pasolarinin yukaridan asag pozisyonda yapilmas! igin ok uygundur. Boru hatti, gemi insa, yapilmaz.
TS 563 E4343C4 depolama tanklari ve diger montaj islerinde kullanilir. Yukaridan asagi pozisyonda kaynak
yaparken; kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC'de 230°C : 50J I_k*
elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. Min: 0.50 lt*]*
ESC 60P . )
c:0.13 Kok Pasoda
AWS/ASME SFA-5.1 E 6010 BORU KAYNAGI iGN SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU -20°C : 60J E]
EN ISO 2560-A E352C21
TS EN ISO 2560-A E352C21 Boru hatlarinin conta birlestirme kaynaklarinda kolay kullanim icin gelistirilmis orta kalinlikta Dolgu Pasoda Kurutma
DIN 1913 E4343C4 ortilii selilozik kaynak elektrodudur. Yiksek niifuziyet sagladig igin, ézellikle kok ve dolgu Si:0.30 475 535 23 |
TS 563 E4343C4 pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda yapilmasi icin ¢ok uygundur. Yukaridan asag yapimaz.
pozisyonda cok kolay calisilabilir. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve _
kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. -30°C : 40J | %4
Mn: 0.60 M
ESC 70 iCiN Y iLozi com Kok Pasoda
AWS/ASME SFA'5.5 £7010-A1 BORU KAYNAGI iGiN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZiK KAYNAK ELEKTRODU 20°C : 704 E
EN SO 2560-A E422Mo C21 Hafif alagimli ve yiiksek dayanimli geliklerin ve borularin yukaridan asagi pozisyonda kaynag Si: 0.20
TS EN IS0 2560-A E 422 Mo C21 icin gelistirilmis Molibden (Mo) alagimli orta kalinlikta selilozik 6rtiilii kaynak elektrodudur. 475 550 25 Dolgu Pasoda Kurutma
DIN 1913 E5143C4 Yiksek nifuziyet sagladigi icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama yapiimaz.
TS 563 E5143C4 tanklarinda ve montaj kaynaklarinda 6zellikle kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi Mn: 0.50
pozisyonda yapilmast igin ok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu 230°C : 504 _k+
ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. : '4. ]*
Mo: 0.50 iy,
ESC 70G BORU KAYNAGI iGIN YOKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU €:0410 Kok Pasoda
AWS/ASME SFA-5.5 E7010-G -20°C : 70J =
EN ISO 2560-A E422C21 Yiksek dayanimli, mikro-alagimli ve hafif alasimli geliklerin ve borularin yukaridan asagi Si: 0.40
TS EN ISO 2560-A E422C21 pozisyonda kaynag icin gelistirilmis Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortiili kaynak o Dolgu Pasoda Kurutma
DIN 1913 E5143C4 elektrodudur. Yiksek niifuziyet sagladigi igin kék ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi 500 560 26 aniimaz
TS 563 E5143C4 pozisyonda yapilmasi igin gok uygundur. Boru hatti kaynaklarinda, gemi ingasinda, Mn: 1.30 yap ’
depolama tanklarinda, kazan imalatinda ve montaj kaynaklarinda kullanilabilir. Ozellikle Kok o _
pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif -30°C : 60J |:+ 2y
(+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. Ni 0.30 iy
ESC 70P T . C:042 )
BORU KAYNAGI IGIN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU 20°C : 504 Kok Pasoda
AWS/ASME SFA-5.5 E7010-P1 °
EN S0 2560-A E422MoC21 Ozellikle boru hatlarindaki conta kaynaklarinin kolay kaynak yapilabilmesi igin geligtirilmis Si: 0.20
TS EN ISO 2560-A E422Mo C21 Molibden (Mo) alagimli orta kalinlikta seltilozik Grtilii bir elektrodtur. Yiiksek dayanimli, 570 640 2 Dolgu Pasoda | ¢ tma
mikro-alagimli ve hafif alagimli borularin yukaridan asagi pozisyonda kaynag igin uygundur. Eis yapiimaz.
Yiksek niifuziyet sagladigi icin kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda Mn: 0.50
yapilmasi igin ok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak X —_
pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. -30°C : 40J |:* Aly
Mo: 0.40 Ly
ESC 80G o o C:0.10 )
BORU KAYNAGI iGIN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU 20° - 60J Kok Pasoda
AWS/ASME SFA-5.5 E8010-G .
ENISO 2560-A Ed23 1Ni c21 Hafif alagimli ve yiiksek dayanimli geliklerin ve borularin yukaridan asagi pozisyonda Si: 0.20
TS EN IS0 2560-A E4231NiC21 kaynag! igin gelistirilmis Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik 6rtiili kaynak elektrodudur. Dolgu Pasoda Kurutma
DIN 1913 E5143C4 Yiiksek nifuziyet sagladigi icin, boru hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama 500 570 24 yaplimaz.
TS 563 E5143C4 tanklarinda ve montaj kaynaklarinda ozellikle kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi Mn: 0.80
pozisyonda yapilmasi igin gok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, 30°C - 504 —*
dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. - . |: Ay
Ni: 0.90 iy
ESC 80P - . o )
BORU KAYNAGI iGIN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU ) Kok Pasoda
AWS/ASME SFA-5.5 E8010-G Si: 040
ENISO 2560-A E423 1N! c2 Ozellikle boru hatlarindaki conta kaynaklarinin kolay kaynak yapilabilmesi igin geligtiriimis Mn: 0.80
TS EN ISO 2560-A E4231NiC21 Nikel (Ni) ve Molibden (Mo) alagimli orta kalinlikta seliilozik drtili bir elektrodtur, Yiiksek n: 0 470 560 22 30° - 704 Dolgu Pasoda | 1, ryima
dayanimli, mikro-alagimli ve hafif alagimli borularin yukaridan asagi pozisyonda kaynag igin Cr 045 B . yapllmaz.
uygundur. Yiksek nifuziyet sagladigi icin kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi e
pozisyonda yapilmasi icin ok uygundur. Kok pasoda DC'de elektrod negatif (-) kutupta, - —
dolgu ve kapak pasolarinda DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir. Ni: 0.80 ::I Aly
X
Mo: 0.15 -
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A I' 1 0/ 3 TP
nalizi (%) 1SO-V(J) Pozisyonlari Bilgisi
EM 140 C:0.06
AWS/ASME SFA-5.5 E7018-GH4 Acik hava sartlarinda korozyona dayanim ve -40°C'ye kadar disiik Si: 0.40 G e
EN SO 2560-A E424ZB 42 sicakiiklarda yiiksek centik darbe direnci saglamak igin gelistirimis bazik ortili 1))}
TS EN IS0 2560-A E4242B 42, bir elektrodtur. Kopri, off-shore platfomlari, stadyum insaati gibi celik yapilarda Mn: 1.00 530 580 2% _ 350°C
DIN 8529 EY38541NiCuB kullanilan, agik hava sartlarina dayanimli celiklerin kaynagr igin uygundur. o | X4
Ozellikle 2,50 mm ve 3,25 mm capli elektrodlar pozisyon kaynaklarinda kolay |t* 2 Saat
i dlar. 0 itesi yl ir. Ni: 1.00 —
calisma imkani saglar. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiksektir. i 40°C - 70J
Cu: 0.60
EM 150 C:0.06
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-C3
EN ISO 2560-A E466Z 1NiB 42 Hafif alagimli yiiksek dayanimli celiklerin ve ince taneli yapi geliklerinin Si: 0.30 ss“
TS EN ISO 2560-A E466Z 1NiB 42 kullanildigi elik konstriiksiyonlar, off-shore platformlari, koprii ve makine o~ . 350°C
imalatlarinda kok ve dolgu pasolarinda kullanima uygun kalin 6rtili bazik bir 500 600 24 -60°C : 55J I_‘
elektrodtur. Kaynak metali dinamik yiikler ve distk ortam sicakliklart gibi zor | pn: 1.10 1€ ] 2 Saat
sartlar altinda yiiksek catlak direncine sahiptir. L3
Ni: 1.00
C: 0.06
EM 150W
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018 - W2 Yiiksek dayanimli geliklerin, dzellikle bakir da igeren, COR-TEN gibi agik hava Si: 0.50
EN ISO 2560-A E 506 Z 1Ni B 42 sartlarina yani atmosferik korozyona dayanikli geliklerin kaynaginda kullanilan SS
TS EN ISO 2560-A E 50 6 Z 1Ni B 42 yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler, yiiksek ve Mn: 1.00 350°C
DIN 8529 EY42761NiB diisiik ortam sicakligi gibi gig isletme sartlar altinda yiiksek catlak direnci ile 520 580 22 -60°C : 55J —_
her tiirlli celik konstriiksiyon, koprii, stadyum, off-shore platformlarinin Ni: 0.80 |<_ 2 Saat
ingasinda ve bunlarin kok pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynaklarin rontgen |
kalitesi yiiksektir. Cu: 0.50
Cr: 0.50
EM 160 C:0.06
AWS/ASME SFA-5.5 E8018-G :aﬁf z:)lailmlll(, ”\nceI tan(ﬁl;{ yipl gfelll;lerlnu:( :/e ¥lr1tl§7(‘ekbda{art1llmh | bkc:rul;nn
EN ISO 2560-A E 50 6 Mn1Ni B 42 gynagm "a ullanilan y.u sek verimli ve gln ortiil aZ|‘ p .e? rodtur. 5050 ss”
TS EN ISO 2560-A E 50 6 Mn1Ni B 42 Dinamik yikler ve -60°C ile +450°C arasindaki calisma sicakligi gibi glic sartlar e ’
DIN 8529 EY 5076 MniNi B altinda yiiksek toklugu ve catlak direnci ile her tiirlii gelik konstriiksiyon, kdpri, 560 620 22 -60°C : 55J ~F 350°C
agir makine ve ekipman, basingli kap, boru, tank, kazan, gemi ingaatinda ve Mn: 1.80 ::* 2 Saat
tamirlerinde ve bu tip uygulamalarin kdk paso kaynaklarinda da kullanilir. L)
Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.
Ni: 0.80
EM 1 65 Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiksek dayanimli borularin C:007
JAWS/ASME SFAISS Eootaichg kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiili bazik tip elektrodtur. Yiiksek
e -2 inamik yi itresi 60°Ci f i Si: 0.40
EN ISO 18275-A E 555 Mn1NiMo B T 42 H5 dlnamlf yl{k: b?smg, darbe, tltregllnl‘n olanve “60 Cile +450AC arlasmdalfl calisma I gg
TS EN ISO 18275-A E 55 5 Mn1NiMo B T 42 H5 sicakligi gibi giic sartlar altinda yiiksek tokluga ve catlak direncine sahip kaynak
EN 757 E 55 5 Mn1NiMo B T 42 H5 metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saf olup, gok dsiik hidrojen | Mn: 1.70 570 650 20 -60°C : 55J — HEYE
DIN 8529 E SY 55 75 Mn1NiMo B H5 miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3.25 mm gaplar pozisyon kaynaklarinda ':5*3 2 Saat
cok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X65'e kadar kadar gaz ve petrol Mo: 0.50 Lxy
borularinin jonta birlestirmelerinde ve tamir kaynaklarinda kullanma da
uygundur. Kaynaklarin rontgen kalitesi gok yiksektir. Ni 1.00
EM 170 Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiksek dayanimli borularin C:0.08
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018- G Ha l;«l:-xynag.;klnd?kkulklanllan y;ks;k v;nmlll ve k‘ahn Oﬁu|u6%aaélk‘lllp il:k(t)r.cgtur. Yukdse;
EN ISO 2560 - A E 50 6 Mn1Ni B 42 H5 inamik ik, 'asm.g,. ?r e, titresim olan j/e - Je 5 argsm ? i 8 0.40 ”ss
TS EN ISO 2560 - A E 50 6 Mn1Ni B 42 H5 calisma sicakligi gibi glic sartlar altinda yiksek tokluga ve catlak direncine o 350°C
DIN 8529 E'Y 50 75 Mn1Ni B 42 H5 sahip kaynak metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak ok saf olup, gok 530 620 21 -60°C : 60J 7
diisik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2,50 mm ve 3.25 mm caplar Mn: 1.50 :45*] 2 Saat
pozisyon kaynaklarinda gok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70'e kadar X
kadar gaz ve petrol borularinin jonta birlestirmelerinde ve tamir kaynaklarinda
kullanima da uygundur. Kaynaklarin réntgen kalitesi gok yiksektir. Ni: 0.80
EM 171 ince taneli yapi geliklerinin, 6zellikle -80°C'ye kadar disiik calisma sicakliklarina C:0.05
maruz sogukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiksek verimli ve kalin ortiili
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018 - C1 H4 bazik tip bir elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler Si-0.30 «C
EN1SO 2560 - A E 46 6 2Ni B 42 H5 verir. Kaynak metali metalurjik olarak ok saftir ve disiik hidrojen miktarina »y»
TS EN IS0 2560 - A E 466 2Ni B 4? H5 sahiptir. Yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, darbe, titresim ve . . 350°C
DIN 8529 E SY 4287 2NiBH5 o Lo Mn: 1.00 550 630 24 -60°C : 70J —_
diistk ortam sicakligi gibi giic isletme sartlari altinda kullanima uygundur. | %4 25
Sofuk hava tesiserinde 80Cye kadar servis scaklkanndeki boru | 1%y 2at
donanimlari ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kék pasolarinda emniyetle e
kullanilir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm ve 3.25 mm ¢aplar pozisyon
Cu: 0.15

kaynaklarinda kullanilabilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi gok yiiksektir.
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EM 172

AWS/ASME SFA-5.5
EN IS0 2560 - A
TSENISO 2560 - A

EM 175

AWS/ASME SFA-5.5
EN ISO 18275-A
TSENISO 18275-A
EN 757

DIN 8529

EM 176

AWS/ASME SFA-5.5
EN SO 18275-A

TS ENISO 18275-A
EN 757

DIN 8529

EM 180

AWS/ASME SFA-5.5
EN ISO 18275-A

TS EN ISO 18275-A
EN 757

DIN 8529

EM 181

AWS/ASME SFA-5.5
EN ISO 18275-A

TS ENISO 18275-A
EN 757

DIN 8529

EM 201

AWS/ASME SFA-5.5
EN ISO 3580-A

TS EN ISO 3580-A
DIN 8575

EM 202

AWS/ASME SFA-5.5
EN IS0 3580-A

TS EN ISO 3580-A
DIN 8575

E 8018 - C2
E 46 6 3Ni B 42
E 46 6 3Ni B 42

E10018-G-H4

E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
EY 69 75 Mn2NiCrMo B H5

E9018-G

E 62 6 Mn2NiMo B 42
E 62 6 Mn2NiMo B 42
E 62 6 Mn2NiMo B 42
EY 50 75 Mn1Ni B H5

E 11018 - G H4

E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
EY 69 75 Mn2NiCrMo B H5

E11018-M

E 69 5 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 5 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 5 Mn2NiCrMo B 42 H5
EY 69 75 Mn2NiCrMo B

E8013-G
EMoR 12
EMoR 12
EMoR22

E7018 - A1H8
E Mo B 42 H5
E Mo B 42 H5
EMoB 26

Ince taneli yapi geliklerinin, 6zellikle sogukta tok geliklerin kaynaginda kullanilan
yiksek verimli bazik tip bir elektrodtur. Yiksek tokluga sahip ve gatlaksiz
kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve diisik
hidrojen miktarina sahiptir. Yiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yikler,
-150°C'ye kadar dustik calisma sicakliklari gibi g isletme sartlari altinda
kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde, boru donanimlari ve depolama
tanklarinin kaynaginda ve kok pasolarinda emniyetle kullanilir. Cift ortilii olmasi
nedeniyle dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon
kaynaklarinda kullanilabilir. Kaynaklarin réntgen kalitesi gok yiksektir.

690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi celiklerinin
(0r; Weldox 700) kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin 6rtiilii bazik tip
bir elektrodtur. Ving, agir is makinalari ve ekipmanlarinin imalatinda kullanilan
yiksek dayanimli geliklerin kaynagina uygundur. Yiksek tokluga sahip ve
catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak ok saftir
ve cok dustik hidrojen miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 mm
ve 3,25 mm gaplar pozisyon kaynaklari icin ok uygundur. Kaynaklarin réntgen
kalitesi ok yiiksektir. Kaynakli parcalar normalize edilecekse EM 176 elektrodu
kullaniimalidir.

Kaynak sonrasi normalizasyon veya normalizasyon+temperleme gereken ince
taneli ve disiik alasimli geliklerin kaynakl birlestirmeleri igin uygundur. Kaynak
metali yiksek tokluga, catlak direncine ve distk hidrojen miktarina sahiptir.
Ozeliikle 2,50 mm ve 3,25 mm caplar pozisyon kaynaginda kullanilabilir.
Kaynak metalinin réntgen kalitesi yiiksektir.

690 N/mm”ye kadar akma dayanimina ve 850 N/mm?ye kadar gekme
dayanimina sahip ince taneli yiiksek dayanimli yapi celiklerinin kaynaginda
kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Ving, agir is
makinalarinin ve ekipmanlarinda kullanilan yiiksek dayanimli geliklerde
kullanima uygundur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler
verdigi icin dinamik yiik, diisiik veya ylksek ortam sicakliklari gibi sartlarda
caligan gelik yapilarda, basingli kaplarda, tank ve kazanlar ve bunlarin kdk paso
uygulamalarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metali metalurjik olarak gok saftir
ve gok disiik hidrojen miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2,50 ve
3,25 mm caplar pozisyon kaynaklari igin ok uygundur. Kaynaklarin réntgen
kalitesi gok yiiksektir.

Hafif alasimli yiksek dayanimli celiklerin ve ince taneli yapi celiklerinin
kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin 6rtilii bazik tip bir elektrodtur.
Dinamik yikler, diisiik ve yiksek ortam sicakligi gibi gic isletme sartlar altinda
catlak direnci gok yliksek oldugu igin basingli kap, tank , kazan, agir makine,
askeri sartlara uygun olmasi istenen askeri gemi ve denizalti ingasinda ve
bunlarin kék pasolarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metalinin toklugu yiiksek
ve rontgen kalitesi gok yiksektir.

Buhar Uretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve
500°C'ye kadar isletme sicakiiklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin
kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii rutil tip bir elektrodtur. Ozel ortiisii
sayesinde alternatif akimda (AC'de) kullanilabilir, ark baslangici ve yeniden
tutusturmasi kolaydir. Alttan kesme hatasi, yanma olugu yapmadan ana metalle
karisarak piiriizsiiz ve diizgiin kaynak dikisi verir. On tav, pasolar arasi
sicakliklar ve son tav iglemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir.

Buhar tiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda ve 500°C'ye
kadar isletme sicakliklarina maruz isiya dayanikli geliklerin kaynaklarinda
kullanilan kalin ortilii bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin rontgen kalitesi gok
yiiksektir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak
ana metale gore belirlenmelidir.

Analizi (%)

C:0.08

Si: 0.30

Mn: 1.00

Ni: 3.50
C:0.06
Si: 0.40
Mn: 1.50
Mo: 0.40
Ni: 2.00
Cr:0.50
C:0.05
Si: 0.30
Mn: 1.60
Mo: 0.40
Ni: 2.00
C:0.06
Si: 0.35
Mn: 1.60
Mo: 0.40
Ni: 2.30
Cr:0.40
C:0.06
Si: 0.30
Mn: 1.60
Mo: 0.40
Ni: 2.20

Cr: 0.40

C:0.08

Si: 0.30

Mn: 0.60

Mo: 0.50

C:0.06

Si: 0.40

Mn: 0.80

Mo: 0.50

500

720

630

700

700

510

520

570

800

720

850

780

22

18

23

Dayanimi
1SO-V(J)

-60°C : 50J

-40°C : 75J

-60°C : 60J

-60°C : 50J

-60°C : 50J

-50°C : 55J

Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat)

590

25

+20°C : 80J

Isil Islem Sonrasi (620°C 1 Saat)

570

26

+20°C : 125J

Bilgisi

§15§

350°C

s

2 Saat

f15§

350°C

s

2 Saat

f15§

350°C

5

2 Saat

f15§

350°C

s

2 Saat

f95§

110°C

E

1 Saat

f15§

350°C

i

2 Saat
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Centik Darbe

iy ssal Dayanimi
Analizi (%) 1SO-V(J) Bilgisi

Isil Islem Sonrasi (680°C 1 Saat)

Kurutma

EM 211 o C:007
Buhar tiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve
AWS/ASME SFA-5.5 E8013-G 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz 1siya dayanikli geliklerin birlestirme Si 0.40
EN 1SO 3580-A E CrMo1 R 12 kaynaklarinda kullanilan kalin értiilii rutil tip bir elektrodtur. Ozel értiisii ﬁg
TS EN ISO 3580-A E CrMo1 R 12 sayesinde alternatif akimda (AC'de) kullanilabilir, ark baslangici ve yeniden ) 110°C
DIN 8575 E CrMo1 R 22 tutusturmas! kolaydir. Alttan kesme hatasi, yanma olugu yapmadan ana metalle |~ Mn: 0.60 530 610 26 +20°C : 110 I_k*
karigarak pirizsiiz ve temiz kaynak dikisleri verir. Kalin kesitlerin ve rijit I<— 1 Saat
baglantilarin kaynaginda bazik értiilii EM 212 elektrodu tercih edilmelidir. On Mo: 0.50 L]
tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore
belirlenmelidir.
Cr: 1.00
) Isil Islem Sonras (680°C 1 Saat)
EM 212 c:007
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018 - B2 H8 Buhar tiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve Si: 0.50
Eg IIEsrﬂg(s)sgsgo A : grm°: g :i ::g 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz 1siya dayanikli geliklerin birlestirme ss”
- Mo’ P FEAAS '
kaynaklarinda kullanilan kalin ortilli bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin . +20°C - _ 350°C
DIN 8575 E CrMo1 B 20+ rontgen Kalitesi cok yiksektir. Yiksek dayanim ve yiksek réntgen kalitesi Mn: 0.80 580 650 4 20°C : 100J | w4
istenen kalin kesitlerin kaynaginda 6zellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi |t* 2 Saat
sicakliklar ve son tav iglemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. Mo: 0.55 —_
Cr:1.25
. Isil islem Sonrasi (700°C 1 Saat)
EM 222 L3
éerISsIQSSI:E::A-S.S : z:TMBo-zBBs 42H10 Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve Si: 0.45 LC((4
600°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz isiya dayanikli geliklerin birlestirme ni
TS EN ISO 3580-A E CrMo2 B 42 H10 o AN 350°C
DIN 8575 E CrMo2 B 42 H10 kaynaklarinda kullanilan kalin ortilii bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin Mn: 0.80 560 640 20 -20°C : 50J —
rontgen kalitesi gok yiksektir. Yiksek dayanim ve yiksek rontgen kalitesi | X4 2 Saat
istenen kalin kesitlerin kaynaginda 6zellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi |t* a
sicakliklar ve son tav iglemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. Mo: 1.00 -
Cr:2.30
. Isil Islem Sonrasi (750°C 1 Saat)
EM 235 C:007
AWS/ASME SFA-5.5 E8015-B6 Yiiksek stirinme direncine sahip geliklerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir .
EN 1SO 3580-A E CrMo5 B 42 elektrodtur. Kaynak metali, 12CrMo19-5 tip gelik ile ayni kompozisyona, ayni Si:0.70 ss”
TS EN ISO 3580-A E CrMo5 B 42 sliriinme direncine ve hidrojen basing yenimine karsi ayni dirence sahiptir.
DIN 8575 E CrMo5 B 20 Cogunlukla petro-kimya sanayinde ve kimya sanayinde 600°C'ye kadar isletme Mn: 0.80 540 600 25 +20°C - 90J J— 350:C
sicakliklarindaki buhar Gretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlari- 1 x4
M A - <« 2 Saat
nin kaynaginda kullanilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi . | Xy
kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. Mo: 0.60 -
Cr:5.50
C:0.04
EM 243
AWS/ASME SFA-5.5 E 12018-G Si: 0.55
%1 Cr, %2.5 Ni, %0.7 Mo iceren sementasyon celiklerinin, benzer bilesimdeki ;ﬁ;
hafif alagimli geliklerin ve dokme celiklerin birlestirme kaynaginda kullanilan Mn: 0.60 350°C
bazik tip bir elektrodtur. Makina ve ekipman imalatinda ve tamir kaynaklarinda 780 850 18 +20°C : 80J —_
kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak Mo: 0.70 |‘_ 4 2 Saat
yapilacak ana metale gére belirlenmelidir. I ¥y
Ni: 2.30
Cr: 1.00
C:0.08
EM 251
5 Si: 0.80
Benzer kimyasal bilesime sahip, Cr-Ni-Mo-V (krom-nikel-molibden-vanadyum) Mn: 0.60 ss“
iceren hafif alagimli celiklerin ve dokme celiklerin birlestirme ve dolgu ;
kaynaklarinda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Makine ve ekipman Cr:1.30 350°C
) . A 700 850 15 -
pargalarinin imalatinda ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, Ni: 0.05
pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore 2 Saat
belirlenmelidir. Mo: 0.90
Cu: 0.08
V:0.55
C:0.07
EM 253
Si: 0.80
AWS/ASME SFA-5.5 E 11018-G Sicak s takim geliklerinin ve 550-600°C gibi yiksek isletme sicakiiklarinda Pooe
calisan benzer alagimdaki celik dokiimlerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir |~ Mn: 0.90 1))
elektro_dtur. Cr, Mo, V, W iceren hlaﬂf glgglﬂ]ll celiklerin ve sicak is celiklerinin Mo: 0.65 760 870 18 +20°C - 45J 350°C
kaynagina uygundur. Sicak is geliklerinin ylzey kaplamalarinda ve asinmaya w4
dayanikl sert dolgu kaynaklarinda da kullanilabili. On tav, pasolar arasi Cr:3.50 ﬂ;* A 2 Saat
sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. - —_—
V:0.50
W: 0.60
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HAFIF ALASIMLI CELIKLER

Uriin Adi

Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal G%natll:ag:nr?e Kurutma
Analizi (%) i Bilgisi
1SO-V(J)
. Isil Islem Sonrasi (700°C 1 Saat)
C:0.10
EM 255
EN ISO 3580 - A E CrMoVA1 42 H10 Si:040
TS EN ISO 3580 - A E CrMoV1 42 H10 +600°C'ye kadar isletme sicakliklarinda calisan Cr-Mo-V alagimli gelik ssss
DIN 8575 E CrMoV1 B 20+ dokimlerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Buhar tiirbin Mn: 1.00 350°C
parcalarinin, valflerin ve valf yuvalarinin, pompalarin, saft ve rolelerin, 550 630 18 +20°C : 50J —_
birlestirme ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi Mo: 1.00 |:* 2 Saat
sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir. |_K*
Cr:1.20
V:0.20
C:0.12 Isil Islem Sonrasi (760°C 1 Saat)
EM 290 Si: 0.40
AWS/ASME SFA-5.5 ~E 9018 - B9 H8 Mn: 0.90
52 'ESrﬂggsgss‘g A ": g’m"ggﬁ ::g +650°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren isiya " . '1 ss”
- ~E& Lrivo dayanikli geliklerin kaynaklarinda kullanilan bazik rtili elektrodtur. Esanjor 0:1.15 i 350°C
DIN 8575 ~E CrMoVNb9 B 20+ borularin ve donanimlarinn kaynaginda kullanilabilir. Ozellikle 740°C'de 8 saate Ni: 015 550 700 17 +20°C : 70 | wA
kadar calisan, kalin kesitli geliklerin ve dékme celiklerin kaynagina uygundur. |t* 2 Saat
Cr:9.50 —_
V:0.20
Nb: 0.05
C:0.10 Isil Islem Sonrasi (760°C 1 Saat)
EM 291 Si: 0.30
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018 - B9 H4 Mn: 0.70
ENISO 3580 - A E CrMo91 B 42 HS +650°C'ye  kadar yiksek sicakliklarda sirinme dayanimina  sahip Mo: 1.00 +20°C 1 270J sm
TSEN IS0 3580 -A E CrMo91B 42 H5 9Cr-1Mo-V-Nb-N igeren geliklerin kaynagi icin bazik rtili elekirodtur. Ince ve - 350°C
e P q Ni: 0.40 =530 620-850 217
kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden Uretilen borularin ve ekipman
pargalarinin kaynaginda basariyla kullanilabilir. Cr:9.00 2 Saat
T2 -20°C : 227J
N: 0.04
Nb: 0.05
C:0.095 Isil Islem Sonras (760°C 1 Saat)
EM 292 Si:0.20
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018-G Mn: 1.10
EN1SO 3580 - A EZCrMoWVNb 90.52B 42 H5 +650°Cye kadar yiksek sicakliklarda sirinme dayanimina sahip | Mo:0-50 ””
TSENISO 3580 -A EZCrMoWVNb 90.52B 42 H5 9Cr-0.5Mo-W-V-No-N iceren geliierin kaynakari icin kulanilan bazik értl bir | Cr: 9.00 >530 | 700 =16 1200 250 | — 350°C
elektrodtur. P92, F92 ve T92 malzemeden (retilen borularin ve pargalarin V:0.20 | x4
kaynaginda kaynak sonrasi 760°C 1sil iglem uygulanarak basariyla kullanilabilir. W:1.70 |t* 4 2 Saat
Nb: 0.05
Co: 1.00
N: 0.04
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PASLANMAZ CELIiKLER

El 307R

AWS/ASME SFA-5.4
EN ISO 3581-A

TS EN ISO 3581-A
EN 1600

DIN Malzeme No.

El 307B

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

EIS 307

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A

TS ENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 308L

AWS/ASME SFA-5.4
EN SO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 308Mo

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

EIS 308

AWS/ASME SFA-5.4
EN SO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 309L

AWS/ASME SFA-5.4
EN ISO 3581-A

TS EN ISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

DIN Malzeme No.

Uriin Adi
Standartlar

~E 307-16
E188MnR 22
E188MnR 22
E188MnR22
1.4370

~E307-15

E 188 Mn B 22
E 188 MnB 22
E188MnB 22
E188MnB 20

~E 307 -16
E18 8 Mn B 53
E18 8 Mn B 53

E 188 MnB 53

E 18 8 Mn MP B 26 160

E308L-16

E199LR12
E199LR12
E199LR12
E199LR26

E 308 Mo - 15
E20103B 22
E20103B 22
E20103B 22
E20103B 20

E 308-16
E199R53
E199R53
E199R53
E 199 MPR 26 160

E309L-16
E2312LR12
E2312LR12
E2313LR 12
E2312LR23
1.4332

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Farkli geliklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler tizerinde kaplama ve sert dolgu
6ncesi tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li dstenitik tip kaynak metali veren,
rutil tip ylksek verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yliksektir. Dinamik
zorlamaya, basing, darbe, kavitasyon ve asinmaya maruz Mn'li sert gelik dokim parcalarin,
raylarin kavisli boliimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak
kabiliyeti dustik celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka
pasolarinda kullanilir. Kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli
olan kaynak metali, +850°C'a kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli geliklerin kaynaginda
en yliksek servis sicakligi +300°C'dir. Daha yiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu
tercih edilmelidir. Pozisyon kaynagina uygun olup, hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir.

Farkli geliklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler (izerinde kaplama ve sert dolgu
oOncesi tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li stenitik tip kaynak metali veren,
bazik tip bir elektrodtur. Kaynak metalinin gatlak direnci yiksektir. Dinamik zorlamaya, basing,
darbe, kavitasyon ve asinmaya maruz Mn'li sert gelik dokiim parcalarin, raylarin kavisli
bélimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik
celiklerin, zirh geliklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir.
Kaynak metalinin sertligi soguk galisma ile artar. Korozyona dayanikli olan kaynak metali,
850°C'a kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiksek servis
sicakhigi +300°C'dir. Daha ytiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.

Farkli geliklerin birlestirme kaynaklarinda, celikler lizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi
tampon paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn'li 6stenitik tip kaynak metali veren, bazik
tip yliksek (%160) verimli bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik
zorlamaya, basing, darbe, kavitasyon ve asinmaya maruz Mn'li sert gelik dokiim parcalarin,
raylarin kavisli boliimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak
kabiliyeti distik celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka
pasolarinda kullanilir. Kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli
olan kaynak metali, +850°C'a kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli geliklerin kaynaginda
en yiksek servis sicakligi +300°C'dir, daha yiiksek servis sicakliklari igin ENI 422 elektrodu
tercih edilmelidir. Hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir. Gekirdek teli alasimsiz gelik
oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma imkani verir.

Ostenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Diisiik karbonlu Cr-Ni'li
ostenitik paslanmaz celiklerin, krom igeren 1siya dayanikli geliklerin ve dokme celiklerin
kaynagina uygundur. Kimya, gida, icecek ve ilag sanayinde her tirlii tank, donanimi ve
astarlarinin, buhar valf ve borularinin kaynagina uygundur. Karbon (C) miktari disiik
oldugundan +350°C'ye kadar siirekli galisma sicakliklarina ve +800°C'ye kadar tufallesmeye
dayaniklidir. Hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatimasi ve yeniden
tutusturmas kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir
birlesme saglar. Curufu kolay kalkar.

Zirh celigi levhalarinin, farkli geliklerin ve kaynak kabiliyeti diisik celiklerin birlestirme ve
dolgu kaynaklarinda kullanilan, Cr-Ni-Mn-Mo'li dstenitik kaynak metali veren, bazik tip bir
elektrodtur. Ani darbe ve Isil soklardan olusabilecek catlaklara karsi direnci yiiksektir. Ozellikle
zirh celigi levhalarinin kaynaginda kaynak metalinin yiiksek stinekligi ve gatiama emniyeti
nedeniyle kaynak oncesi ve sonrasi isil islem gerekmez. Sert dolgu kaynaklari éncesi tampon
paso uygulamalari iginde kullanilabilir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.
Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 120°C'i asmamalidir. Miimkiin oldugu kadar kisa
arkla ve dik aglyla alismall, baslangig ve bitis kraterleri mutlaka doldurulmalidir.

Ostenitik-ferritik kaynak metali veren rutil tip yiiksek (%160) verimli bir elektrodtur. Stabilize
edilmemis 18Cr/8Ni'li paslanmaz celiklerle alasimsiz ve hafif alagimli celiklerin birlestirme ve
bu celikler tizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem AC hem de DC'de kaynak
yapllabilir. Cekirdek teli alasimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapma
imkani saglar.

Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alagimsiz gelikler
lizerinde paslanmaz kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil ortiilii bir elektrodtur. Kaynak
metali %15 delta ferrit igerir. Alagimsiz ve diisiik alagimli gelikler iizerine yapilan kaplamalar
ilk pasoda da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli geliklerin kaynaginda en yiiksek servis
sicakligi +300°C'dir, daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
Ark baglatimas! ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana
metal ylizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Curufu kolay temizlenir.

Kimyasal
Analizi (%)

C:0.10

Si: 0.55

Mn: 7.00

Cr: 19.00

Ni: 9.00

C:0.07

Si: 0.60

Mn: 6.00

Cr:19.50

Ni: 9.00

C:0.08

Si: 1.10

Mn: 6.00

Cr: 19.00

Ni: 9.00

C:0.02

Si: 0.80

Mn: 0.90

Cr: 19.50

Ni: 10.00
C:0.08
Si: 0.30
Mn: 2.40
Cr: 19.00
Ni: 9.00
Mo: 2.40
C:0.05
Si: 0.80
Mn: 0.80
Cr:19.50
Ni: 10.00
C:0.02
Si:0.90
Mn: 1.00
Cr: 23.00

Ni: 12.50

ORTULU ELEKTROD KAYNAGI

Centik Darbe
Dayanimi
1SO-V(J)

650 40 +20°C : 80J I_k
4
600 35 +20°C : 70J I_
Ii*]
=1~
620 32 +20°C : 70J I—
'i;l
600 38 +20°C : 70J —_
| 34
1y
690 40 +20°C : 70J —_—
1x
-_xEI
600 40 +20°C : 65J I_k
Ii*]
600 35 +20°C : 60J

Kurutma
Bilgisi

[(((¢
3)))

350°C

2 Saat

55§

350°C

E

2 Saat

[(((¢
)

350°C

2 Saat

55§

350°C

E

2 Saat

((((¢
1))

350°C

2 Saat

§5§9

350°C

E

2 Saat

((((¢
2)))

350°C

2 Saat
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PASLANMAZ CELIiKLER

El 309MoL

AWS/ASME SFA-5.4
EN ISO 3581-A

TS EN ISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

DIN Malzeme No.

EIS 309

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

EIS 309Mo

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 310

AWS/ASME SFA-5.4
EN SO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 310B

AWS/ASME SFA-5.4
EN SO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 312

AWS/ASME SFA-5.4
EN SO 3581-A
TSENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

El 316L

AWS/ASME SFA-5.4
ENISO 3581-A

TS ENISO 3581-A
EN 1600

DIN 8556

Uriin Adi
Standartlar

E309L Mo-16
E23122LR12
E23122LR12
E23122LR12
E23122LR23
1.4459

E309-16
E(2212)R 53
E(2212)R 53
EZ2312LR53

E 2212 MPR 26 160

E 309 Mo - 16
EZ23122LR 53
EZ23122LR 53
EZ231221R53

E 2313 2 MPR 36 160

E310-16

E2520R 32
E2520R 32
E2520R 32
E2520R 26

E310-15

E2520B 12
E2520B 12
E2520B12
E2520B20

E312-16
E299R12
E299R12
E299R12
E299R 26

E316L-16

E19123LR32
E19123LR32
E19123LR32
E19123LR26

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Farkli geliklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler tzerinde kaplama uygulamalarinda
kullanilan, éstenitik tip kaynak metali veren, rutil tip bir elektrodtur. Kaynak metali %15 delta
ferrit igerir. Mo (molibden) alasimi sayesinde alagimsiz ve diisik alagimli gelikler tizerine
yapilan kaplamalar ilk pasoda da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli eliklerin kaynaginda
en yiksek servis sicakligi +300°C'dir, daha yiiksek servis sicakliklari igin ENI 422 elektrodu
tercih edilmelidir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi kolaydir. ince metal damla gegisine
sahiptir ve ana metal ylizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Curufu kolay temizlenir.

Ostenitik-ferritik kaynak metali veren yiiksek (%160) verimli rutil értili bir elektrodtur. 22 Cr/12
Ni'li 1stya dayanikli paslanmaz celiklerle alagimsiz ve hafif alagimli geliklerin birlestirme ve bu
celikler tizerine dolgu (kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem AC hem de DC'de kaynak
yapilabilir. Gekirdek teli alagimsiz gelik oldugu igin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapmak
mimkinddr.

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler (izerinde kaplama kaynaklarinda
kullanilan, ostenitik kaynak metali veren, yiiksek (%160) verimli rutil 6rtiilii bir elektrodtur.
Ostenitik kaynak metali yaklasik %15 delta-ferrit icerir. Alasimsiz gelikler (izerine yapilan tek
sirall kaplamalar da korozyona kars! direnlidir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiksek servis
sicakligi +300°C'dir. Ince metal damla gegisi, ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme
saglayarak dizgiin kaynak dikisleri verir. Hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark
baslatimasi, yeniden tutusturulmasi ve curuf temizligi gok kolaydir. Cekirdek teli alasimsiz
celik oldugundan yiiksek akim siddetinde kullanima uygundur.

Yiiksek sicakliklara dayanikli geliklerin ve bu tip gelik dokiimlerin kaynag igin %25 Cr, %20 Ni
icerigine sahip, tam Gstenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren rutil 6rtilii bir elektrodtur.
+1200°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve +1250°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir.
Ozeliikle sicak gatlaga kars! direnglidir. Diisiik sicakiiklarda yiiksek gentik darbe dayanimina
sahiptir. Kiikiirt iceren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon direnci disiktiir. Hem AC hem
de DC'de kaynak yapilabilir.

Yiiksek sicakliklara dayanikli geliklerin ve bu tip gelik dokiimlerin kaynagi igin %25 Cr, %20 Ni
icerigine sahip, tam dstenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren bazik ortiilii bir elektrodtur.
+1200°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve +1250°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir.
Ozeliikle sicak gatlaga kars! direnglidir. Diisiik sicakiiklarda yiiksek gentik darbe dayanimina
sahiptir. Kiikiirt ieren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon direnci diisiiktiir. DC'de
elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir

Farkli geliklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik gelikler iizerine kaplama uygulamalari igin
kullanilan rutil értiili paslanmaz celik elektrodtur. Ferritik-stenitik Cr-Ni alagimli kaynak
metali yaklasik %50 delta-ferrit igerir ve +1100°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Yiiksek
catlak direncine sahip oldugu igin kaynak kabiliyeti diistik celiklerin birlestirme kaynaklari ve
catlamaya hassas gelikler iizerinde sert dolgu uygulamalari 6ncesinde tampon tabaka
uygulamalari igin uygundur. Ozellikle kalip ve takim geliklerinin gatlak tamirinde, tampon paso
uygulamalarinda, yenmis veya catlamis dislerinin tamirinde ve kesme bigaklarinin tampon
tabaka uygulamalarinda kullanilir. Galvanizli geliklerin kaynag icin uygundur. Hem AC hem de
DC'de kaynak yapilabilir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir
birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir.

Diistik karbonlu Cr-Ni-Mo'li paslanmaz geliklerin ve bu tip gelik dokiimlerin kaynagi igin dstenitik
paslanmaz gelik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktari diistik oldugu igin
+400°C'ye kadar isletme sicakliklarnda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit v.b.
sanayinde paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Hem AC hem de DC'de kaynak
yapilabilir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturulmast kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir
ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Curufu kolay temizlenir.

Kimyasal
Analizi (%)

C:0.02

Si: 0.90

Mn: 0.90
Cr:22.50
Ni: 12.50

Mo: 2.50
C:0.10
Si: 0.90
Mn: 0.80
Cr:23.00
Ni: 12.00
C:0.06
Si: 0.80
Mn: 0.80
Cr:22.50

Ni: 13.00

Mo: 2.50

C:0.10

S$i:0.70

Mn: 1.50

Cr: 25.00

Ni: 20.00

C:0.10

Si: 0.50

Mn: 2.00

Cr: 25.00

Ni: 20.00

C:0.10

Si:0.75

Mn:1.10

Cr:29.00

Ni: 10.00
C:0.03
Si: 0.80
Mn: 0.90

Cr: 19.00

Ni: 12.00

Mo: 2.50

ORTULU ELEKTROD KAYNAGI

Centik Darbe
Dayanimi
1SO-V(J)

600 30 +20°C : 50J —_
i
1%y
600 30 +20°C : 70J I_
'L*]
600 30 +20°C : 50J I_
'_w:l
600 30 +20°C : 70J —_
i
Iy,
600 33 +20°C : 100J —
i
1%y,
750 25 +20°C : 50J —_
ix*
1%y,
600 35

+20°C : 70J —_
1 x4
| xv

Kurutma
Bilgisi

[(((¢
))))}

350°C

2 Saat

55§

350°C

E

2 Saat

[(((¢
1))

350°C

2 Saat

§5§§

350°C

E

2 Saat

((((¢
2)))

350°C

2 Saat

559

350°C

E

2 Saat

((((¢
)

350°C

2 Saat
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PASLANMAZ CELIiKLER

Uriin Adi A .
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kim_ya_sal Ge;)n;;l;g:“r?e Kurutma
Analizi (%) 1SO-V(J) Pozisyonlari Bilgisi
C:0.02
El 316LB
AWS/ASME SFA-5.4 E316L-15 §i:045 +20°C : >60J
EN 1SO 3581-A E19123 LB 42 Disilk karbonlu, Cr-Ni-Mo'l stenitik paslanmaz geliklerin ve bu tip dokme eliklerin kaynag igin 999
TS EN ISO 3581-A E19123LB 42 ostenitik paslanmatz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktar diiiik Mn: 0.80 350°C
EN 1600 E19123LB42 oldugu igin +400°C'ye kadar calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, 575 32 e
DIN 8556 E19123LB 20 kagit v.b. sanayinde 19Cr/12Ni/2-3Mo igeren paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina Cr: 18.00 ': ] 2 Saat
uygundur. Dogru akimda (DC+) kaynak yapilabilir. '_“*
Ni: 12.00 -60°C : >27J
Mo: 2.80
C:0.07
EIS 316
AWS/ASME SFA-5.4 E316-16 i ) ) o Si:0.85
EN ISO 3581-A E19122R53 19Cr/12Ni/2-3Mo'li paslanmaz celiklerle alagimsiz ve hafif alagimli geliklerin birlestirme ve bu ssss
TS EN ISO 3581-A E19122R53 tip geliklerin izerine paslanmaz dolgu (kaplama) kaynaklari igin, yiksek verimli (%160), rutil Mn: 0.80 .
EN 1600 E19122R53 ortiilii paslanmaz gelik elektrodtur. Ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali verir. Hem 600 35 +20°C : 65J J— 350°C
DIN 8556 E 1912 2 MPR 26 160 AC hem de DC'de kaynak yapilabilir. Gekirdek teli alagimsiz gelik oldugu icin yiiksek akim Cr: 19.00 | 2 Saat
degerlerinde kaynak yapmak miimkiindir. I xv
Ni: 12.00
Mo: 2.50
C:0.06
El 318
Stabilize edilmis Cr-Ni-Mo'li 6stenitik paslanmaz geliklerin ve celik dokiimlerin kaynagina Si: 0.90
énv?s/gssn;;s?-s.‘t : ?;81-2136% R32 uygun, 6stenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren rutil ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. [(((¢
- 400°C' : e ; m g Mn: 0.80 )))))
TS ENISO 3581-A E19123NbR 32 'ye kadar isletme sicakliklarinda kullanilabilir. Kimya, tekstil, boya, kagit endustrisinde 350°C
EN 1600 E19123NbR 32 asit, alkali ve tuz soliisyonlarmin tank ve borularnin kaynaklarina uygundur. Hem AC hemde | Cr: 18.50 600 32 +20°C : 70J K
DIN 8556 E19123NbR 26 DC'de kaynak yapilabilir. Ark baglatimas ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal ) ': ] 2 Saat
damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar, ciirufu kolay Ni: 12.00 I_‘*
temizlenir. Mo: 2.50
Nb: 0.35
C:0.04
EI 347 Stabilize edilmig Cr-Ni'li dstenitik paslanmaz geliklerin, 1siya dayanikli geliklerin ve bu tiplerde
AWS/ASME SFA-5.4 E 347-16 celik dokiimlerin kaynag igin uygun, dstenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren rutil 6rtilii §i0.90
EN SO 3581-A E199NbR 32 paslanmaz celik elektrodtur. Ch(Nb) ile stabilize edildigi igin +400°C'ye kadar siirekli calisma Vi 0.80 SS”
Eﬁl ?g‘oloso 3581-A Eggmggg sicakliklarina ve +800°C'ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Sit, , icecek, gida, kimya ve n-o. 600 35 +20°C - 704 _ 350°C
petrokimya sanayinde paslanmaz celik tank, boru, vana ve valflerin kaynaklarina uygundur. Cr 19.00 ’ w4
DIN 8556 E199NbR 26 ' . ) 1 19. < 2 Saat
Hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturuimasi | xv
kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar, Ni: 10.00 -
cirufu kolay temizlenir.
Nb: 0.35
EIS 410 c:006
% 13 krom igeren paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli geliklerin ve bu tip dokme celiklerin
én’lss/gss':a‘if;"'-"-“ :;‘113“)'3 1:2 kaynag! icin bazik oriili yiksek verimli bir elektrodtur. Martenzitik paslanmaz celik kaynak | Si: 0.50 o
TS EN 1SO 3581-A E (13)B 42 metali verir. 450°C'ye kadar isletme sicakliklarina, korozyon ve abrazyona maruz kalan gaz, M)
EN 1600 EZ13B42 su ve buhar fan, fan bigaklarinin ve armattirlerin sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu kaynaklarina Mn: 0.80 730 22 +20°C : 50J —_ 350°C
DIN 8556 E 13 1 MPB 20+ uygundur. 850°C'ye kadar tufallesmeye dayanikiidir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. Ana ::f*] 2 Saat
metal tirine ve kalinigina gore 100°C ile 400°C arasinda on tav ve pasolar arasi Cr: 13.00 Ky,
sicakliklarin korunmasi, kaynak sonrasinda da 650 ile 750°C'de temperleme yapilmasi
onerilir. Ni 0.70
. C:0.06
ElS 41 ON 1 MO %12-14 Cr ve %3-4 Ni iceren ferritik-martenzitik paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli
AWS/ASME SFA-5.4 E 410NiMo - 15 paslanmaz celiklerin ve bu tip dokme geliklerin birlestirme ve dolgu kaynaklari icin yiiksek Si 0.50
EN ISO 3581-A ’ E134B42 verimli, bazik 6rtiilii paslanmaz celik elektrodtur. Kaynak metali martenzitik paslanmaz celiktir. SS“
TS EN ISO 3581-A E134B 42 Hidro-elektrik santrallerinde, tiirbin kanatlarinda, su, buhar ve deniz suyu ortamlarinda caligan Mn: 0.80 350°C
EN 1600 E134B42 pargalarda, siirekli dokiim merdanelerinde, kavitasyona dayanikii sert dolgu kaynaklarinda 850 17 +20°C : 47J ~
DIN 8556 E 134 MPB 20+ kullanilir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. 10 mm'den kalin parcalarda kaynak 6ncesi 150°C'ye Cr:12.00 Id— ] 2 Saat
kadar 6n tav uygulanmasi, kaynak sonrasi da temperleme veya normalizasyon+temperleme N L
yapiimas! onerilir. Ozellikle birlestirme kaynaklarinda EI 312 veya EIS 307 elektroduyla bir Ni: 4.00
tampon tabaka gekilmesi tavsiye edilir. Mo: 0.50
El 2209 Cr-Ni-Mo iceren ferritik-stenitik (dubleks) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks Gew
paslanmaz celik elektrodtur. Kimya, petrokimya, kagit, gemi inga, deniz suyu aritma Si: 0.75 +20°C : 50J
IE\\:‘VISSIQSSI:;?:A-SA E 20993 :IGL R12 sanayilerinde asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz A [(((¢
L ) AR o - ) Mn: 0.95 1))
TS EN ISO 3581-A E2293NLR12 celiklerin karbonlu celiklerle birlestiriimesinde de kullanilabilir. Kaynak metalinin delta-ferrit 50°C
EN 1600 E2293NLR 12 orani yaklagik % 25 ile 35 arasindadir. Yiksek mukavemete ve siineklige sahip kaynak Cr: 23.00 >750 >25 —*
DIN 8556 E2293NLR 26 metalinin kloriirlii soliisyonlarda yenim korozyonuna, gerilim korozyon catlagina karsi direnci ) :: ] 2 Saat
DIN M. No. 1.4462 yiiksektir. +250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir. ince metal damla gegisi, ana Ni: 9.50 L&V,

metal yizeyleri ile iyi bir birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Hem AC hem de Mo: 2.80 -20°C : >35

DC'de kaynak yapilabilir. Ark baslatiimasi, yeniden tutusturuimasi ve curuf temizligi kolaydir.
Nb: 0.15
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ALUMINYUM ALASIMLARI

EAL 1100

AWS/ASME SFA-5.3
TS 9604
DIN 1732

EAL 4043

AWS/ASME SFA-5.3
TS 9604
DIN 1732

EAL 4047

TS 9604
DIN 1732

BAKIR ALASIMLARI

ECU

AWS/ASME SFA-5.6

ECU Sn7

AWS/ASME SFA-5.6
DIN 1733

ECU AI8

AWS/ASME SFA-5.6
DIN 1733

Uriin Adi
Standartlar

E 1100
EL -Al99.5
EL-AI99.5

E 4043
EL-AISi5
EL-AISi5

EL-AISi 12
EL-AISi 12

Uriin Adi
Standartlar

ECu

ECuSn-C
EL - CuSn7

E CuAl-A1
EL-CuAi8

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Saf allimiyumun kaynag icin 6zel ortilii elektrodtur. Ana metalle ok iyi renk uyumuna sahiptir.
Korozyon direnci ve elekrik iletkenligi yiksektir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir. Elektrod is parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile galigiimalidir. 10 mm'den kalin
plakalar ve biyik is pargalar 150-250°C arasinda on tav gerektirirler. Curuf kalintilar korozif
oldugundan, kaynak sonras| mutlaka temizienmelidirler. Elektrodlar oksi-asetilen kaynaginda da
kullanilabilider. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda muhafaza
edilmeli ve nem almig elektrodlar kurutularak kullaniimalidir.

TIG Kaynak Teli : TAL 1100
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 1100

Aliminyum-Silis alagimlarinin birlestirme kaynaklari ve farkli altiminyum alasimlarinin birbirleri
ile kaynagi icin ozel ortiilii elektrodtur. %5'e kadar silis igeren aliminyum dokiimlerin de
kaynagina uygundur. DC'de elektrod poxzitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Elektrod is pargasina
dik tutulmali ve kisa ark boyu ile ¢alismalidir. 10 mm'den kalin plakalar ve biiyik is parcalarn
150-250°C arasinda 6n tav yapiimalidir. Curuf kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi
mutlaka temizienmelidirler. Ortiileri nem almaya egilimli oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda
muhafaza edilmeli ve kurutularak kullaniimalidir.

TIG Kaynak Teli : TAL 4043
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 4043

Aliiminyum- Silisyum (Al-Si) ve Aliiminyum-Magnezyum-Silisyum dokiim alagimlarinin kaynag
icin dzel ortiilii elektrodtur. %12'ye kadar silisyum igeren aliminyum dokiim alagimlarinin
kaynagina uygundur. DC'de elektrod poxzitif (+) kutupta kaynak yapilabilir. Elektrod is parcasina
dik tutulmali ve kisa ark boyu ile caligimalidir. 10 mm'den kalin plakalar ve biiyiik is parcalari
150-250°C arasinda 6n tav gerektirirler. Curuf kalintilari korozif oldugundan, kaynak sonrasi
mutlaka temizienmelidirler. Ortiileri nem almaya yatkin oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda
muhafaza edilmelidirler.

TIG Kaynak Teli : TAL 4047
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 4047

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal

Analizi (%)

Saf bakirin ve bakir alagimlarinin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan
ortli elektrodtur. Ayrica gelik malzemeler iizerine bakir kaplama ve dolgu islerine
de uygundur. Demir esasli malzemeler iizerine yapilan dolgu kaynaklarinda birinci
paso miimkiin oldugu kadar diisik akim siddetinde yapilmali veya tampon paso
yapiimalidir. Bakir ve alagimlarinin birlestirme kaynaklarinda, kaynak hazirligina
bilyik énem verilmeli, ana metal 350°C'ta bir 6n tav yapilmali, bu sicaklik kaynak
islemi siiresince korunmali ve kaynak yiiksek akim siddetlerinde yapiimalidir.
DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.

Cu: 99.0

Diger: 1.0

TIG Kaynak Teli : TCU
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MCU Sn

Bakir ve alasimlarinin, celik, dékme celik, kir dékme demirden yapilan piston Cu: 92,0
kollari, disliler, kilavuzlar, tiirbin ve santrfijj kanatlari, gemi pervaneleri, motor
kollektér ve valf yataklari, kavramlar ve eksantrikler gibi makina pargalarinin
birlestirme kaynaklarinda veya bu malzemeler iizerine bronz dolgu kaynaklarinda
kullanilir. Demir esasli malzemeler {izerine yapilan dolgu kaynaklarinda birinci

paso igin miimkiin oldugu kadar diistik akim siddeti segilmelidir. Kalin kesitli bakir $n:7.0

ve alasimlarinin kaynaginda 350°C' ye kadar on taviama yapilmali ve bu sicaklik

kaynak islemi siiresince korunmalidir. Hem AC hem de DC'de kaynak yapilabilir.

Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MCU Sné Diger: 1.0
Al: 8.00

Aliiminyum bronzunun birlestirme kaynaginda ve yiizey kaplama kaynaklarinda
kullanilan, %8 aliminyum icerigiyle bronz kaynak metali veren ortili
elektrodtur. Metal-metale aginmaya, erozyona ve deniz suyu korozyonuna Mn: 0.50
maruz parcalarin yizey kaplamasinda kullanilir. Asitlere ve deniz suyuna
dayaniklidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.
Fe: 0.50
TIG Kaynak Teli : TCUAI8
Gazalt (MIG) Kaynak Teli : MCU A8

Cu: Kalan

1

Kimyasal
Analizi (%)

Al: 99.50 75 115

Al: 93.80
Si: 5.20
>40 >120
Fe: 0.80
Cu: 0.20
Al: 87.00
Si: 12.00
165 283

Fe: 0.80

Cu: 0.20

Kaynak Metalinin Tipik Ozellikleri

Dayanimi Dayanimi

80 200 34
130 290 -
180 420 >20

110 HB

ORTULU ELEKTROD KAYNAGI

Ly,

Kaynak
Pozisyonlari

50 HB —
| %4
-E*ZI

180 HB I—
'i*]

Kurutma
Bilgisi

[(((¢
))))}

120°C

2 Saat

55§

120°C

E

2 Saat

[(((¢
1))

120°C

2 Saat

Kurutma
Bilgisi

((((¢
2)))

350°C

2 Saat

§5§9

350°C

i

2 Saat

((((¢
1))

350°C

1 Saat
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NIKEL ALASIMLARI

Uriin Adi

Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal G%n;;’l:a::nﬂ:e Kurutma
A I' i (9 3 TP
nalizi (%) 1SO-V(J) Pozisyonlari Bilgisi
ENI 420 Ni: 65.40
AWS/ASME SFA-5.11 ENiCu-7 Mopel kgplll celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklannda vku\lanllan rponel
H cekirdekli bir elektrodtur. Monel alagimlarinin geliklerle kaynaginda ve geliklere
ENISO 14172 E Ni 4060 s o .
" monel kaplama kaynaklarinda da kullanilir. Kaynak metali gozeneksizdir ve | Cu: 30.00
TS ENISO 14172 E Ni 4060 P A . )
DIN 1736 EL - Ni cogu kimyasala karsi korozyon direnci vardir. -196°C'den +450°C'ye kadar
- NiCu30Mn h . i g s”s
DIN M. No 24366 calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Kaynaktan 6nce kaynak agzi hazirligina ve
o ’ temizligine bilyiik 5nem verilmeli, temizlik islemi uygun temizleyicilerle gerektigi Fe: 1.50 320 500 40 +20°C : 120J - — 200°C
gibi yapimalidir. Kaynak genellikle yatay pozisyonda yapilmali, elektroda |:$
salinim hareketi yaptinlmamali ve kisa arkla galisimalidir. Kaynak metali | Xy 1 Saat
gozenege karsi cok hassas oldugundan, elektrod, ilave bir parca lzerinde C:0.10
tutusturularak kaynaga baglanmalidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir.
Mn: 2.50
Ni: >68.00
ENI 422 _ _ -
Ni-Cr-Fe alagimi kaynak metali veren bazik ortlli bir elektrodtur. Nikel .
AWS/ASME SFA-5.11 E NiCrFe-3 alagimiarnin, % 59 nikel iceren gelilerin, -196°Cya kadar diisik sicakikiarda | & 6-00 120 > 80J
EN IS0 14172 E Ni 6182 calisan celiklerin, Incoloy 800 ve diger I1siya dayanikli geliklerin kaynaginda C<0.04 :
TSENISO 14172 E Ni 6182 kullanilir. -196°C ile 800°C arasindaki galisma sicakliklarina dayanikli kaynak metali e
DIN 1736 EL - NiCr15FeMn verir. Paslanmaz celiklerin diisik alasimii geliklerle ve nikel alagimlariyla S 0.40
DIN M. No. 2.4620 kaynaginda, kaynak kabiliyeti diistik geliklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolari e
o i : > 380 > 620 >35 -
uygulamalarinda da kullanilir. Kaynak metalinin catlak direnci yiksektir, asit, tuz, sivi Mn: 6.00
tuz, oksitleyici ve karblrleyici atmosferlerde korozyon direnci yiksektir (kiikirtli n- o
atmosferlerden kaginilmalidir). Genellikle firn parcalarinin, bruldrlerin, 1sil iglem Cr 1650

ekipmanlarinin, ¢imento firinlarinin, kaliplarin, tanklarin, sivilatirimis gazlarin 196°C : > 65J
depolama ve tagima tanklarinin kaynaklarinda kullanilir. Kimya, petrokimya, cam, X :

) g ; o ; : Mo: 0.20
¢imento sanayilerinde ve tamir-bakim atSlyelerinde genis kullanim alanina sahiptir.

Nb: 2.00
ENI 424 o T S
Nikel-Krom-Molibden alagimi kaynak metali veren, kalin ortildi, yiksek verimli (%170) Fe: 6.50 Kaynak
AWS/ASME SFA-5.11 ENiCrMo -4 bir dolgu ve sert dolgu elektrodudur. Kaynak metalinin aginmaya, darbeye, oksidasyona, Sonrasl
EN ISO 14172 E Ni 6275 korozyona ve yilksek sicakiiklara direnci yiiksektir. Ozellikle bu sartiarda calisan sicak is C:0.02
TS ENISO 14172 E Ni 6275 pres takimlarinin tamirinde ve imalatinda kullanilir. Sicak is takimlarinin, sicak dovme ve - 200 HB p—
DIN 8555 E23UM 200 CZKT | hadde tesislerinde merdane, rulo, gekic ve kaliplarinin, gl izabe tesislerinde sicak | St 1.00 =+~ 999
kesme, 3|y__|rr_r_1a makgslanmn, zimba ve matrislerin, metal e_kstrﬁzyon_ pres parg:alann_mI Min: 0.50 520 720 33 _ _ 350°C
basingli dokim makinalarinin piston ve kaliplarinin, ventil ve ventil yuvalarinin, digl | %4
pompalarin imalat ve tamir kaynaklarinda birlestirme ve dolgu amacl kullanilir. Kararli bir | ¢ 15,00 Soguk | t v 2 Saat
arka sahiptir ve gbzeneksiz, catlaksiz ve diizglin yiizeyli kaynak metali verir. Kaynak Calisma
yapilacak metalin kimyasal dzelliklerine ve parca biytikligine gére 400-500°C'de dntav | Mo: 15.00 Sonrasi
yapimalidir. Kisa arkla ve mimkin oldudu kadar dik agiyla calismali ve kraterler
mutiaka doldurulmalidir. DC'de elektrod pozif kutupta (+) veya AC'de kaynak yapilabilir, |~ W 3.10
320-420 HB

Co: 1.40
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DOKME DEMIRLER

Uriin Adi Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Standartlar

Kurutma
Pozisyonlan|  Bilgisi

ENI 402 (Ni)

AWS/ASME SFA-5.15 ENi-Cl Dokme demirlerin soguk ve yari sicak (maks. 300°C) kaynaginda kullanilan, saf nikel gekirdek tele sahip bir elektrodtur. Kir Ni: 98.00
ENISO 1071 ECNi-CI3 (_i_ékme demirlerin, beyaz temper dékme demirlerin, kiiresel dékme demirlerin ve bunlarin geliklerle kaynaginda kullanilir. ssss
TS EN ISO 1071 ECNi-CI3 Ozellikle kirlmis ve catlamis dokme demir parcalarin tamirinde ve dokiimlerin celik, bakir veya nikel malzemelerle 150°C
DIN 8573 ENi-BG 21 birlestirme kaynaginda kullanilir. Kaynak metali islenebilir. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi gok kolaydir. Kararli bir ~160 HB ==,
arka sahiptir, diizglin kaynak dikisleri verir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklagik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa |: ] 1 Saat
kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan énce cekiglenmelidir. AC'de de kullanilabilir, fakat tercihen DC'de | x
elektrod negatif (-) kutupta kullaniimalidir. Diger: 2.00
ENI 406 (Mo) Ni: 64.00
AWSIASME SFA-5.15 ENiCu-B Kir dkme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soguk ve yari sicak ( +300°C) kaynaginda, kir
EN1SO 1071 ECNiCu-B3 ! ermir, 1€ A ‘ ! e 9998
TS EN 1SO 1071 EC NiCu-B3 dokme demirin celikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir) cekirdekli bir elektrodtur. Kirlmis veya asinmis dékme
. demir parcalarin birlestirme veya doldurma kaynaginda, ayrica dokiim veya isleme hatalarinin kaynakla gideriimesinde de Cu: 32.00 ~160 HB _ 150°C
DIN 8573 E NiCu - BG 21 ) - ) ) ) i u: 32.
kullanilir. Kaynak metali ana metal ile renk uyumuna sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark baglangici ve | X4 1s
yeniden tutusturmasi gok kolaydir, kararli bir arka ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Kaynak gerilimlerini azaltmak igin |‘i* 4 aat
yaklasik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan énce gekiclenmelidir. -
Diger: 4.00
ENI 412 Ni: 96.00
AWS/ASME SFA-5.15 ENi-Cl -6 i 5 & i i irdekli bi ;
X Gri dokme demirin sicak ve soduk kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilan nikel gekirdekli bir elektrodtur. Makina C:1.30
ENISO 1071 EC N! -CI3 govdesinin, makina parcalarinin tamirinde ve asinan dékme demir yiizeylerin kaplanmasinda da kullanilabilir. Diizgiin bir ””
TSEN IS0 1071 EC .N' -Cl3 ergime ve birlesme saglar, sessiz ve kararli bir arki vardir. Pozisyon kaynaklarinda daha rahat kullanilabilir. Ana metalle Si: 0.80 ~175 HB . 150°C
DIN 8573 ENi-G22 diistik bir seyrelme yaptigi icin, gegis bdlgesi de islenebilir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 ile 50 mm o | x4
uzunludunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan once gekiglenmelidir. AC'de de kullanilabilir fakat |t* 1 Saat
tercihen DC'de elektrod negatif (-) kutupta kullaniimalidir. Mn: 0.40 =
Fe: 1.80
ENI 416 (NiFe) N 55,00
AWS/ASME SFA-5.15 E NiFe - CI Dinamik ve kuvvetli zorlamalara maruz makina gévdesi, ayaklari gibi kir dékme demir, temper dokme demir veya kiiresel C1.00
EN ISO 1071 EC NiFe - CI 3 (sfero) grafiti dékme demirden yapilmig parcalarin sojuk ve sicak kaynaginda kullanilan nikel-demir gekirdekli bir o ssss
TSENISO 1071 EC NiFe-CI 3 elektrodtur. Kaynak metalinin 1sil genlesmesi az oldugu igin kaynak sonrasinda disik gekme 6zelligi gosterir. Saf nikel 150°C
DIN 8573 E NiFe-G 23 elektrodlara gére daha yiiksek dayanima sahiptir ve bu nedenle kiiresel dékme demirlerin, temper dokme demirin, kir Si: 0.60 ~210 HB —_
dokme demirlerin ve bu dékme demirlerin gelik, bakir ve nikel malzemelerle kaynagina gok uygundur. Ark baslangici ve |:* 1 Saat
yeniden tutusturmasi kolaydir. Kararli bir arki vardir. Diizgiin kaynak dikisi verir. Kaynak metali islenebilir. Kaynak islemi kisa Mn: 0.40 I xy

pasolarla yapilmalidir.

Fe: 43.00
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SERT DOLGU UYGULAMALARI

Uriin Adi A
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimya_sal Kurutma
Analizi (%) Bilgisi
. C:0.70
EH 245 Ostenitik manganh gelik kaynak metali veren kalin ortiild, bazik tip bir sert dolgu elektrodudur. Yiksek (%12-14) manganh eliklerin Kaynak Sonrasi
AWS/ASME SFA-5.13 E Fe Mn-A sert dolgu kaynaginda kullanilir. Darbelere karsi direnci yiksektir ve kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Ozellikle agir
EN 14700 E Fe9 darbe ve sok zorlamalar nedeniyle asinan kirici genelerinin, mantolarinin ve rolelerinin sert dolgu kaynagina uygundur. EH 245 . 200 HB ((((¢
5 S - P N L pagt Mn: 12.00 1))
TS EN 14700 E Fe9 elektroduyla soguk calisimali ve en diisiik 1si girdisi ile kaynak yapilmalidir. Miimkiin oldugu kadar kiigik ¢apli elektrod ve diisiik 350:C
DIN 8555 E 7 UM 200 KP akim siddeti ile calisiimali ayrica kisa pasolara ve soguma araliklarina dikkat ederek zigzag (salinim) yapmaksizin kaynak islemi —_—
tamamlanmalldm Manganli ge!ikten mamil biiyiik Eargalarln, ozellikle konkasor genlelerirjiln lke?yna(jl su kiiveti iginde, ancak su Ni: 3.00 Soguk Calisma :4_ 2 Saat
kaynak yerine gelmeyecek sekilde yapilmalidir. Ust iiste gok pasolu kaynaklar yapilabilecedi gibi EI 307B elektroduyla ara tampon Sl KXY v
paso gekilmesi de 6nerilir. Dikisin son sekli, soguk calisma isleminden dnce taglama ile verilmelidir. Tercihen DC'de elektrod pozitif
kutupta (+) kaynak yapilir fakat AC'de kaynak yapilabilir.
utupta (+) kaynak yapilir fakat AC'de kaynak yapilabilr. Fe: Kalan 450 HB
R C:0.06
EH 250 Ostenitik manganli gelik kaynak metali veren, sert dolgu uygulamalarinda ve yiiksek manganli celiklerin birlestirme kaynaginda Kaynak Sonrasi
DIN 8555 E 7-UM-200/50-KP kullanilan yiiksek verimli (%140) sert dolgu elektrodudur. Yiiksek darbe direnci sayesinde 6zellikle agir darbe, sok ve kavitasyon
asinmasina maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynagina ok uygundur. Kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Kaynak Si: 0.20 200 HB ”“
esnasinda ana malzemenin sicakligi kontrol altinda tutulmali, eger gerekli ise sogumasina izin verilmelidir. Yiksek manganli _ 350°C

celikten yapilmis blyik parcalarin kaynagi su banyosu iginde, ancak su kaynak bolgesine temas etmeyecek sekilde yapiimalidir. 1

Yiksek parametrelerde galismaktan ve salinimli kaynak uygulamasindan kaginilmalidir. Kepge, hidrolik pres pistonlarinin, ving Mn: 16.80 Soguk Galisma | Xy 1 Hour
tekerlerinin, ray ve makaslarinin, darbe ve hafif abrasif aginmaya maruz kalan kiricilarin sert dolgu ve tamir uygulamalarinda Sonrasi -
kullanima uygundur. Tercihen DC'de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Cr 1350 500 HB

EH 330 C:0.10
::2 I1E:l7$2700 E ;:: /_\§|n_maya dayanikl sert dolgu kaynaklari |g|n talas kaldlr!‘Iarak islenebilen ve orta sertlikte kaynak metali veren, kalin értilii bazik Si: 0.70 LCC(d
tip bir elektrodtur. Ozellikle metal-metale siirtinmeye ve yiksek darbeye maruz pargalarda sert dolgu amaciyla kullanilir. Raylarin, 2)))
DIN 8555 E1UM300 makaslarin, bandajlarin, haddelerin, makaralarin, tamburlarin, dislilerin, millerin, kamalarin, paletli araglarin yiriyds takimlarinin Mn: 350°C
NN o ! ) g . n: 0.90 300 HB —
zincirlerinin ve paletlerinin sert dolgu kaynaklarinda uygundur. EH 330 ile yukaridan asagiya harig tim pozisyonlarda kaynak | x4
yapmak miimkiindir. Kaynak metalinin catlamaya direnci yiksektir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat |t*] 2 Saat
AC'de de kaynak yapilabilir. Cr:3.00 =
Fe: Kalan
EH 340 C:0.12
EN 14700 EFet Yiiksek aginma direncine sahip kaynak metali veren kalin bazik ortilii bir sert dolgu elektrodudur. Ozellikle metal-metale Si0.80 —
TS EN 14700 E Fel siirtinmeye, darbeye ve soklara karg! direnci yiiksektir. Raylarin, makaslarin, kamalarin, flanglarin, aginmaya maruz kazici uglarin, o =+[~] ssss
DIN 8555 E 1 UM 400 ylksek metal metale aginmanin yasandigi kalip bolimlerinin ve zimbalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metali 350°C
sinterlenmis sert metal uglarla islenebilir. Tampon tabaka ihtiyaci olmadan Ust Uste ok pasolu sert dolgu kaynagi yapmak Mn: 0.65 42 HRe _‘*
mimkiindir. Catlama riski olan ana metallerde ESB 40 veya EI 307B elektrodlari ile tok bir tampon tabaka yapilmalidir. Yukaridan |<— ] 2 Saat
asad! haric her pozisyonda kaynak yapilabilir. DC'de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC'de de kaynak Cr2.75 I x
yapilabilir.
Fe: Kalan
EH 360R coe
EN 14700 EFe8 Yiiksek asinma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren, kalin értilii rutil tip bir sert dolgu elektrodudur. Yiiksek Si 0.50
TS EN 14700 E Fe8 metal-metal sirtlinmesine, orta siddette darbelere, orta abrazif aginmaya karsi direnglidir. Kaynak metali 600°C'ye kadar yeterli [C((¢
DIN 8555 E 6 UM 60 (65W) T sertlige sahiptir. Kaynak metali ancak taslanarak islenebilir. Yiksek sicakliklarda asinmaya maruz sicak kesme bicaklari, giyotin Mn: 0.30 1))
makaslari, basingli dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepgelerinin kazici agizlarinda ve timaklarinda 59 HRC _ 150°C
kullanima uygundur. Fazla aginmis pargalarda ve catlamaya hassas parcalarda orijinal duruma getirme, alasimsiz ve hafif alagimii Cr7.00 | X4
celiklerde ESB 40 ile, yiiksek manganli geliklerde EI 307B elektroduyla tampon tabaka yapilmalidir. Sert dolgu pasolari ise o |§* 2 Saat
EH 360R ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc olan sertlik, bir veya iki kez temperleme sonrasi 60-65 HRc'ye kadar yiikseltilebilir. V050 -
Hem AC hem de DC'de kaynak yapmak miimkiindir. o
Fe: Kalan
EH 360B €040
Yiksek aginma direncine ve yiksek tokluga sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii sert dolgu elektrodudur. Darbelere, Si: 0.50
EN 14700 EFe8 metal-metal siirtinmesine, orta abrazif aginmaya kars! direnglidir. Kaynak metali 600°C'ye kadar yeterli sertlige sahiptir. Kaynak o
TS EN 14700 EFe8 dikisinde gatlak ve gozenek riski oldukca diisktlir. Kaynak metali ancak taglanarak iglenebilir. Yiksek sicakliklarda aginmaya maruz Mn: 0.30 ””
DIN 8555 EBUMG0 (65W) T sicak kesme bicaklari, giyotin makaslari, basingli dokiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepgelerinin kazici n- 0. 59 HR¢ 350°C
adizlarinda ve timaklarinda kullanima uygundur. EH 360B elektroduyla gatiama olmadan st iste fazla paso gekilebilir. Fazla Cr7.00 |_k$
asinmis pargalari orijinal duruma getirme, alasimsiz ve hafif alasimli geliklerde ESB 40 ile, yiiksek manganli geliklerde EI 307B o |t* 2 Saat
elektroduyla tampon tabaka yapilmalidir. Sert dolgu pasolari EH 360B ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc sertlige sahiptir. DC'de V: 0,50 —_
elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC'de de kaynak yapilabilir. e
Fe: Kalan
C:1.00
EH 380 Sii1.00 Kaynak Sonras|
AWS/ASME SFA-5.13 EFe6 Talagli imalatta kullanilan torna ve planya kalemlerinin, freze ve soguk kesme bigaklarinin, 6zel spiral matkap uglarinin tamir, :
EN 14700 E Fed 0 ; e e BTkl ((S¢
akiminda ve sert dolgusunda kullanilan, yiksek alagimli, bazik 6rtiilii sert dolgu elektrodudur. Ayrica alagimsiz ve diisiik alagimli 57 - 63 HRc ))))}
TS EN 14700 EFed gelikten yeni takim yapiminda ve hiz geliginden yapilmis kesici takimlarin agiz dolgu islerinde de kullanilir. Alagiml gelikler ve takim Cr:5.00 350°C
DIN 8555 E4UM60 (65) S geliklerini kaynak yaparken 250-400°C'de 6n tav ve 400°C'de son tav yapilmali, parganin yavas sogumasi saglanmalidir. Tampon | yo: 8.00 T
paso yapilmas! gerekiyor ise El 312 veya El 3078 ile bir paso (max. 2.5 mm) kaynak yapiimali bu paso {izerine EH 380 elektrodu — 0 (i i |t* 2 Saat
ile max. 5 mm yiiksekliginde sert dolgu kaynag yapiimalidir. DC'de elektrod pozitif kutupta (+) veya AC'de kaynak yapilabilir. V:2.50 & —_
LRy 62- 66 HRc
Fe: Kalan

14



@ magmaweld™ ORTULU ELEKTROD KAYNAGI

SERT DOLGU UYGULAMALARI

Uriin Adi # . q
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal Kurutma
Analizi (%) Bilgisi
EH 515 C:2.90
Yiiksek krom-karbiirlii kaynak metali veren, yiiksek verimli (%160) ve kalin rutil 6rtilii sert dolgu elektrodudur. Yiiksek sertlige sahip
EN 14700 EFeld kaynak metalinin mineral agindirmasina ve bununla birlikte korozyona karsi direnci yiiksektir. Ozellikle mineral aginmasina maruz e
TS EN 14700 EFeld konveydrlerin, helezonlarin, karistirici kanatlarin, gimento ve beton pompalarinin, mineral kirma ve 6giitme makinalarinin gesitli Cr: 35.00 ))))}
DIN 8555 E10UMB0CR parcalarinin, korozyon ve yilksek sicakllk aginmasina maruz petro-kimya endiistrisindeki asinan cesitii parcalarin sert dolgu 60 HRc _ 350°C
islerinde kullanilir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar aginmaya kars bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli galismaya kars! 1
hassasiyeti arttirir. Kaynak metali yalniz taglanarak islenebilir. Kaynak kabiliyeti diistik malzemelerin iizerine dolgu yapiimadan Mn: 1.10 |t*:| 2 Saat
once EIS 307 elektroduyla tampon tabaka gekilmelidir. Yatay pozisyonda gayet diizgiin ve temiz dolgu pasolari verir. Hem AC hem —_
de DC'de kaynak yapilabilir.
Fe: Kalan
EH 526 C:4.00
EN 14700 EFet5 Bazik tip, yiiksek verimli (%180) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi iginde birincil ve étektik Cr ve Cb(Nb) karbirler igeren =
TS EN 14700 EFel5 kaynak metali verir. Ozellikle yiksek mineral agindirmasina (abrazyona) ve orta darbelere karsi yiiksek aginma direnci gésterir. Cr:20.00 — ss“
DIN 8555 E10UMSSGR Maden sanayinde aginma plakalari, geneli kiricilarin plakalari, kil, bazalt ve diger mineral kiricilarin gekigleri, konik kiricilari, 55 HRc _ 350°C
yolluklarin, hafriyat makinalarinin kepge aiz ve timaklarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Ug pasolu dolguda SiO, ile aginma
katsayisi %1'dir. Kaynak metali yalniz taglanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile calismali ve en fazla st iiste 4 paso kaynak Nb: 6.50 | “*:| 2 Saat
yapiimalidir. Hem DC'de hem de AC'de kaynak yapmak miimk(indir. —_
Fe: Kalan
EH 528 A, c:700
Bazik tip, yiksek verimli (%180) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi iginde Cr ve Cb(Nb) karbiirler iceren kaynak metali
EN 14700 EFel6 verir. Ozellikle yiksek mineral agindirmasina (abrazyona) ve diisiik darbelere karg yiksek aginma direnci gosterir ve 450°C'ye e
TS EN 14700 EFel6 kadar sicakliklarda kullanilabilir. Cimento 6gitiiciilerinde ve preslerinde, tugla preslerinde ve helezonlarinda, tasiyici helezonlarda, Cr: 24.00 ))))J
DIN 8555 E10UMB5 GR mikser bigaklarinda, yag sanayi preslerinde, kazici kepce agizlarinda ve tirnaklarinda, maden ve cevher sanayinde konveyorler, 65 HR 350°C
tagtyicilar ve eleklerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Iki pasoda Si0, ile aginma katsayisi % 0.5'tir. Dikiste meydana gelen enine C |_
catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olugturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttirir. Kaynak metali yalniz taslanarak Nb: 7.00 I k¥ 2 Saat
islenebilir. Uzun ark boyu ile galigmali ve en fazla ist liste 2 paso kaynak yapilmalidir. Hem DC'de hem AC'de kaynak yapmak L)
miimkiindr.
Fe: Kalan
EH 531 C:4.20
DIN 8555 E 10 UM 65 GR Alagimsiz gelikler tizerinde dahi tek pasoda yiiksek sertlige ve yiiksek aginma direncine sahip kaynak metali veren kalin 6rtiilii ve Si: 1.30
cok yilksek (%235) verimli bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik paslanmaz gelik ana yapi iginde homojen dagilimii Cr ve B = ssss
karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle gimento, tugla, maden ve hafriyat sanayinde yasanan yiiksek basingli abrazif Mn: 0.30 100°C
asinmaya ve orta darbelere karsi direnci gok yiksektir. Hafriyat makinalarinin kazicilarinin, kepgelerinin ve tirnaklarinin, karistirict 64 HRc —_—
bigaklarinin, gcimento fanlarinin, cevher, kum, gakil, toprak helezonlarinin ve konveydrierin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak Cr:31.00 :I 1 Saat
kullanilir. Dikiste meydana gelen enine gatlaklar aginmaya karg! bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli galismaya karsi hassasiyeti I xy
arttirir. Sert dolgu yiizeyleri diizgiindiir ve ancak taslanarak islenebilir. Hem DC'de hem AC'de kaynak yapmak miimkiindiir. B:1.20
Fe: Kalan
EH 540 C:600 62 HRc (1. paso)
Bazik tip, yiiksek verimli (%250) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi iginde Cr, Cb (Nb), Mo, W ve V-karbiirler igeren Si: 1.00
EN 14700 EFe16 kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral asindirmasina (abrazyona) ve diisiik darbelere kars1 yiiksek asinma direnci gésterit | . 9 g Prece
TS EN 14700 EFe16 ve 600°C'ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Ozellikle cevher kirma ve eleme tesislerinde, sinter iiretim tesislerinde, yiiksek firin — 64 HRc (2. paso) »y»
DIN 8555 E10UM65GR yikleme sistemlerinde, tugla ve cimento tesislerinde aginan parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Gimento firinlarindave | Moz 6.00 3500C
fanlarinda, asinma plakalarinda ve baralarinda, kok itici papuglarinda, kepge agizlarinin ve tirnaklarinin sert dolgu kaynaklarina V:1.00 I_
uygundur. Iki pasoda SiO, ile elde edilen asinma katsayisi %0.3'iir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya kars! bir - 65 HRc (3. paso) I xy 2 Saat
mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti arttirir. Kaynak metali yalniz taglanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile W:2.00
calismall ve en fazla Ust Uste 4 paso kaynak yapilmalidir. Hem AC hem de DC'de kaynak yapmak miimkiindir. Nb: 6.00
66 HRc (4. paso)
Fe: Kalan
EH 801 c2%
Kobalt-Krom-Tungsten alagimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir metal-metale siirtiinme ve aginmaya Si1.00
AWSJASME SFA-5.13 ECoCr-C 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek direng gosterir. Hadde kilavuzlar, ekstriizyon kaliplari, subap oturma s
EN 14700 E Co3 ylizeyleri, buhar tiirbinleri ve mekanik pargalari, karistirici bigaklari ve pompa parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. X ””
TS EN 14700 E Co3 Sertligi yiksek oldudu icin diisik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu durumlarda kullaniimalidir. Tercihen DC'de Mn: 1.00 55 HR 150°C
DIN 8555 E20 UM 85 CTZ elektrod negatif kutupta (-) veya AC'de kaynak yapilabilir. ¢ |_
Cr: 32.00 | 1 Saat
TIG Kaynak Teli : TH 801 W: 13.00 =
Gaz - Korumali Ozlii Kaynak Teli : FCH 801 e
Co: Kalan
EH 806 cre
AWS/ASME SFA-5.13 ECoCr-A Kobalt-Krom-Tungsten alagimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir metal-metale siirtinme, asinmaya Sit 1.00
EN 14700 E Co2 500°C'den 900°C'ye kadar sicakiiklara ve korozyona yiiksek direng gosterir. Sicak kesme bigaklari, ingot kesici uglar, cam kaliplari, [(((¢
subaplar, subap oturma yiizeyleri ve nozullarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik Mn: 1.00 ny
TS EN 14700 E Co2
darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod negatif kutupta (-) veya AC'de kaynak yapilabilir. 43 HRe — 150°C
DIN 8555 E20UM45CTZ
) Cr: 27.00 | :I 1 Saat
TIG Kaynak Teli : TH 806 &y
Gaz - Korumal Ozlii Kaynak Teli : FCH 806 W: 5.00 -
Co: Kalan
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EH 812
AWS/ASME SFA-5.13 ECoCr-B Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. EH 585 ile elde edilen kaynak metalinin Si- 1.00
EN 14700 E Co3 sertligi ve toklugundan dolayr mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Agir metal-metale siirtiinme, aginmaya
TS EN 14700 E Co3 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek direng gosterir. Plastik ekstriizyon vidalari, galvaniz banyolari, kagit, Mn: 1.00
DIN 8555 E 20 UM 50 CTZ karton, yer dosemesi ve ahsap kesme takimlarinin, sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan dolayi

mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC'de elektrod negatif kutupta (-) veya AC'de kaynak yapilabilir. Cr: 30.00

TIG Kaynak Teli : TH 812 W: 9.00
Gaz - Korumali Ozlii Kaynak Teli : FCH 812 -
Co: Kalan

KESME VE OLUK ACMA

Gerektigind
Tekrar

Kurutma
Pozisyonlari Bilgisi

Uriin Adi o
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kaynak

Tiim metallerin kesme, delik agma, oluk agma ve kaynak a§zi agma uygulamalari icin kullanilan bir elektrodtur. Ozellikle celik, dskme demir, demir-disi metaller gibi tim

endiistriyel metalleri, oksi-asetilenle kesilemeyen veya kesilmesi gii¢ olan metalleri kesmeye uygundur. Diizgiin ve temiz kesme yiizeyi verir. ECUT S elektrodu kesinlikle Kurutma
kurutulmamali, aksine belirli oranda nem icermelidir. Dogru akim elektrod hem pozitif, hem de negatif kutupta ayrica alternatif akimda kullanilabilir. Dogru akimda elektrod IT* Yapilmaz.
negatif kutuplandiginda daha yiiksek oyma ve kesme hizlari saglar. Alternatif akimda kullanirken gii¢ kaynagi en az 70V bosta calisma gerilimine sahip olmalidir. |t* 4




@ magmaweld™ TIG VE OKSI - GAZ KAYNAGI

ALASIMSIZ CELIKLER

Kutuplama Té:;g‘e
Uriin Adi A ini . ve
Uygulama Alanlan ve Ozellikleri " Centik Darbe Koruyucu
Standartlar Kimyasal ‘| payanimi Dayanimi Dayanimi | o, i ynal: Gazlar
Analizi (%) | [N/mm?] 1SO-V(J) ozisyonlari |y 5o 14175)
OG 1 C:008
AWS/ASME SFA-5.2 R45

Oksi-asetilen kaynag igin diisiik karbonlu kaynak telidir. 310 N/mm? 'ye kadar dayanimlarin

ENy2a8 ol istendigi diistik karbonlu celiklerin ve dokme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Otomotiv Si 0.05
.[I;|SN3{?§;4EN 12536 g : kaportasindaki yirtik ve siyrik béliimlerin tamirinde, gok fazla deformasyon olmus pargalarin

tamirinde, celik saclarin ve plakalarin birlestiriimesinde, dogrultma, egme gibi islemlerin | . w4
yapildigi yliksek 1s1 girdisi, 6n tav ve kaynak sonrasi son tav gereken borulama sistemlerinin Vn:0:50 280 450 20 +20°C : 504 :t*] )
kurulumunda, kaynak isinin karmasikligina ve kaynak pozisyonuna bagli kalmaksizin -
kullanilabilir. Kaynak dikisinin stinekligi ve islenebilirligi yiksektir. Kaynak nétr alev ayarinda P: <0.025
yapilmalidir. Akici bir kaynak banyosuna sahiptir.

$:<0.025

0G 2 C:0.08

é\r"v?lzgggm SFAS2 gflﬂ Oksi-asetilen kaynag! icin distik karbonlu kaynak telidir. 410 N/mm? 'ye kadar dayanimin Si:0.05

TS 3623 EN 12536 ol istendigi distk karbonlu geliklerin ve dékme geliklerin birlestirmelerinde kullanilir.

DIN 8554 Gl Dogrultma, egme gibi islemlerin yapildigi yiiksek 1si girdisi, on tav ve kaynak sonrasi son tav J—
gereken, enerji santrallerinde ve petrokimya sanayinde karbonlu celiklerin imal edilmis Mn: 1.00 300 440 20 +20°C : 504 I**] .
borularin birlestirimesinde ve tamirinde, makina ve tarim ekipmanlarin tamirinde, gelik

plakalarin ve celik dokimlerin birlestirimesinde kaynak isinin karmagikligina ve kaynak
pozisyonuna bagli kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak dikisinin stinekligi ve islenebilirligi P:<0.025
yliksektir. Kaynak notr alev ayarinda yapiimalidir. Akici bir kaynak banyosuna sahiptir.

S:<0.025

TG 1 C:0.08

AWS/ASME SFA-5.18 ER708-3 Alasimsiz geliklerin, ince taneli geliklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak ;
ENISO 636-A W42 3 W2Si telidir Ozellikle galvanizli ve boyali malzemelerin kaynaginda ok iyi sonug verir. Alagimsiz Si 0.55
TS ENISO 636-A W 42 3 W2Si ve diisiik alagimli geliklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince E
DIN 8559 WSG 1 kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. Kimya, petrokimya, su ve
TS 5618 SG1 dogalgaz boru baglantilarinin kbk ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Az curuf olugturur |~ Mn: 1.20 460 530 28 -30°C : 80J —_ . 11
ve diizgiin kaynak dikisleri verir. ince ve homojen bakir kaplamas! telin paslanmaya karsi |:§* (%100 Ar)
direncini arttirir. I &y
P:<0.025 -
Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 1
$:<0.025
TG 2 C:007
AWS/ASME SFA-5.18 ER70S-6 -20°C : 90J
EN ISO 636-A W 46 2 W3Si1 Alasimsiz celiklerin, ince taneli geliklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak Si:0.85
TS EN ISO 636-A W 46 2 W3Si1 telidir. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz borulamalarinda, tank ve kazan baglant E]
DIN 8559 WSG 2 béliimlerinde kok ve kapak paso kaynaklarinda giivenle kullanilir. Ayrica ince kesitli
DIN M. No. 15125 metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplamas telin Mn: 1.45 480 560 28 J— I
paslanmaya karst direncini arttirir. | :* (%100 Ar)
I kv
Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 2 P:<0.025 309G - 70 -
$:<0.025
TG 3 C:0.08
AWS/ASME SFA-5.18 ER70S-6
ENISO 636-A W463 WAS“ Alasimsiz geliklerin, ince taneli geliklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak Si: 0.85
TS EN IS0 636-A W46 3 wasit telidir. Yiiksek mekanik dayanim ozellikleri verir. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz E
DIN 8559 WSG3Cy 4643 borulamalarinda, tank ve kazan baglanti bélimlerinde kok ve kapak paso kaynaklarinda Mn: 1.70 490 580 28 30° : 80J "
DIN M. No. 1.5130 giivenle kullanilir. Ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. n1. ) ' Sy
; . ' Rt | X4 (%100 Ar)
Ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya kars! direncini arttirir. |t*
P:<0.025 -
Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 3
S:<0.025
TG 102 c08
AWS/ASME SFA-5.18 ER70S-2 .
EN ISO 636-A W 42 2 WaTi Alagimsiz ve dsiik alagimli geliklerin TIG kaynaginda kullanilan mikro-alagimli kaynak Si:0.60
) telidir. Ierigindeki titanyum (Ti) ve aluminyum (Al) mikro-alagimlardan dolayi ézellikle
TSENISO 636-A W 422 W2Ti 3 L ] L
galvanizli, boyali, kirli ve pasli malzemelerin tek pasolu kaynag igin kullanilir. Alagimsiz ve Mn: 1.20
dislk alagimli geliklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli > 490 > 570 >4 -30°C : 60J _ "
metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen bakir kaplamas! telin - | x4 %100 A
e Ti:0.10 < (%100 Ar)
paslanmaya kars direncini arttirir. 1'ky
Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 102 Al:0.07
Zr:0.06
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HAFIF ALASIMLI CELIKLER

Uriin Adi
Standartlar

TG 150

AWS/ASME SFA-5.28
EN ISO 636-A
TS EN ISO 636-A

TG 171

AWS/ASME SFA-5.28
ENISO 636-A
TSENISO 636-A

TG 201

AWS/ASME SFA-5.28
ENIS0O 21952-A
TSENIS0O 21952-A
DIN 8575

DIN M. No.

TG 201A

AWS/ASME SFA-5.28
EN ISO 21952-A
TSENISO 21952-A

TG 211

AWS/ASME SFA-5.28
ENISO 21952-A
TSENIS0 21952 - A
DIN 8575

DIN M. No.

TG 211A

AWS/ASME SFA-5.28
ENISO 21952-B
TS ENISO 21952-B

TG 222

AWS/ASME SFA-5.28
ENISO 21952-A
TSENIS0 21952 -A
DIN 8575

DIN M. No.

ER 80S - Ni1
W 46 6 W3Ni1
W 46 6 W3Ni1

ER 808-Ni2
W2Ni2
W2Ni2

ER80S-G
W MoSi

W MoSi
SG Mo
1.5424

ER80S-D2
W Z MnMo
W Z MnMo

ER80S-G
W CrMo1Si
W CrMo1Si
SG Cr Mo 1
1.7339

ER80S-B2
W551CM
W551CM

ER90S-G
W CrMo2Si
W CrMo2Si
SG CrMo 2
1.7384

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

-60°C'ye kadar dusik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynagi igin hafif alagimii TIG
kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz
endustrilerinde ve offshore yapilarda, 6zellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, dékme ve
dovme celiklerden Gretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kék ve dolgu pasolarinda
kullanima uygundur.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli : MG 150

-90°C'ye kadar dusik isletme sicakliklarinda calisan geliklerin kaynagi igin hafif alagimli TIG
kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz
endstrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle boru, kazan, tank ve dokme ve dovme
celiklerden Gretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinin kék ve dolgu pasolarinda kullanima
uygundur.

530°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alagiml, siirlinme dayanimli geliklerinin TIG
kaynaginda kullanilan hafif alagimii kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen
buhar diretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kék ve kapak pasolarinda
kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da
kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak
yapilmalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 201

530°C'ye kadar galisma sicakliklarina maruz, Mo alagimli stirinme dayanimli, celiklerinin TIG
kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiksek Mn ve Si icerdigi icin
deoksidasyon dzelligi daha fazladir. Ozellikle yiksek réntgen kalitesi istenen buhar dretim
tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kék ve kapak pasolarinda kullanilir.
Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon geliginden yapilmis parcalarin da kaynagina
uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 201A

570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, stirinme dayanimli geliklerinin
TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimii kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen Kalitesi
istenen buhar Uretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kok ve kapak
pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis
pargalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina
uygun olarak yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 211

570°C'ye kadar galisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, stirinme dayanimli geliklerinin
TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiksek Mn ve Si igerdigi igin
deoksidasyon 6zelligi daha fazladir. Ozellikle yiksek rontgen kalitesi istenen buhar diretim
tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kok ve kapak pasolarinda kullanilir.
Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis pargalarin da kaynagina
uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 211A

600°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, stirinme dayanimli geliklerinin
TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimii kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen Kalitesi
istenen buhar Uretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kok ve kapak
pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmis
pargalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina
uygun olarak yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 222
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Kimyasal
Analizi (%) | [N/mm?]

C: 0.09

Si: 0.50

Mn: 1.05

Ni: 0.90

C:0.09

Si: 0.52

Mn: 1.10

Ni: 2.45

C:0.08

Si: 0.60

Mn: 1.00

Mo: 0.50

C:0.08

Si: 0.60

Mn: 1.80

Mo: 0.50

C:0.08

Si: 0.60

Mn: 1.00

Mo: 0.50

Cr:1.10

C:0.08

Si: 0.60

Mn: 0.60

Mo: 0.50

Cr:1.35

C:0.05

Si: 0.60

Mn: 1.00

Mo: 1.00

Cr:2.50

Dayanimi|Dayanimi

2470

=470

500

520

510

550

500

560

550

Centik Darbe
Dayanimi
1SO-V(J)

+20°C : 2100
> 550 =20
-60°C : =47
+20°C : = 200J
2550 220
-90°C : >47J
+20°C : 110J
590 25
-20°C : 60J
+20°C : 110J
600 25
-30°C : 65J
+20°C : 90J
620 24
-20°C : 60J
Kaynak Sonrasi
650 20 +20°C : 80J

Isil Islem Sonrasi (620°C 2 Saat)

590 24 +20°C : 130J
Kaynak Sonrasi

+20°C : 120J
660 22

-18°C : 100J

Isil Islem Sonras (690°C 2 Saat)

+20°C : 140J
650 23

-18°C : 120J

Tavsiye
Edilen

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)
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HAFIF ALASIMLI CELIKLER

Uriin Adi
Standartlar

TG 222A

AWS/ASME SFA-5.28
EN ISO 21952-B
TS ENISO 21952-B

TG 235

AWS/ASME SFA-5.28
ENISO 21952-A
TSENISO 21952-A
DIN 8575

DIN M. No.

TG 295

AWS/ASME SFA-5.28
EN IS0 21952-A

TS ENISO 21952-A
DIN M. No.

ER 90S - B3
W622C1M
W622C1M

ER 80S - B6
W CrMo5Si
W CrMo5Si
SGCrMo5
1.7373

ER90S-B9
W CrMo91
W CrMo91
1.4903

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

600°C'ye kadar galisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimli, stirinme dayanimli geliklerinin
TIG kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Si igerdigi icin
deoksidasyon 6zelligi daha fazladir. Ozeliikle yiiksek rontgen Kalitesi istenen buhar Gretim
tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kdk ve kapak pasolarinda kullanilir.
Kaynaktan sonra 1sil iglem uygulanacak karbon celiginden yapilmis parcalarin da kaynagina
uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 222A

650°C'ye kadar galisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alasimli, siiriinme dayanimli geliklerinin
TIG kaynaginda kullanilan alagimi kaynak telidir. Enerji santrallerinda ve petrokimya sanayinde
kullanilan 12 CrMo19-5, P5/ T5 geliklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar, hidrojen korozyon
direnci ve yiksek rontgen kalitesi istenen buhar tretim tesisleri, kazan, basingl kap ve boru
donanimlarinin kok ve kapak pasolarinda giivenle kullanilir. Kaynak iglemi ana metalin 6n tav ve
son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.

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

Gentik Darbe Ve

Dayanimi
1SO-V(J)

Isil Islem Sonras (690°C 2 Saat)

C:0.08
Si: 0.50 +20°C : 150J E
bn: 0.60 540 640 22 ,—HZI
PR
Mo: 1.00 I—‘*
-10°C : 90J
Cr: 240
Kaynak Sonrasi
€:0.05
Si: 0.40 580 700 24 +20°C : 80J
| XA

bn: 0.60 Isil Tslem Sonras! (740°C 2 Saat) Lk,
Mo: 0.60

570 690 25 +20°C : 100J
Cr: 5.50
C:0.10 Kaynak Sonrasi
i:030 ac:s | [E=]
Mn: 0.80 590 680 22
Mo: 0.90 +20°C : 120J I wA
Cr:9.00 : 1%y

- Isil Islem Sonrasi (760°C 2 Saat) —
Ni: 0.50
Nb: 0.06 -30°C : 90J
ovD 560 700 18 e 130
+90°C -

Cu: 0.20 '

LEVLELS
Pozisyonlari | gy 50 14175)

Tavsiye
Edilen

Koruyucu

Gazlar

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)
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PASLANMAZ CELIiKLER

Uriin Adi

Standartlar

Tl 308L

AWS/ASME SFA-5.9
ENISO 14343-A

TS ENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

TI 309L

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS ENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

TI 310

AWS/ASME SFA-5.9
ENISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

TI 316L

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A
TSENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

Tl 318

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343-A

TS ENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

Tl 347

AWS/ASME SFA-5.9
EN IS0 14343-A
TSENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

ER 308 L
W199L
W199L
SGX2CrNi199
14316

ER309L
w2312L
w2312L

SG X2 CrNi24 12
1.4332

ER 310

W 2520

W 2520

SG X 12 CrNi 25 20
1.4842

ER316L
W19123L
W19123L
SGX2CrNi1912
14430

ER 318

W19123 Nb

W19123 Nb

SG X 5 Cr Ni Mo Nb 19 12
1.4576

ER 347

W199 Nb
W199 Nb
SG-X5CrNiNb19 9
1.4551

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni'li geliklerin TIG kaynaginda
kullanilan 6stenitik paslanmaz gelik kaynak telidir. Gida, igecek ve ilag sanayide, paslanmaz
celik ekipman, tank ve boru kaynaklari igin kullanilir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar taneler
arasi korozyona direnglidir, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmez.

Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MI 308 LSi

Cr-Ni ostenitik paslanmaz geliklerle, alagimsiz ve hafif alagimli geliklerin TIG kaynaginda
kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz gelik kaynak telidir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina
maruz kaynaklarda kullanilabilir. Disiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi
korozyona direncini arttirir. Karbonlu geliklerde 304 ve 304L tip ylizey kaplamasina ulasmak
icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan 6nce tampon tabaka olarak
kullanilabilir.

Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: Ml 309 LSi

Yaklasik %25 krom ve %20 nikel iceren isiya dayanikli geliklerin TIG kaynaginda kullanilan
tam ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gimento ve gelik sanayinde yiiksek sicakliklarda
calisan isil islem ve enddstriyel firin ve ekipmanlarinin kaynagina uygundur. Kiikirt iceren
yanicl gazlarin bulunmadigi isletme ortamlarinda kullanilan 1siya dayanikli geliklerin ve ferritik
kromlu celiklerin kaynagina da kullanilir. Kaynak metali 1200°C'ye kadar tufallesmez ve
-196°C'ye kadar toklugu yiksektir.

Gazalti (MIG/IMAG) Kaynak Teli: MI 310

Korozyon direnci yiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li geliklerin TIG kaynaginda
kullanilan ostenitik paslanmaz gelik kaynak telidir. Karbon miktari ok distk oldugu igin
400°C'ye kadar kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil, kag,
gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve
donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.

Gazalti (MIG/IMAG) Kaynak Teli: MI 316LSi

Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li geliklerin TIG kaynaginda
kullanilan ostenitik paslanmaz gelik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi icin
400°C'ye kadar taneler aras! korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, petrokimya, boya, tekstil,
kagit, gemi ve yat endistrilerinde asit, alkali ve tuz sollisyonlarinin bulundugu tank, boru ve
donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.

Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni'li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan &stenitik
paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi igin 400°C'ye kadar taneler
aras! korozyona, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmeye kars
direnglidir. Ozellikle gida igecek ve ilag sanayinde paslanmaz celik ekipman, tank ve boru
kaynaklarinda kullanilir.

Gazalt (MIG/IMAG) Kaynak Teli: Ml 347

20

TIG VE OKSI - GAZ KAYNAGI

Kutuplama

ve

Centik Darbe Kaynak

Dayanimi
1SO-V(J)

Kimyasal
Analizi (%)

C:<0.03
Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50 420 620 36 +20°C : 135J

Cr:19.5-22.0
Ni: 9.0-11.0
C:<0.03
Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50 | >400 550-650 >30 +20°C : 47J

Cr:23.0-25.0

Ni: 12.0-14.0

C:0.08-0.15
Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50

380 630 32 +20°C : 80J

Cr: 25.0-28.0
Ni: 20.0-22.5
Mo: 0.75
C:<0.03
Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50

450 620 33 +20°C : 130J

Cr: 18.0-20.0
Ni: 11.0-14.0

Mo: 2.00-3.00
C: <0.08
Si: <0.65

Mn: 1.00-2.50

Cr: 18.0-20.0 480 640 32 +20°C : 130J

Ni: 11.0-14.0

Mo: 2.0-3.0
Nb: <1.0

C:<0.08
Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50
>350 570-670 >30 +20°C : 65J

) | x4
Cr:19.0-21.5
! gy !

Ni: 9.0-11.0

Nb: <1.0

Tavsiye
Edilen

Koruyucu

Gazlar

Pozisyonlar (EN 1SO 14175)

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

I
(%100 Ar)

1
(%100 Ar)
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ALUMINYUM ALASIMLARI
Kaynak Kutuplama Té:ilee

Uriin Adi B Telinin Tipik
Uygulama Alanlan ve Ozellikleri . Koruyucu
Standartlar K"“Ya_snal Dayanimi | Dayanimi : Gazlar
Analizi (%) Pozisyonlari |y 50 14175)
TAL 1100
AWS/ASME SFA-5.10 ER 1100
ENISO 18273 SAI1100 Saf aliiminyum malzemelerin TIG kaynaginda kullanilan saf altiminyum kaynak telidir. Ana metalle gok iyi renk E
TS 6204 EN 1SO 18273 SAI1100 uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiksektir. 11
DIN 1732 SGAI995 ) Al: 99.50 >20 >65 >35 = (%100 Ar)
DIN M. No. 3.0259 Ortiilii Elektrod : EAL 1100 :4— ]
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 1100 ! Ky v
Al: 94.00
TAL 4043
AWS/ASME SFA-5.10 ER 4043 Si:5.00
ENISO 18273 S Al 4043 %5 Silisyum alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum igeren aluminyum alagimlarinin EI
TS 6204 EN 1SO 18273 S Al 4043 ve %7'den az (Si) Silisyum igeren dokme aliminyum alagimlarinin TIG kaynaginda kullanilir. Fe: 0.40
DIN 1732 SGAISI5 . >40 >120 >8 ~r "
DIN M. No. 3.2245 Ortillii Elektrod : EAL 4043 Mg: 0.05 |:f (%100 Ar)
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 4043 !*
Mn: 0.05
Ti: 0.15
TAL 4047 Aliiminyum ve alagimlarinin hem sertiehiminde, hem de kaynaginda kullanilan aliiminyum-silisyum alagimi I |~ Al 88.00
kaynak telidir. %7'den daha fazla Si igeren Al-Si (Aluminyum-Silisyum) alagimlarinin ve Al-Si-Mg (Aliiminyum-
AWS/ASME SFA-5.10 ER 4047 Silisyum-Magnezyum) dokim alagimlarinin kaynagina ayrica hadde aliminyum alagimlarinin kaynagina Si: 12.00 E
ENISO 18273 S Al 4047A uygundur. Sertlehimde ok iyi kapiler akisa sahiptir, sertiehim baglantilari aliminyum alagimlari ile hem yapi hem
TS 6204 EN ISO 18273 SAl 40‘.‘7‘\ de renk olarak gok uyumludur. Sertlehim sirasinda karbiirleyici alev kullaniimalidir. Aliminyum ve alagimlarindan . 560 5130 55 "
DIN 1732 SGAISi12 giines kollektori, caydanlik, fritoz v.b. imalatinda yogun olarak kullanilir. Sertlehim uygulamalarinda BF14 Fe: 0.60 I_K* (%100 A
S o r)
DIN M. No. 3.2585 dekapani ile birlikte kullanilir. <+
. Cu: 0.20
Ortiilii Elektrod : EAL 4047
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 4047 Mn: 045
Al: Kalan
TAL 5183
Si: 0.15
AWS/ASME SFA-5.10 ER 5183
52 5241::17?80 18273 ::: g:g: %5 Mg (Magnezyum) ve Mn (Mangan) alagimli altiminyum TIG kaynak telidir. Yiiksek gekme dayanimi istenen Fe: 0.40 IZI
DIN 1732 SGAIMg 45 Mn Al-Mg ve Al-Mg-Mn alagimlarinin kaynagina uygundur. Mg: 4.305.20 >120 >250 >16 IT+ (%1:]10 )
DINM. No. 33548 Gazalti (MIG) Kaynak Teli: MAL 5183 Min: 0.50 ,t*ZI
Cr:0.05
Ti:0.10
TAL 5356 Al: Kalan
AWS/ASME SFA-5.10 ER 5356
Mg: 4.50-5.50
EN SO 18273 S Al 5356 %5 Mg (Magnezyum) alagimii aliiminyum TIG kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si alagimlarinin kaynaginda E
TS 6204 EN ISO 18273 S Al 5356 kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle gok iyi renk uyumu saglar. Ozellikle deniz suyunda korozyon i I
DIN 1732 SGAIMg5 direnchyiksekir ve yiksek stnekiige sahiptr. RQOBAZY | Y | SR W =K 100 )
DIN M. No. 3.3556 < ’
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MAL 5356 Cr: 0.05-0.20 —K*
Ti: 0.06-0.15

BAKIR ALASIMLARI

Kaynak Metalinin Tipik Ozellikleri Tavsiye
Uriin Adi Te Il(ayn1a_k ik Kl-lfl-l‘[:ama =l
Uygulama Alanlan ve Ozellikleri GLIULEL Gekme . Koruyucu
Standartlar Kimyasal DayanimiDayanimi Uzarona Sertlik K_aynak
Analizi (%) A5 [%] | (HB)
TCU AI8 Aliminyum bronzu kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Makina imalatinda, kimya sanayinde ve gemi | Gy: Kalan
AWS/ASME SFA-5.7 ER CuAl-A1 ingaasinda aluminyum bronzunun, yiiksek mukavemetli piringlerin, celiklerin ve dékme demirlerin kaynaklarinda
EN ISO 24373 S Cu 6100 kullanilir. Korozyona ve deniz suyuna karsi korozyona, erozyona, ayni zamanda metal metale stirtiinmeye karsi E
TS EN ISO 24373 S Cu 6100 direnci yiiksektir. Yiiksek korozyon direncine sahip aluminyum bronzu ve yiiksek dayanimli piring borularin 1
DIN 1733 SGCuAl8 baglantilarinda, bakir borularin celiklere birlestirilmesinde kullanilabilir. Gemi pervanelerinin yiizey dolgularinda, | Al: 6.00-8.50| 200 430 40 100 — (%100 A7)
DIN M. No. 2.0921 ray malzemelerinde, kayma yiizeylerinde, valflerde ve baglantilarda kullanima uygundur. 4_*]
I

Ortiilii Elektrod : ECU AI
Gazalti (MIG) Kaynak Teli : MCU Al8 Mn: <0.50
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TIG VE OKSIi - GAZ KAYNAGI

SERT DOLGU UYGULAMALARI

Uriin Adi
Standartlar

TH 801

AWS/ASME SFA-5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 806

AWS/ASME SFA-5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

TH 812

AWS/ASME SFA-5.21
EN 14700

TS EN 14700

DIN 8555

ERCoCr-C

TCo3

TCo3

WSG 20 GO 55 CTZ

ERCoCr-A

TCo2

TCo2

WSG 20 GO 45CTZ

ERCoCr-B

TCo3

TCo3

WSG 20-GO-50-CTZ

TCARBIDE 3000

DIN 8555

G21UM65G

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal metale sirtinme asinmasina,
500°C'den 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir. Yiksek sertlige sahip oldugu
icin dstik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu durumlarda kullaniimalidir. Hadde kilavuzlari,
ekstriizyon kalip ve vidalari, valf oturma yiizeyleri, buhar tiirbinlerinin mekanik pargalari, gimento helezonlari,
stirekli dokiim kalim ve aksami, pompa pargalari, karistirici kanatlar, mikser bigaklari, rotorlar ve agac kesme
testerelerinin aginan béltimlerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ortiili Elektrod : EH 801
Gaz-Korumali Ozlii Kaynak Teli: FCH 801

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal metale sirtinme asinmasina,
500°C'den 900°C'ye kadar yiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiksektir. Kaynak metalinin
toklugundan dolayi mekanik ve termik soklara dayanimi yiksektir. Sicak kesme bigaklari, ingot kesici uglari,
subap ve subap oturma ylizeyleri, nozullarin ve cam kaliplarinin asinan béliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Ortiilis Elektrod : EH 806
Gaz-Korumal Ozlii Kaynak Teli: FCH 806

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alagimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal metale siirtinme asinmasina,
500°C'den 900°C'ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiksektir. Kaynak metalinin
toklugundan dolayr mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Kagit, karton, zemin ve cati kaplama
malzemeleri ve agag kesme bigaklarinin ve isleme takimlarinin, ekstriizyon vidalarinin ve cam kaliplarin aginan
bélimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ortiili Elektrod : EH 812
Gaz-Korumali Ozlii Kaynak Teli: FCH 812

Oksi-asetilen kaynadiyla uygulanan esnek sert dolgu cubugudur. Kiigik gapli saf nikel gekirdek telinden ve kalin
Ortdili olarak Ni-Cr-B-Si alagimi matris iginde bulunan tungsten karbir (W,C, WC) pargaciklarindan olusur.
Kaynak metali sert ve tok matris icinde olarak dagilmis tungsten karbirlerden olusur. Cok yiiksek asinma
direncine sahiptir. Yumusak bir ergimeye sahiptir, malzemeyi kaynak esnasinda iyi sarar. Mikserlerin, kirici
millerin, kaliplarin ve kalip kesme kenarlarinin, dékimhanelerde maga ekipmanlarinin, matkaplarinin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir.

e
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Si: 0.80
Mn: <1.00
Cr: 30.00
Ni: <3.00
W: 13.00
Fe: <3.00
Co: Kalan

C:1.10

Si: 1.10
Mn: <1.00
Cr: 28.00
Ni: <3.00

W: 4.00
Fe: <3.00
Co: Kalan

C: 1.40

Si: 1.50
Mn: <1.00
Cr:29.00
Ni: <3.00

W: 8.00
Fe: <3.00

Co: Kalan

Tavsiye

Kutuplama Edilen
e Koruyucu

faygak Gazlar

Pozisyonlari (EN 1SO 14175)

51-59 HRc i

T (%100 Ar)
1%y,
1
38-48 HRc — cr100AY
1%y
44-52 HRe i

(%100 Ar)

Matris: 40-45 HRc

W,C, WC: 3000 HV
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ALASIMSIZ CELIKLER

Tavsiye
Edilen
Koruyucu

Gazlar
(EN ISO 14175)

Kaynak Kutuplama

Telinin Tipik|  Agma Gentik Darbe e
Kim_ya.sal Dayanimi| Dayanimi Dayanimi avpak

Analizi (%) | [N/mm?] 1SO-V(J)

Uriin Adi

Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Pozisyonlan

MG 1

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS ENISO 14341-A
TS ENISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

MG 2

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS ENISO 14341-A
TS ENISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

DIN M. No.

MG 2A

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS EN ISO 14341-A
TS EN ISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

DIN M. No.

MG 3

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS EN ISO 14341-A
TS EN ISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

DIN M. No.

MG 3A

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS ENISO 14341-A
TS ENISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

DIN M. No.

MG 20

Bakir Kaplamasiz

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS ENISO 14341-A
TS EN ISO 14341-A
DIN 8559

TS 5618

DIN M. No.

MG 102

AWS/ASME SFA-5.18
EN ISO 14341-A

EN ISO 14341-A

TS ENISO 14341-A
TS EN SO 14341-A

ER70S-3

G 38 3 M21 G 2Si
G383C1G2Si
G 38 3 M21 G 2Si
G383C1G2Si
SG1

SG1

ER70S-6

G424 M21G 3Si1
G423C1G3sit
G424 M21G3Si1
G423C1G3sit
SG2CY 4243
SG2CY 4243
1.5125

ER70S-6

G424 M21 G 3Si1
G424C1G3si
G424 M21 G 3Si1
G424C1G3si
SG2CY 4243
SG2CY 4243
1.5125

ER70S-6

G 46 4 M21 G 4Si1
G 464 C1 G 4si1
G 46 4 M21 G 4Si1
G 464 C1 G 4si1
SG3CY4643
SG3CY4643
1.5130

ER70S-6

G 46 4 M21 G 4Si1
G464C1G4sit
G 46 4 M21 G 4Si1
G464C1G4sit
SG3CY4643
SG3CY4643
1.5130

ER70S-6

G424 M21 G 3Si1
G424C1G3si1
G424 M21 G 3Si1
G424C1G3si1
SG2CY 4243
SG2CY 4243
1.5125

ER70S-2

G423 M21G 2Ti
G423C1G2Ti
G423 M21 G 2Ti
G423C1G2Ti

Alasimsiz geliklerin kaynagi icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz
olarak ana metalin kalinligina gére CO, (karbondioksit) veya karisim gazlar kullanilabilir. Az
curuf olusturur ve diizglin kaynak dikisleri verir. Ozellikle galvanizli ve 6n-boyali malzemelerin
kaynaginda kullanilir. Alasimsiz geliklerden imal borulama, kazan ve tanklarin kaynaklarina,
ayrica ince kesiti metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur. ince ve homojen
bakir kaplama elektrik iletkenliini ve telin paslanmaya kars! direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 1

Genel yap! celiklerinin, boru geliklerinin ve dokme celiklerin kaynagi icin kullanilan gazalti
(MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak ana metalin kalinigina gére CO,
(karbondioksit) veya karnisim gazlar kullanilabilir. Genellikle gelik yapi ve gemi ingasinda,
makine, tank, kazan imalati, metal esya imalatinda ve otomotiv sanayinde kullanilir. Kaynak
yapilacak malzemenin kalinligina ve karbon esdegerine gére on isitma yapiimas! tavsiye
edilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya kars direncini
arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 2

Sigramasiz kaynak yapabilmek icin 6zel olarak tretilen alasimsiz gazalt (MIG/IMAG) kaynak
telidir. Genel yapi celiklerinin, kazan ve boru geliklerinin ve ayrica dokme celiklerinin
kaynagina uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak
malzemenin kalinhigina bagl olarak karisim gazlar kullanilabilir. Ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

Genel yapi geliklerinin, boru celiklerinin ve dékme celiklerin kaynaklarinda kullanilan yiiksek
dayanimli alagimsiz gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak CO,
(karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagli olarak karisim gazlar
kullanilabilir. Genellikle gelik konstriksiyon, makine, tank, kazan imalatinda kullanilir. Ana
metal kalinligina ve karbon esdegerine gore malzemeye on tav yapilmasi gerekebilir. ince ve
homojen bakir kaplama elekirik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 3

Dinamik zorlamaya maruz parcalarin kaynaklarinda yiiksek mekanik dayanim degerleri
saglayan ve sigramasiz kaynak yapabilmek igin 6zel olarak tretilmis masif gazalti (MIG/MAG)
kaynak telidir. Kalin kesitli genel yapi celiklerinin, boru ve dokme celiklerin kaynagindan
kullanilir. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin
kalinligina bagli olarak karigim gazlar kullanilabilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik
iletkenligi telin paslanmaya kars! direncini arttirr.

Genel yapi geliklerinin, kazan ve boru celiklerinin kaynag icin gelistirilmis bakir kaplamasiz
masif gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ozel kaplamasi sayesinde kararli bir ark olusturur ve
Ozellikle de karigim gazlar ile sigramasiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak
kaynak yapilacak malzemenin kalinigina bagli olarak CO, (karbondioksit) ya da Karigim
gazlar kullanilabilir. Ozellikle robotik kaynak uygulamalarda yiksek kaynak performansi,
sigramasiz kaynak sagladigi icin tercih edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri, torg sarf
malzemelerinin tiketimi, sigramaya kargl spey kullanimi gibi maliyet azaltici avantajlari
vardir. Bu avantajlari sebebiyle otomotiv, makina ve metal esya sanayinde el ile veya robotik
kaynaklarda tercih edilir.

Alasimsiz ve hafif alagimli geliklerin kaynaginda kullanilan mikro-alagimli gazalti (MIG/MAG)
kaynak telidir. Diizgiin kaynak dikisi verir ve gok az ciiruf olugturur. Igerigindeki Al ve Ti
mikro-alagimlardan dolayi ozellikle galvanizli, boyali, kirli ve pasli malzemelerin tek pasolu
kaynaginda ok iyi sonug verir. Alasimsiz ve hafif alagimli geliklerden imal edilmis boru, kazan
ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina
uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin
kalinligina bagli olarak karigim gazlar kullanilabilir. ince ve homojen bakir kaplama elekirik
iletkenligini ve telin paslanmaya kars! direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 102
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C:0.08

Si: 0.60

Mn: 1.20

C:0.08

Si: 0.80

Mn: 1.45

C:0.08

Si: 0.80

Mn: 1.45

C:0.08

Si: 0.90

Mn: 1.65

C:0.08

Si: 0.90

Mn: 1.70

C:0.08

Si: 0.80

Mn: 1.45

C:0.06

Si: 0.60

Mn: 1.20

Ti:0.10

Al: 0.07

Zr:0.06

425

395

430

460

460

440

470

490

460

440

460

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

(%100C09)
M20

(Ar+345-15 C02)
M21

— (Ar+%16:25 C0y)

'i*zlﬁ M24

1y (Ar+545-15 CO2#%05:3 07)

M26
(Ar+%15-25 COz+%05-3 02)

480 30 -30°C : 100J

C1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

475 30 -30°C : 80J

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

C1
(%100 CO2)
(Ar+95-15 COz)
M21
(Ar+9%15-25 COz)

530 28 -40°C : 55J

44y

C1 Koruyucu Gaz ile Birlikte
(Ar+%5-15 CO2+%0.53 0)

530 29 -30°C : 50J

(Ar+9%15-25 CO+%05-3 07)

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte
C1
(%100 CO2)
M20
(Ar+%5-15 COz)
_ M21
| k*:l (Ar+%15-25 CO2)
< AV M24
Liy @

r+%5-15 COz+%0.5-3 Oz)

550 30 -40°C : 70J

C1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

530 30 -40°C : 60J

(Ar+9%15-25 COz+%05-3 )

C1
(%100 COz)

(Ar+%5-15 COz)

) M21
-40°C : 55J Y (Ar+%15-25 COz)
S\

%y,

540 29

(Ar+%5-15 COz+%0.5-3 Oz)

(Ar+%15-25 COz+%0.5-3 Oz)

C1
(%100 CO2)

M20
-+ (Ar+%5-15 COz)
M21
-40°C : 60J — (Ar+%15-25 CO2)

BIN M24
I xy (Ar+9%5-15 COz+%40.5:3 02)
M26

550 30

(Ar+%15-25 CO+%0.5-3 O2)

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

C1
(%100 CO2)
M20
(Ar+95-15 COz)
M21
(Ar+915-25 COz)

550 30 -40°C : 70J

C1 Koruyucu Gaz ile Birlikte | %A

Q*év M24

(Ar+%5-15 CO2+%0.5-3 02)

530 30 -40°C : 60J

(Ar+9%615-25 CO+%05-3 07)

C1
(%100 COz)
M20
(Ar+%5-15 CO2)
M21
(Ar+%15-25 COz)

530 25 -30°C : 60J
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HAFIF ALASIMLI CELIKLER

Kutuplama Tav_s lye
Uriin Adi " N ve 1l
st :d CEr Uygulama Alanlan ve Ozellikleri . Centik Darbe Kaynak Koruyucu
andartia Kimyasal Dayanimi | , - v i Gazlar
Analizi (%) 1S0-V(J) ozisyonlarl | (N 150 14175)
MG 150 €:0.09
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S - Ni1 ' -60°C'ye kadar diistk sicakliklarda calisan celiklerin kaynagi icin hafif alagimli gazalti +20°C : 280
ENISO 14341-A G466 M213Ni1 | (\1GIMAG) kaynak telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksekir. Petrokimya, kimya, | Si: 0.50
TSENISO 14341-A G 46 6 M21 3Ni1 gaz endstrilerinde ve offshore yapilarda, ozellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, > 470 > 550 >4 M21
dokme ve dovme celiklerden dretilmis valf, vana, pompa kaynaklarinda kullanima uygundur. - - - |_k+ A (Ar+%15-25 CO2)
Mn: 1.05 5% |¢
TIG Kaynak Teli : TG 150 60°C : > 47J Ky,
Ni: 0.90
C:0.10
MG 181 - +20°C : >100J
AWS/ASME SFA-5.28 ER100S-G Si: 0.60
EN ISO 16834-A G Mn3NiCrMo 690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiksek dayanimhi geliklerin gazalt C1
TS EN ISO 16834-A G Mn3NiCrMo (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan disik alagimii kaynak telidir. Ozellikle hafriyat, maden Mn: 1.40 (%100 CO2)
makine ve ekipmanlarinin, kamyon, beton pompasi, ving ve yik kaldirma araclarinin 700 740 >18 -20°C : >80J —_ A+°/'\é|212 o
imalatinda kullanilir. Kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagl olarak hem CO, Mo: 0.20 |:f+ A e ;\/I21 )
(karbondioksit) hem de karisim gaz kullanilarak kaynak yapilabilir. !* (Ar+3%15-25 C07)
Cr:0.50
-40°C : >60J
Ni: 0.60
MG 201 C:0.08
530°C'ye kadar isletme sicakliklarina dayanikli kazan ve boru eliklerinin gazalti (MIG/MAG)
é\rl‘vlss/gszn:g;nxs.zs ZRMSOS'S -G kaynaginda kullanilan hafif alagimli gazalti kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem ct
y O uygulanacak C-Mn celiklerinin kaynagina da uygundur. Kaynak yapilacak malzemenin Si: 0.60 .
TSENIS0O 21952 - A G MoSi . - it (%100 CO2)
kalinlgina bagli olarak hem CO, (karbondioksit) hem de karigim gaz kullanilarak kaynak 470 570 23 0°C : 504
DIN 8575 SG Mo ko ] ) L I - : —_ M20
yapilabilir. Ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya karsi | %4 (Ar+%5-15 COz)
direncini arttirr. Mn: 1.00 ﬁi* A M21
(Ar+%15-25 CO2)
TIG Kaynak Teli: TG 201
Mo: 0.50
MG 201 A 530°C'ye kadar galisma sicakliklarina maruz, siirinme dayanimli kazan ve boru geliklerinin C:0.08
gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda
AWSJASME SFA-5.28 ER80S - D2 gozenek olusumunu engellemek igin daha yiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi igerir. c1
ENISO 21952-A G Z MnMo Kaynaklarin X - Ray kalitesi yiiksektir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C - Mn Si: 0.60 (%100 CO2)
TS ENISO 21952-A G ZMnMo celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak 500 600 2 20°C : 50 _ M20
yapilacak malzemenin kalinigina bagl olarak karisim gazlar kullanilabilir. Kaynak iglemi, . | x4 (Ar+%5-15 CO2)
ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir Mn: 1.80 |<§* o . M21
kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya kars! direncini arttirir. —_ (Art%15-25 CO:)
TIG Kaynak Teli: TG 201 A Mo: 0.50
C:0.08
MG 211 570°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin
AWS/ASME SFA-5.28 ER80S-G gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil Si 0,60
EN ISO 21952-A G CrMo1Si islem uygulanacak C-Mn geliklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, o (°/1oC01co
TS EN ISO 21952-A G CrMo1Si (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagli olarak karigsim gazlar . M20 ")
kullanilabilir. Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak | Mn: 1.00 620 680 21 -20°C : 70J —_ (Ars%4545 GOy
yapimalidir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletienligini ve telin paslanmaya karsi ':f E\y M21
direncini arttiir. Mo: 0.50 I xy (Ar+%15-25 COz)
TIG Kaynak Teli: TG 211
Cr: 1.10
'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirlinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin o
MG 211A 570°Cye kadar isl Kikd lriinme dayanimli k boru gelikierinin | C 008
gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S - B2 g6zenek olusumunu engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi igerir. Si: 0.30 C1
:u ::g ggggg g::; 11‘(';?“ Kaynaklarin X - Ray kalitesi ylksektir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn (%100 CO2)
- celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak . S N S 20°%C - > _ M20
TSEN1SO 21952-B G 55C 1CM yapilacak malzemenin kalinigina bagl olarak karigim gazlér kullanilabilir. Kaynak iglemi, Mn: 0.60 470 550 19 20° :>70) | x4 (Ar+%5-15 CO2)
TSENISO 21952-B G 55M 1CM ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir |“'* & M21
kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya kars! direncini arttirir. Mo: 0.50 —_ (Ar+9%15-25 CO2)
TIG Kaynak Teli: TG 211A Cr1.35
C:0.08
MG 222 600°C'ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru geliklerinin
AWS/ASME SFA-5.28 ER90S-G gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil .
g ¢ 4 o i Si: 0.65 c1
AWS/ASME SFA-5.28 ~ER90S-B3 islem uygulanacak C-Mn geliklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, D
ENISO 21952 - A GCrMo2Si (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagli olarak karigim gazlar (B M20 )
kullanilabilir. Kaynak iglemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak Mn: 1.00 550 650 19 -20°C : 50J f— (A %515 G09)
yapilmalidir. Ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya karsi I‘_ E‘? M21
direncini arttirir. Mo: 1.00 (34 (Ar+%15-25 CO2)
TIG Kaynak Teli: TG 222
Cr: 2.50
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PASLANMAZ CELIiKLER

Tavsiye
Kutuplama Edilen

e Koruyucu
K_a PELS Gazlar
Pozisyonlan (EN 1SO 14175)

Uriin Adi

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Centik Darbe

Dayanimi Dayanimi Dayanimi

Standartlar Kimyasal
Analizi (%) [N/mm?] 1S0-V(J)

MI 307Si

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

MI 308LSi

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS ENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

MI 309LSi

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

MI 310

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

Ml 312

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS ENISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

MI 316LSi

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

MI 347

AWS/ASME SFA-5.9
EN ISO 14343-A

TS EN ISO 14343-A
DIN 8556

DIN M. No.

~ER 307

G188 Mn

G188 Mn
SGX15CrNiMn 188
14370

ER 308 LSi
G199LSi
G199LSi
SGX2CrNi199
1.4316

ER 309 LSi

G 2312 LSi

G 2312 LSi

SG X2 CrNi2412
1.4332

ER 310
G2520
G2520
SGX12CrNi2520
1.4842

ER 312
G299
G299
SGX10CrNi309
1.4337

ER 316 LSi

G 19123 LSi

G 19123 LSi

SG X2 CrNiMo 19 12
1.4430

ER 347

G199Nb
G199Nb
SGX5CrNiNb 199
1.4551

Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diistik geliklerin, zirh celiklerin, yiksek Mn' i elik dokim
pargalarin, ray ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan ostenitik paslanmaz celik gazalti
(MIG/IMAG) kaynak telidir. Ving bandaji gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, asinmaya
maruz, gatlama hassasiyeti olan parcalar tizerine dolgu yapmaya ve sert dolgu 6ncesi gerilim
giderici tampon tabaka kaynaklari icin ok uygundur. Kaynak metalinin korozyona ve
300°C'ye kadar galisma sicakliklarina direnci vardir ve 850°C'ye kadar tufallesmeye kadar
direnlidir. Ana metalin kaynak prosediiriine, on tav sicakliklarina ve ana metal ile yapilan
seyrelme oranina dikkat edilmelidir.

Ortillii Elektrodlar: EI 307R, EI3078, EIS 307
TIG Kaynak Teli : TI 307Si

Gida, icecek ve ilag sanayide kullanilan, stabilize edilmis veya ve stabilize edimemis
paslanmaz gelikten imal edilen ekipman, tank ve boru kaynaklari igin gelistiriimis disiik
karbonlu, Cr - Ni'li dstenitik kaynak metali veren gazalti (MIG/IMAG) kaynak telidir. Karbon
miktari dusik oldugundan 350°C'ye kadar stirekli calisma sicakliklarina ve 800°C'ye kadar
tufallesmeye dayaniklidir.

Ortiilii Elektrod: EI308L
TIG Kaynak Teli: TI 308L

Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alagimli geliklerin gazalti (MIG/MAG)
kaynaginda kullanilan ostenitik-ferritik paslanmaz gelik kaynak telidir. Karbonlu geliklerde
304 ve 304L tip yiizey kaplamasina ulasmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile
kaplanmasindan once tampon tabaka olarak kullanilabili. 300°C'ye kadar isletme
sicakliklarina maruz kaynaklarda kullanilabilir. Disiik karbon miktarina sahip olmasi
tanelerarasi korozyona direncini arttirir.

Ortiilii Elektrod: EI 309L
TIG Kaynak Teli: Tl 309L

Yaklasik %25 krom ve %20 nikel iceren isiya dayanikli celiklerin gazalti (MIG/MAG)
kaynaginda kullanilan tam 6stenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gimento ve celik
sanayinde yliksek sicakliklarda calisan 1sil islem ve endstriyel firn ve ekipmanlarinin
kaynagina uygundur. Kiikiirt iceren yanici gazlarin bulunmadigi isletme ortamlarinda
kullanilan 1stya dayanikli geliklerin ve ferritik kromlu geliklerin kaynagina da kullanilir. Kaynak
metali 1200°C'ye kadar tufallesmez ve -196°C'ye kadar toklugu yiiksektir.

Ortiilii Elektrodlar: E 310, EI 3108
TIG Kaynak Teli: TI 310

Farkli geliklerin kaynagi ve ferritik geliklerin {izerine tampon tabaka uygulamalari igin
kullanilan, stenitik-ferritik paslanmaz elik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak
telidir. Yiiksek catlak direncine ve tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik geliklerin
kaynagina ve catlama hassasiyeti olan parcalarda gerilim giderici tampon tabaka
uygulamalarina uygundur. Kaynak metali 1100°C'ye kadar tufallesmeye dayanikiidir.
Ozellikle kaynagi zor takim ve kalip celiklerinin catlak tamiri, dolgusu, disli tamiri, kesme
bigaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda ve kirik civatalarin sokiilmesinde kullanilir.
Galvanizli saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.

Ortiilii Elektrod: EI 312
TIG Kaynak Teli: TI 312

Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo'li geliklerin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan éstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktari
ok dsiik oldugu igin 400°C'ye kadar kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle
kimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve yat endistrilerinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin
bulundugu tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.

Ortiilii Elektrodlar: EI 316L, El 316LB
TIG Kaynak Teli: TI 316L

Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Nili geliklerin gazalti (MIG/IMAG) kaynaginda kullanilan
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi igin 400°C'ye
kadar taneler arasi korozyona, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda
tufallesmeye karsi direnglidir. Ozellikle gida icecek ve ilag sanayinde paslanmaz celik
ekipman, tank ve boru kaynaklarinda kullanilir.

Ortiilii Elektrod: EI 347
TIG Kaynak Teli: Tl 347

25

C:<0.20

Si: 0.65-1.00

Mn: 4.50-7.50

Cr:17.0-20.0

Ni: 7.0-10.0

C:<0.03

Si: 0.65-1.00

Mn: 1.00-2.50

Cr: 19.5-22.0

Ni:9.0-11.0

C:<0.03

Si: 0.65-1.00

Mn: 1.00-2.50

Cr:23.0-25.0

Ni: 12.0-14.0

C: 0.08-0.15

Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50

Cr:25.0-28.0

Ni: 20.0-22.5

C:<0.15

Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50

Cr: 28.00-32.00

Ni: 8.00-10.50

C: <0.03

Si: 0.65-1.00

Mn: 1.00-2.50

Cr: 18.0-20.0

Ni: 11.0-14.0

Mo: 2.00-3.00

C:<0.08

Si: 0.30-0.65

Mn: 1.00-2.50

Cr: 19.00-21.50

Ni: 9.00-11.00

Nb: <1.00

+20°C : >100J

+20°C : >80J

+20°C : >47J

+20°C : >70J

+20°C : >80J

+20°C : >65J

+20°C : 80J

11
(%100 Ar)

M12
_ (Ar+3%055 COy)
A M13
:t *Elﬁ (Ar+%0.5-3 02)
ZX M14
(Ar#94055 COr%05:307)

11
(%100 Ar)
M12
(Ar+%0.5-5 COy)

| WA M13

:t v A4 (Ar+%0.5-3 02)

g M14
(%055 C0r%053 )

il
(%100 Ar)
M12
_ (Ar+%0.55 CO2)
L. M13
:tizlﬁ (Ar+%0.5-3 02)
E M14
(%055 COrH%053 02)

1
(%100 Ar)
M12
_ (Ar+%0.55 COx)
M13
:é: Al (Ar+%0.5-3 02)
—_ M14
(#4055 COr%05:305)

I
(%100 Ar)
M12
(Ar+3%0.55 C0x)

| %A W13

15y v (Ar+%0.5-3 07)

- M14
(Ar+94055 COr%05:305)

11
(%100 Ar)

(Ar+%0.5-5 C02)

ey M13
':* P\ \V2 (Ar+%0.5-3 02)
I xv. M14

(Ar9055 CO%053 02)

11
(%100 Ar)
M12
_ (Ar+%0.5-5 CO2)
M13
: éizlﬁ (Ar+%0.5-3 02)
— M14
(Ar9055 COr%053 0)
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ALUMINYUM ALASIMLARI

Tavsiye
Edilen

Uriin Adi GG

Telinin Tipik .0 > Akma Cekme
Kimyasal \payanimi |Dayanimi
Analizi (%) | [NJmm?]

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Standartlar

MAL 1100 6025
AWS/ASME SFA-5.10 ~ER 1100 —
ENISO 18273 S Al 1100 Saf aliiminyum malzemelerin gazalti (MIG) kaynaginda kullanilan saf aliiminyum kaynak telidir. Ana metalle gok =+ (%100 Ar)
TS 6204 EN SO 18273 S Al 1100 iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir. 12
DIN 1732 SGAI995 Fe: <0.40 >20 >65 >35 ok (%100 He)
DIN M. No. 3.0259 Ortiilii Elektrod : EAL 1100 '4. E|¢ 13
TIG Kaynak Teli : TAL 1100 I xy (%0.5-95 He + Ar)
Al: >99.35
MAL 4043
AWS/ASME SFA-5.10 ER 4043 Si: 4.50-6.00
EN ISO 18273 S Al 4043 %5 Silisyum alagimli aliiminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. %2'ye kadar Mg ve Silisyum igeren aluminyum Kl
TS 6204 EN 1SO 18273 S Al 4043 alagimlarinin ve %7'den az (Si) Silisyum igeren dokme alliminyum alagimlarinin kaynaginda kullanilir. (%100 Ar)
DIN 1732 SGAISi5 . >40 >120 >8 o . 12
DIN M. No. 3.2245 Ortiilii Elektrod : EAL 4043 I:f aly (%100 He)
TIG Kaynak Teli : TAL 4043 I xv 13
—_ (%0.5-95 He + Ar)
Al: Kalan
MAL 4047
é\rI‘\IIS/AS1M§7SFA-5.10 E'ZI“%Z_, A % 12 Silisyum iceren alliminyum alasimi gazalti (MIG) kaynak telidir. %7'den daha fazla Si iceren Al-Si Si: 11.00-13.00 1
TS 6234 gN I:; 018273 : Al 4047A (Aluminyum-Silisyum)  alagimlarinin  ve Al-Si-Mg  (Aliminyum-Silisyum-Magnezyum) dokim alasimlarinin (%100 A7)
DIN 1732 SGAISi 12 kaynagina ayrica hadde aliiminyum alagimlarinin kaynagina uygundur. >60 >130 5 I_k* Wé% "
DIV s Ortili Elektrod : EAL 4047 > *Elv 3
TIG Kaynak Teli : TAL 4047 . C ) (%0.5-95 He +Ar)
Al: Kalan
MAL 5183 Mg: 4.30-5.20
AWS/ASME SFA-5.10 ER 5183
EN1SO 18273 SAI5183 %5 Magnezyum ve mangan alagimli aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Yiiksek cekme dayanimi istenen | Mn: 0.50-1.00 o "
TS 6204 EN ISO 18273 SAI5183 ¥ -Ma- a (%100 Ar)
Al-Mg ve Al-Mg-Mn alagimlarinin kaynagina uygundur. 2
DIN 1732 SGAIMg 4.5 Mn >125 >275 >17 —_— .
DIN M. No 3.3548 i | X4 (%100 He)
- N0 - TIG Kaynak Teli: TAL 5183 Cr:0.05-0.25 |t* A4 13
—_ (%0.5-95 He + Ar)
Al: Kalan
MAL 5356 Mg: 4.50-5.50
AWS/ASME SFA-5.10 ER 5356 Mn: 0.05-0.20
EN ISO 18273 S Al 5356 %5 Mg (Magnezyum) alagimii aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. A-Mg ve Al-Mg-Si alagimlarinin kaynaginda It 11
TS 6204 EN 1SO 18273 S Al 5356 kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle ¢ok iyi renk uyumu saglar. Ozellikle deniz suyunda korozyon (%100 Ar)
DIN 1732 SGAIMg5 direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir. Cr: 0.05-0.20 >110 >235 >17 — 12
oo 33580 TIG Kaynak Teli : TAL 5356 :‘S*Elv M
aynak Teli : TAL 535 Ti: 0.06-0.15 157 (%05:95 He +Ar)
Al: Kalan

.]'Wf/ f//
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BAKIR ALASIMLARI

Uriin Adi

Standartlar

MCU Sn

AWS/ASME SFA-5.7
EN IS0 24373

TS ENISO 24373
DIN 1733

DIN M. No.

MCU Sn6

AWS/ASME SFA-5.7
EN IS0 24373

TS ENISO 24373
DIN 1733

DIN M. No.

MCU AI8

AWS/ASME SFA-5.7
EN ISO 24373

TS ENISO 24373
DIN 1733

DIN M. No.

MCU Si3

AWS/ASME SFA-5.7
EN ISO 24373

TS EN ISO 24373
DIN 1733

DIN M. No.

ERCu
S Cu 1898
S Cu 1898
SG Cu Sn
21006

ERCuSn-A
S Cu 5180A
S Cu 5180A
SGCuSn6
21022

ERCuAl-A1
S Cu 6100

S Cu 6100
SGCuAl8
2.0021

ERCuSi-A
S Cu 6560
S Cu 6560
SGCuSi3
2.1461

u I Alanla Ozellikleri
ygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal

Analizi (%)

Sn: 0.50-1.00
Saf bakir ve diisiik alasimli bakir alagimlarinin kaynaginda kullanilan gazalti (MIG) kaynak
telidir. Genellikle saf bakirdan yapilmis elekirik ve isi iletkenlerinin birlestirme ve dolgu Si: <0.50
kaynaklarinda kullanilir. Oksijeni giderilmis bakirin ve yiiksek gerilmelere maruz bakir T
malzemelerin kaynagina uygundur. Kaynak metali gézeneksizdir ve kolay islenebilir.
Ortiili Elektrod: ECU 0L
TIG Kaynak Teli: TCU
Cu: Kalan
Bakir - Kalay (Cu - Sn; bronz), Bakir - Ginko (Cu - Zn; piring) ve Bakir - Kalay - Cinko — Sn: 4.00-7.00
Kursun (Cu - Sn - Zn - Pb) alagimlarinin gazalti (MIG) kaynaginda ve yiizey kaplamasinda
kullanilir.  Bakir alagimlarinin  geliklerle birlestirimesinde, bronz ~dokiumlerin  tamir
kaynaginda, dokme demirlerin ve celiklerin ylizeylerinin kaplanmasinda kullanima da .
L A \ ) P:0.01-0.40
uygundur. Blytik parcalari, rnedin; 5 mm'den daha kalin malzemeleri kaynak yaparken
250°C'de 6n tav yapilmalidir.
Ortiilii Elektrod: ECU Sn7 Cu: Kalan
Al: 6.00-8.50
Bakir - Aliminyum alagimlarinin (aliminyum bronzunun) gazalti (MIG) kaynaginda kullanilir.
Yiiksek basingl metal metale asinmaya veya asit ve deniz suyu gibi korozif ortamlara maruz
parcalarin yiizey kaplamasinda da kullanilir. Mn: <050
Ortiilii Elektrod: ECU AI8
TIG Kaynak Teli: TCU AI8
Cu: Kalan
Si: 2.80-4.00
Bakir, Bakir - Silisyum (silis bronzu) ve Bakir - Ginko (Cu - Zn; piring) alagimlarinin gazalti
(MIG) kaynaginda, alasimsiz, alagimli geliklerin ve dokme demirlerin ylizey kaplamasinda
kullanilan %3 silisyum alagimli bakir kaynak telidir. Ginko yanmasinin disik olmasi ve Mn: 0.50-1.50
kaynak metalinin korozyona direngli olmasi nedeniyle galvanizli geliklerin kaynagina n- 0501
uygundur. Buyiik parcalarin, ornegdin; 5 mm'den daha kalin bakir alagimlarini kaynak
yaparken 250°C'de 6n tav yapilmalidir.
Cu: Kalan

MIG /| MAG KAYNAGI

Tavsiye
Kutuplama Edilen
Dayanimi| Dayanimi

[N/mm?]

11
(%100 Ar)
60HB |_k+ (/ﬂl)zo He)

(% )
Y 13
—_ (%0.5-95 He + Ar)

100 220 30

11
(%100 Ar)

80 HB —_ 12
| %4 A (%100 He)
|l+:| 13

(%0.5-95 He + Ar)

160 260 25

11
(%100 Ar)
12

100 HB —_—
| :5+E| (%1730 He)

(%0.5-95 He + Ar)

200 430 40

11
(%100 Av)
80 HB ey 12
| :f* A (%100 He)
I xy 13
(%0.5-95 He + Ar)

120 350 40
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ALASIMSIZ CELIKLER

Tavsiye
Uriin Ad " Kuw\rl)(leama Ll
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal (;%natlkaz:;?e Kaynak Kg:zylg::u
Analizi (%) IS)(’J-V( J) Pozisyonlari | gyiso 14175)
FCW 10 ©.04
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-1

Yatay ve kdse kaynaklarinda CO, (karbondioksit) gazi ile birlikte kullanim igin gelistirilmis

EN IS0 17632-A T462RC3 rutil 6zl kaynak telidir. Elle veya yari otomatik sistemlerde kolay kullanima sahiptir.
TS EN SO 17632-A T462RC3 Sigramasiz, hareli ve diizgiin kaynak dikisleri verir. Curufu kendiliginden kalkar, gok pasolu - 500 560 2% 20°C - 60J
ENT758 T462RC3 kaynaklarda curuf temizligi kolaydir. Celik konstiiksiyon, otomotiv ve agir vasita yan SO : ’ . (%100 CO2)
sanayinde jant v.b. orta-kalin kesitli malzemelerin kaynaklarinda, hidrolik silindirlerin e
cevresel kaynaklarinda kullanilir. =
Mn: 1.00
FCW 11 C:0.06
AWS/ASME SFA-5.20 E71T1 Ozellikle gemi ingaas! ve gelik kontriksiyon imalat kaynaklarinda CO, (karbondioksit) gazi
ENISO 17632-A T462PC1 ile kullanim icin geligtirilmis rutil 6zli kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol
TS EN ISO 17632-A T462PC1 edilebildiginden ve curufu hizli katilagtigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur.
EN 758 T462PC1 Yiiksek akim degerlerinde galisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Si: 0.30 500 560 25 -20°C : 60J —_— . C1
1.20 mm ve altindaki capli teller yukaridan asagiya diisey pozisyonda ok rahat kullanilabilir. I x4 4y (%100 CO2)
<+
Ana metalle kesme hatasi yapmaz, sigramasiz, diizglin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kése !*
ve dar kaynak adizlarinda ciirufu gok kolay kalkar.
Mn: 1.20
FCW 11A Ozellikle gemi insaas ve celik kontrilksiyon imalat kaynaklarinda CO, (karbondioksit) gazi C: 0.06
AWS/ASME SFA-5.20 E71T-1 ile kullanim igin gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol
EN ISO 17632-A T46 2P C1H5 edilebildiginden ve ciirufu hizli katilastigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur.
TS EN ISO 17632-A T46 2P C 1H5 Yiiksek akim degerlerinde galisma imkani sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir.
EN 758 T462PC1H5 Ozel vakum ambalaja sahiptir, kullanim ve depolama sartlarina uyulmasi durumunda Si: 0.30 500 560 25 -20°C : 60J —_ o c1
kaynak metalinde dustik yayilabilir hidrojen degeri saglar. 1.20 mm ve altindaki capli teller ! ] ElEey
< AV
yukaridan asagiya diisey pozisyonda gok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme ve yanma |
olugu hatasi yapmaz, sigramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kose ve dar
kaynak agizlarinda ciirufu ok kolay kalkar. Mn: 1.20
FCW 12 C:0.05
AWSIASME SFA-5.20 E7T1T1-M Ozeliikle celik kontriiksiyon, borulama, makina imalat ve gemi insaa kaynaklarinda karigim
EN IS0 17632-A Ta62P M1 gaz ile kullanim icin gelistiriimis rutil 6zlii kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol
Ez EEISISO 17632-A mgm: edilebildigi ve curufu hizll katilagtigi igin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. lyi Si: 0.30 560 630 25 20°C - 75J _ M21
bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir ve hizli kaynak yapmaya imkani saglar. Ana metalle | 4 (Ar+%15-25 COz2)
kesme hatasi yapmaz, sigramasiz, diizglin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kose ve dar |t* Alv
kaynak agizlarinda ciirufu ok kolay kalkar. -
Mn: 1.20
FCW 16 C:0.03
AWSI/ASME SFA-5.20 ET1T-1 Her pozisyonda kaynak imkani veren yiiksek dayanimli rutil tip 6zIii kaynak telidir. ince taneli
EN IS0 17632-A T462PCH1 yapi geliklerinin, diisiik 1si girdisi ve diigiik deformasyon istenen yiiksek mukavemetli gemi Si: 0.50
TS EN SO 17632-A T462PCH1 saclarinin her pozisyonda diisiik parametrelerde kaynak yapiimasini saglar. Sakin ve kararli 550 610 25 20°C : 55J c1
ENT758 T462PC1 bir arka sahiptir. Yiiksek bosluk doldurma kabiliyeti vardir ve diizgiin kaynak dikis goriintisti : : I_'G (%100 CO2)
saglar. Sigramasiz kaynak yapma imkani verir, curufu cok kolay kalkar, kaynak dikisi Mn: 1.20 |t* \4
diizglindir. =
Ni: 0.40
FCW 21 Kisa devre ve sprey ark metal damla gegisinde gok iyi kaynak ¢zellikleri saglayan ciirufsuz C: 005
metal 6zlii kaynak telidir. Karisim gaz ile sprey ark gegisinde hemen hemen hig sicrama o 20°C - 80J
AWSJASME SFA-5.20 E7TAT-1MJ H4 yapmaz. Ark baslangiglar gok kolay oldugu igin robot uygulamalarina ok uygundur. Yiiksek ’
AWS/ASME SFA-5.18 E70C-6M H4 kaynak hizina ve yiiksek metal yigma hizina sahiptir. Ana metal yiizeylerinde iyi bir ergime
ENISO 17632-A T464MM2H5 saglar, kesme hatasi yapmaz. Kaynak dikisleri ince hare yapisina sahiptir. Pasli ve kirli . 2 M21
TSENISO 17632-A T464MM2HS malzemelerde dahi minimum kaynak hatasi ile kaynak yapma imkani saglar. Kaynak dikisi §i: 0.60 500 560 5 ey (Ar+%15-25 COz)
EN758 T464MM2HS lizerinde az miktarda silikat clirufu olustugu icin pasolar arasi temizlik yapmadan gok pasolu I:f*}
kaynaklar yapilabilir. Kisa devre metal damla gegisinde kolay kontrol edilebilir kaynak 4 . I xv
banyosuna sahip oldugu icin kok paso kaynaklarinda ve bosluk doldurma kaynaklarinda -40°C : 50J
kullanima gok uygundur. Mn: 1.30
FCW 30 0
AWS/ASME SFA-5.20 E70T-5 H4 Yiiksek mekanik ozelliklere sahip kaynak metali veren bazik tip 6z kaynak telidir. Tokluk A
EN SO 17632-A T424BM3H5 degerleri cok yiksek oldugundan basingli kap ve kazan, depolama tanklar, basingli borular, C1
ENISO 17632-A T424B C3H5 celik konstriiksiyon, gemilerde birlestirme kaynaklarinda kullanilir. Ayrica yiiksek karbonlu ve si 500 580 28 (il Elea)
TS EN IS0 17632-A T424BM3H5 kaynagi zor celiklerde sert dolgu kaynagi éncesinde tampon tabaka amagl kullanima Bk I_ M21
TS EN IS0 17632-A T424B C3H5 uygundur. Kaynak esnasinda net bir banyo saglar, kaynak dikisi gozeneksiz, rontgen kalitesi 1 (Ar+9%15-25 COy)
EN 758 T424BM3H5 yiksekir £V, & g
EN 758 T424BC3H5 ' -40°C : 60J
Mn: 1.20

28
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HAFIF ALASIMLI CELIKLER

Kutuplama Tav_s lye
Uriin Adi Ve Edilen
Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal (;%n;lkagsnr?e Kaynak Kg:zylg::u
Analizi (%) IS)(’)-V( ) Pozisyonlan (EN ISO 14175)
FCW 140 C:0.04
AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-Ni1C .
EN 17632-A T46 41NiPC 1 Ince taneli yapi celiklerinin kaynagi icin gelistirilmis, yiiksek bosluk doldurma kabiliyetine .
TS EN 17632-A T46 41NiPC 1 sahip ve ciirufu hizli katilagan rutil 6zl teldir. Celik konstriiksiyon imalatinda tek ve gok Si: 045 c1
EN 758 T46 4 INiP C 1 pasolu kaynaklar igin de ok uygundur. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigi igin her 525 600 26 -30°C : 47J — (%100 CO2)
pozisyonda ok iyi kaynak dzellikleri verir. Diigiik sigramaya ve kararli bir arka sahiptir. Cliruf Mn: 1.10 I:f* Aly
temizligi kolaydir. o I v
Ni: 0.90
FCW 150W C:002
AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-W2C Si: 0.60 -20°C : 60J
_Er;‘ IESNOI 512)6:;622 5 i::g;”g:xgg: Acik hava sartlarinda korozyon ve yilksek mekanik mukavemet degerleri istenen Mn: 1.00
3 A (COR - TEN, weathering steel) uygulamalar icin gelistirilmis rutil 6zIii kaynak telidir. Képri, n 1 550 620 29 _ .
stadyum, gegit vb. gelik kontriiksiyon imalatlarinda her pozisyonda, yiiksek réntgen kalitesi Cr: 0.60 | %4 (%100 CO2)
ile kaynak yapma imkan verir. o |t* AV
Ni: 0.60 -30°C : >27J -
Cu: 0.40
C:0.05
FCW 181
Si: 0.45
AWS/ASME SFA - 5.28 E120C-GM H4
AWSIASME SFA=3.29 E12TG-GM H4 690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi geliklerinin kaynag icin Mn: 1.80 M21
gelistiriimis metal 6zIi kaynak telidir. Ving, kaldirma ekipmanlari ve agir konstriiksiyonlarin Mo: 0.25 >700 >780 20 0°C : 50J _ (Ar+%15-25 COz)
imalat kaynaklarinda kullanima uygundur. Diisik sigrantili, yiksek metal yigma oranli ve o ’ | X4
duizgiin hare yapili gézeneksiz kaynak dikisleri verir. Cr:0.35 Itﬁ 4
Ni: 1.10
V:0.08
FCW 201 C:003
AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-A1C
EN ISO 17634-A TMoLPC1 . e e Si: 030
TS EN ISO 17634-A TMoLPC1 500°C'ye kadar isletme sicakliklarinda caligan buhar tretim tesisleri, kazan, basingli kap ve Ehe
boru donanimlarinin kaynaklari icin gelistirilmistir. Her pozisyonda kaynak yapmaya 550 630 20 -20°C : 60J —_ o
. . o . g (%100 CO2)
uygundur, yiksek mukavemet ve rontgen kalitesi istenen imalatlarda tercih edilir. | x4
Mn: 0.80 1%y AV
Mo: 0.50
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SERT DOLGU UYGULAMALARI

Uriin Adi
Standartlar

FCO 240

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

DIN 8555 MF 8 GF 150/400 KPZ
FCO 245

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli
EN 14700 TFe9

TS EN 14700 TFe9

DIN 8555 MF 7 GF 200/450 KP

FCO 250

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TFe9
TS EN 14700 TFe9
DIN 8555 MF 7 GF 200/50 KP

FCH 330

Gaz Korumali Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TFel
TS EN 14700 TFel
DIN 8555 MSG 1 GF C1 300

FCO 330

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

DIN 8555 MF 1 GF 300 GP

FCH 355

Gaz Korumal Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TFe3
TS EN 14700 TFe3
DIN 8555 MSG 6 GF C 155 GP

FCO 356

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TFe8
TS EN 14700 TFe8
DIN 8555 MF 6 GF 55 G

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

18Cr - 8Ni - 7TMn’li éstenitik paslanmaz gelik kaynak metali veren gaz korumasiz 6zlii teldir. Her tiir gelikte tampon
tabaka uygulamalarinda ve farkli malzemelerin kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin gatlak direnci ok yiksek
oldugu igin kaynak kabiliyeti diisiik malzemelerin kaynaginda, catlama riski olan biiytk kesitli parcalarin sert dolgu
oncesi tampon tabaka kaynaklarinda uygundur.

Tipik Uygulamalan : Asinma plakalarinin kepge kovalarina birlestiriimesinde, kepge kollarinin birlestiriimesinde,
raylarin, tramvay raylarinin, pres kollarinin dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Asinan %14 Mn'li geliklerin dolgu kaynaklarinda kullanilan gaz korumasiz 6zlii teldir. Ostenitik manganli gelik kaynak
metalinin darbelere karsi direnci yiksektir. Kaynak metalinin sertligi soguk galisma ile artar ve karbur kesici uglarla
islenebilir.

Tipik Uygulamalari : 12 - 14 Mn'li geliklerden Uretilen kirici geneler, konik kirici mantolari ve rolelerin sert dolgu
kaynaginda kullanilir. Asinan kazici kepge agiz ve tirnaklarinin sert dolgu oncesinde orjinal ebatlara getirilmesi igin
de kullanilir.

Karbonlu geliklerden veya %14 manganli celiklerden yapilmis parcalarin dolgusu ve yenilenmesinde kullanilan gaz
korumasiz 6zlii teldir. Gatlak riski olan pargalarda tampon tabaka ve dolgu amagli milkemmel bir alagim verir. Kaynak
metalinin basinca ve darbeli ortamlara direnci gok yiiksekdir. Sert karbiir kesici uclarla kolayca islenebilir.

Tipik Uygulamalari : Demiryolu raylari ve makaslarinin, mil tahrik dislileri, konik kirici mantolari tamir ve dolgu
kaynaklarinda, kepge tirnaklari, paletli araglarin paletlerinde ve catlama riski bulunan malzemelerde abrasive
asinmaya dayanikli sert dolgu dncesi tampon paso uygulamalarinda, diisiik alasimli geliklerden yapilmis haddelerin
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ozellikle orta derecede darbe ve metal metale aginmaya maruz pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanim igin
gelistirilmis gaz korumali sert dolgu 6zlii teldir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu igin tampon
paso uygulamalarinda da kullanilabilir.Kaynak metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevie veya indiksiyonla
sertlestirilebilir ve talas kaldirilarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicakliklar 250°C'yi gegmemelidir.

Tipik Uygulamalari: Makaralarin, demiryolu raylarinin ve makaslarinin, haddelerin, paletli araglarin ytirliylis
takimlarinin, diglilerin, zincir dislilerin, millerin, yag sanayinde helezonlarin, ving makaralarinin ve tekerleklerinin,
maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

(Ozellikle orta derecede darbe ve metal metale aginmaya maruz parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanim igin
gelistiriimis gaz korumasiz sert dolgu 6zlii teldir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiksek oldugu igin
tampon paso uygulamalarinda da kullanilabilir.Kaynak metali orta diizeyde sertlige sahiptir, alevie veya indiiksiyonla
sertlestirilebilir ve talas kaldirilarak islenebilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi 250°C'yi geg lidir

Tipik Uygulamalari: Makaralarin, demiryolu raylarinin ve makaslarinin, haddelerin, paletli araglarin yiriyts
takimlarinin, dislilerin, zincir dislilerin, millerin, yag sanayinde helezonlarin, ving makaralarinin ve tekerleklerinin,
maden vagonlarinin tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Yiiksek sertiige sahip dolgu kaynaklari yapmak igin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alagimli 6zlii teldir. Ozellikle
metal metale asinmaya ve yiiksek darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin
toklugu ve gatlak direnci yiiksek oldugu igin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali tagla veya karb(ir kesici
uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diistik malzemelere sert dolgu 6ncesinde FCW 30 ile tampon
tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi diigtrr.

Tipik Uygulamalari: Madencilik ve tugla sanayin, konveydrlerin ve makine parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Yiiksek darbe ile birlikte distik gerilimli abrazyona ve yiiksek basinca dayanikli martensitik bir alagim veren gaz
korumasiz sert dolgu 6zlii telidir. Kaynak metali 1sil isleme tabi tutulabilir, doviilebilir ve taglama ile islenebilir. En fazla
yapllabilecek sert dolgu yiiksekligi uygulamaya ve kaynak prosediiriine baglidir.

Tipik Uygulamalari: Tel ve kablo makaralarinin, bigaklarin, celik hadde merdanelerinin, ving tekerlerinin, dévme
kaliplarinin, yiiksek firin kemerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
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Kimyasal
Analizi (%)

C:0.10

Si: 0.30

Mn: 6.50

Cr: 18.00

Ni: 8.00

Fe: Kalan

C:1.10

Si: 0.30

Mn: 15.00

Cr:3.50

Ni: 0.40

Fe: Kalan

C: 040

Si: 0.45

Mn: 16.50

Cr: 13.00

Fe: Kalan

C:0.14

Si: 0.40

Mn: 1.10

Cr:1.25

Fe: Kalan

C:0.10
Si: 0.70
Mn: 1.50
Cr:0.50
Mo: 0.30
Ti: 0.95
Fe: Kalan
C:045
Si: 0.45
Mn: 0.90
Cr:5.00
Mo: 0.40
Fe: Kalan

C:045
Si: 0.50
Mn: 1.50
Cr: 5.80
Mo: 1.50
W: 1.40

Fe: Kalan

Ozellikler

Kaynak Sonrasi
160 HB
Soguk Calisma
Sonrasi

400 HB

Kaynak Sonrasi

200 HB

Soguk Galisma
Sonrasi
450 HB

Kaynak Sonrasi

200 HB

Soguk Galisma
Sonrasi

450 HB

275-325 HB

310 HB

52-57 HRe

55 HRe

OzZLU TEL KAYNAGI

Kutuplama

ve
LEVELS

Pozisyonlan

Tavsiye
Edilen
Koruyucu

Gazlar
(EN ISO 14175)

C1
(%100 CO2)

C1
(%100 CO2)
M21
(Ar + %15-25 CO2)
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SERT DOLGU UYGULAMALARI
—

Uriin Adi ve

Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri Kimyasal Kaynak Kgruy;ucu
Analizi (%) Pozisyonlan | gy |saoz 17::75)
" o . T . e C:0.60
FC H 360 Yiiksek sertlige sahip dolgu kaynaklari yapmak icin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alagimli 6zlii teldir. Ozellikle
Gaz Korumali Sert Dolgu Ozl Teli yliksek metal-metale sirtinme asinmasina ve orta darbeye maruz pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Si-0.70
Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali
EN 14700 T Fe6 600°C'ye kadar calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak metali tasla veya karbiir kesici uglarla islenebilir. Mn: 1.60 c1
TS EN 14700 T Fe6 Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere sert dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi o 57-62 HRG _ (%100 CO2)
tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi diisrir. Cr:5.00 1 M21
e I xy (Ar + %15-25 CO2)
Tipik Uygulamalari: Sicak kesme ve siyirma bigaklarinin, basingli dokiim kaliplarinin, ayirici ve pargalayici Mo: 0.40 _—
bigaklarin, konveyarlerin, rolelerin, kirici valslerin, hafriyat makinalarinin parcalarinin, kepge tirnaklarinin ve zirai o
aletlerin aginan bolimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
Fe: Kalan
C: 1.60

FCO 370

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli Yiiksek darbe, oyma, 6glitme abrazyonuna dayanikli ve gatlak direnci yiiksek bir alagim veren gaz korumasiz sert Si: 0.40
dolgu 6zlii telidir. Kaynak metali sert martensitik ana yapidan ve ok iyi dagilmis titanyum-karbiirlerden olugur.

EN 14700 TFeb Kaynak metali taslama ile islenebilir, 1sil isleme tabi tutulabilir ve dovilebilir. En fazla yapilabilecek sert dolgu | Mn: 0.90
TS EN 14700 TFe6 yiksekligi uygulamaya ve kaynak prosediiriine baglidir. . — -
DIN 8555 MF 6 GF 60 GP Cr:6.00 STHRe |
Tipik Uygulamalari: Kirici valslerin, kirici gekiglerin, konik kiricilarin mantolarinin, tarim aletlerinin, asfalt mikserler Mo: 1.30 | Xy
bigaklarinin, kepge agzi ve timaklarinin, buldozer bigaklarinin, seker sanayindeki bigak ve ayiricilarin, kagit hamuru -
drsleri ve bigaklarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Ti:4.70
Fe: Kalan
C:1.20
FCH 371
Gaz Korumal Sert Dolgu Ozlii Teli Yiiksek diizeyde metal metale stirtlinme asinmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynagi Si1.00
icin kullanilan gaz korumali 6zl teldir. Kaynak metali sertligini yiiksek sicakliklarda dahi korur. Gatlak direnci yiksek H1E
EN 14700 TZFe8 olup, darbe ve asinmaya dayanimi yiiksekti. FCH 371 ile kalin sert dolgu yapilmasi ihtiyaci oldugu durumda, Mn: 1.00
FCW 30 ile dolgu ve tampon tabakalarinin yapilmasi tavsiye edilir. Kaynak metali icinde karbiir yapidaki sert yapilar n 1. 57-62 HRc M21
mevcuttur. Taglama veya sicak isleme yontemi ile islenebilir. . T :I (Ar + %15-25 CO2)
1 6. i
Tipik Uygulamalari: Kirici valslerin, asinmis konveydrlerin, parcalayici bigaklarin ve kepge tirnaklarinin sert dolgu ) —‘*
kaynaginda kullanilir. Nb: 7.00
Fe: Kalan
C:0.12
FCO 415 S 015
Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli -
Yiiksek sicaklik altinda metal metale srtiinme aginmasina (adhezyon), darbe ve korozyona maruz parcalarin sert Mn: 0.80
EN 14700 TFe7 dolgu kaynag igin kullanilan gaz korumasiz sert dolgu 8zl telidir. Igeriginde Cr, Ni, Mo, V ve Nb igerir. Sessiz bir arki Cr:12.00
TS EN 14700 TFe? vardir ve kaynak esnasinda sigranti yapmaz. Kaynak dikisi tzerinde ince bir curuf tabakasi olugur. Diizgiin ve Nit 4.20 38-42 HRc - _
DIN 8555 MF 5 - 40 CPT islenebilir kaynak yiizeyi verir. — |
Mo: 0.70 I kv
Tipik Uygulamalari: Ozellikle asinan strekli dokiim merdanelerinin sert dolgu kaynaginda kullanilir. V:0.20 -
Nb: 0.15
Fe: Kalan
C:0.07

FCO 435 T

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

Mn: 0.55
Yiiksek sicaklik altinda, metal metale siirtinme asinmasina (adhezyona), darbeye ve korozyona maruz parcalarin
EN 14700 T Fe7 - PR, " " Cr:17.00
sert dolgu kaynaginda kullanilan gaz korumasiz sert dolgu 6zIi telidir. Kaynak metali Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimiidir.
TS EN 14700 TFe? A . PRSI U -
Ozellikle yiksek sicaklikta galigan siirekli dokiim, hadde ve tagiyici merdanelerin (rolelerinin) kaplamalarinda Ni: 4.20 37-42 HRe —_ -
DIN 8555 MF 5 - 40 CPT T Ao o PR L O | X4
kullanilir. Sigramasiz ve sakin bir yanisa sahiptir. Ince bir cliruf tabakasi olusturur. Diizgiin kaynak dikisi verir ve 6zel Mo: 0.60 <*
kesici uglarla islenebilir. I &y
V:0.15
Nb: 0.15
Fe: Kalan
FCO 510 G:280
Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli )
DIN 8555 MF 10 GF 60 G Yiksek gerilimli abrazyonla birlikte hafif darbelere direngli ve yiksek krom alasimii kaynak metali veren gaz §i:1.00
korumasiz sert dolgu 6zl telidir. Kaynak metali dstenitik ana yapidan ve krom karbirlerden olusur. Yalniz taglanarak
islenebilir. Mn: 0.15 62 HRc I_ -
Tipik Uygulamalan: Ozellile asinma plakalarinin sert dolgu kaplamalarinda kullanilir. Cr: 23.00 |_K*
Fe: Kalan
C:2.50

FCO 528

& " Yogun mineral aginmasina ve oyma abrazyonuna karsi dayanimi yiiksek kaynak metali veren gaz korumasiz 6zlii .
Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli g 0 y ) ey y y 9 Si: 1.50

kaynak telidir. Bu tip ortamlarda orta siddette darbelere karsi da dayaniklidir ve 450°C'ye kadar bu dzelliklerini korur.
Ostenitik ana yapi icinde Cr ve Cb (Nb) karbirler igeren kaynak metali verir. Kaynak dikis yiiksekligi 8 mm'yi Mn: 0.25

BINEEE IFEFENE asmamalidir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz. Ancak darbeli galismaya
karsi hassasiyeti arttirir. Kaynak metali yalniz taglanarak islenebilir. Cr: 17.00 62 HRc —_ -
I ]
Tipik Uygulamalari: Cimento ogiitiicileri ve presleri, tugla presleri ve helezonlari, tasiyici helezonlari, beton pompa Nb: 6.00 I_‘*
gozliikleri, yag sanayi presleri, komiir ve fosfat madenlerinde calisan kazici kepge agizlari ve tinaklari, kumda B 0.70
calisan buldozer bigaklari, aginma plakalari tipik uygulama alanlaridir. o
Fe: Kalan
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SERT DOLGU UYGULAMALARI

Uriin Adi
Standartlar

FCO 540

Gaz Korumasiz Sert Dolgu Ozlii Teli

DIN 8555 MF 10 GF 60 GT
FCH 801

Gaz Korumali Sert Dolgu Ozlii Teli
EN 14700 TCo3

TS EN 14700 TCo3

DIN 8555 MF 20 GF 55 CTZ

FCH 806

Gaz Korumali Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TCo2
TS EN 14700 TCo2
DIN 8555 MF 20 GF 45 CTZ

FCH 812

Gaz Korumali Sert Dolgu Ozlii Teli

EN 14700 TCo3
TS EN 14700 TCo3
DIN 8555 MF 20 GF 50 CTZ

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Yogun mineral asinmasina (abrazyona) karsi dayanimi yiiksek kaynak metali veren gaz korumasiz sert dolgu 6zlii
telidir. Bu tip ortamlarda orta siddette darbelere karsi da dayaniklidir ve 600°C'ye kadar bu dzelliklerini korur.
Ostenitik ana yapi iginde Cr, Cb (Nb), Mo, W, V arbiirler iceren kaynak metali verir. Kaynak dikis yiksekligi 6 mm'yi
asmamalidir. Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olugturmaz. Kaynak metali yalniz
taslanarak islenebilir.

Tipik Uygulamalar: Yiiksek firin yiikleme sistemleri, sinter Gretim tesislerindeki parcalar, kok itici pabuglari, asinma
plakalari, eksoz fanlari, cevher kirma ve eleme tesisleri, posfat v.b. madenlerde calisan kepge bigaklari ve tirnaklari,
seker sanayinde kazan fanlari, gimento firinlari ve fanlarin ser dolgu kaynaginda kullanilir.

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alasimi kaynak metali veren gazalti sert dolgu 6zlii kaynak telidir. Agir
metal-metale siirtinme, asinmaya, 1sil soklara, 500°C - 900°C'ye kadar isletme sicakliklarina ve korozyona yiiksek
direng gosterir. Sahip oldugu yiiksek tokluk ve 1sil sok direnci nedeniyle darbeli galisan parcalarin sert dolgu
kaynagina uygundur. Koruyucu gaz olarak saf Ar (argon) gazi kullaniimalidir.

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

Ortiilii Elektrod : EH 801
TIG Kaynak Teli: TH 801

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alagimi kaynak metali veren gazalti sert dolgu 6zlii kaynak telidir. FCH 306 ile elde
edilen kaynak metalinin toklugundan dolayi mekanik darbelere ve termik soklara dayamimi yiksektir. Agir
metal-metale sirtinme, asinmaya 500°C'den 900°C'ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek direng gosterir.
Koruyucu gaz olarak saf Ar (argon) gazi kullanimalidir.

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

Ortiilii Elektrod: EH 806
TIG Kaynak Teli: TH 806

Kobalt-Krom-Tungsten (Co-Cr-W) alagimi kaynak metali veren gazalti 6zIi kaynak telidir. Agir metal-metale
slirtinme, aginmaya, isil soklara, 500°C - 800°C'ye kadar siirekli, 1100°C'ye kadar kisa stireli isletme sicakliklarina
ve korozyona yliksek direng gosterir. Sahip oldugu yiksek tokluk ve 1sil sok direnci nedeniyle darbeli calisan
pargalarin sert dolgu kaynagina uygundur. Koruyucu gaz olarak saf Ar (argon) gazi kullaniimalidir.

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

Ortiilii Elektrod : EH 812
TIG Kaynak Teli: TH 812
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Mn: 0.25
Cr: 13.00
Mo: 2.00
V: 1.50
W: 1.00
Nb: 3.00
B: 0.40
C:2.50
Si: 1.00
Mn: 1.00
Cr: 28.00
Ni: 2.00
W: 11.50
Fe: 3.50
Co: Kalan
C:1.20
Si: 0.80
Mn: 0.80
Cr: 28.00
W: 5.00
Fe: 5.50
Co: Kalan
C: 1.60
Si: 1.00
Mn: 1.00
Cr: 28.50
Ni: 2.00
W: 8.50
Fe: 3.50

Co: Kalan

OzZLU TEL KAYNAGI

62 HRe

51-55 HRc

42-43 HRc

45-49 HRc

et

Tavsiye
Edilen

I
(%100 Ar)

I
(%100Ar)

I
(%100 Ar)
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ALASIMSIZ VE HAFIF ALASIMLI CELIKLER
TOZALTI KAYNAK TELLERI

o Kaynak Metal ikleri Kutuplama
il Uygulama Alanlan ve Ozellikleri e ik Darb ve
Standartlar ygulama Alanfan ve Dzeflikler! Tipik Kimyasal Kimyasal Dayanmmi|Dayamm:| Uzama CT)"" arbe Kaynak
Analizi (%) Analizi (%) i ) A5 [%] ayammi | pozisyonlar
1SO-V(J)
C:0.05
SW 701 SF 104 Si: 0.30 430 500 22 0°C : 60J
TSENISO 14171-A S1 C:0.03 +20°C - 47J
EN 756 S1 SE 114 Si: 0.80 490 575 28
DIN 8557 $1 Mn: 1.35 0°C : 30J
Basingli kap, boru, gemi, gelik konstriiksiyon imalatinda C:0.04 0°C - 704
510 N/mm? gekme dayanimina sahip genel yapi geliklerinin ’ ., 400 500 30 :

§ i idi Si: 0.05 SF 174 Si: 0.45 _
kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak telidir. Bakir kapli 20°C - 60J |
olmas! elektrik iletkenligini ve paslanmaya kars! direncini arttinr. Mn: 1.45 ; : 1y

G0 -20°C : 75J -
SF 204 S1:0.40 440 500 21
Mn: 1.30 -30°C : 40J
Mn: 0.50 C:0.05
SF 304 Si0.25 440 500 29 0°C : 80J
Mn: 0.90
C:0.05
SW 702 SF 104 Si:0.35 450 520 28 -20°C : 70J
AWS/ASME SFA-5.17 EM 12 €:0.08 Mn: 1.15
ENISO 14171-A S2 o 008
TSENISO 14171-A S2 - +20°C : 47J
EN 756 S2 SF 114 Sit 1.00 520 620 26
DIN 8557 s2 Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin Mn: 1.75 0°C:35J —
kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, C:0.04 )
kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. . - 425 540 30 0°C : 65
Ayrica SHF 325, SHF 335 ve SHF 345 kaynak tozlan le biriikte | Si: 0.05 SF174 Si: 0.60 _ —
kullanilarak sert dolgu kaynaklari yapilmaktadir. Bakir kapli Mn: 1.80 -20°C : 55J I‘_ :I
olmasi elekrik iletkenligini ve paslanmaya kars direncini arttirir. C:0.04 I_‘(*
e -20°C : 80J
SF 204 S1:0.40 420 500 29
Mn: 1.60 -40°C : 50J
Mn: 1.00 C:0.05
SF 304 S1:0.25 430 520 2 -20°C : 1104
Mn: 1.25
SW 702Si C:006
AWS/ASME SFA-5.17 EM12K 008 SF 104 Si: 0.60 >450 >530 >26 -20°C : >80J
ENISO 14171-A S2Si o Mn: 1.30
TSENISO 14171-A S2Si
EN 756 S2Si C:0.04 .
DIN 8557 S2Si . ’ - 0% <60
Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin SF 174 Si: 0.65 450 550 30 —
kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, -20°C : 504 =+t
kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. . Mn: 1.90 :
Yiiksek mangan ve silisyum igerigi kaynak banyosunun Si:0.20 C:005 I_
deoksidasyon ¢zelligini arttinr. Bakir kapli olmasi elektrik o -20°C : 90J < ]
iletkenligini ve paslanmaya kars! direncini arttirir. SF 204 Si: 0.60 480 530 28 ﬁ*
Mn: 1.55 -40°C : 65J
C:0.06
Mn: 1.00
SF 304 Si: 0.55 >470 >550 >27 -20°C : >80J
Mn: 1.30
SW 703Si c:008
AWS/ASME SFA-5.17 EH 12K C:0.08-0.15 SF 104 Si: 0.70 >470 >540 >26 -20°C : >85J
ENISO 14171-A S3Si
TSENISO 14171-A S3Si Mn: 1.65
EN 756 S3Si . } -
iy Orta ve yiksek gekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin . —
DIN 8557 S3si kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, C:005 -20°C : 120J
kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. " Y .
Yiksek mangan ve silisyum igerigi kaynak banyosunun §i:0.20-035 SF204 Si: 0.65 480 560 30 I_
deoksidasyon ozelligini arttirir. Bakir kapli olmasi elektrik ) -50°C : 504 Iq— :I
iletkenligini ve paslanmaya kars! direncini arttirir. Mn: 2.00 _‘+
C:0.06
Mn: 1.40-1.80 SF 304 Si 0.65 >480 >570 >28 -20°C : >90J
Mn: 1.75
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ALASIMSIZ VE HAFIF ALASIMLI CELIKLER
TOZALTI KAYNAK TELLERI

) - Kutuplama
o o aynak Telinin
Uriin Adi Uygulama Alanlarn ve Ozellikleri Tipik Kimyasal ve

Kimyasal Centiibaite Kaynak

Analizi (%) Analizi (%) A5 [%] ﬂas‘g'\'l'('j;' Pozisyonlari

Standartlar

SW 702Mo 5040
g >, > > J 0E
AWSIASME SFA-5.23 EA2 C:0.09 SF 104 Mn: 120 460 560 26 20°C : >75J)
EN ISO 14171-A S2Mo Mo: 0.50
TS ENISO 14171-A S2Mo C 004
EN 756 S2Mo S'. 0'50 0°C : 60J
DIN 8557 S2Mo . - 0.
Orta ve yiiksek mukavemete sahip alasimsiz ve disiik alagimli Si: 015 SF 174 Mn: 1.65 515 590 28
celiklerin kaynaginda kullanilan Molibden (Mo) alagimli masif Mo: 0.45 -20°C : 50J
tozalti kaynak telidir. Basingli kap, kazan, tank, boru, gemi ve agir 0:0-
celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik C:0.04 .
iletkenligini ve paslanmaya kars direncini arttirir. Si: 0.45 e
Mn: 1.00 SF 204 ¥ = 1' 5 530 615 29
E1E -40°C : 55
Mo: 0.40
C:0.05
L0353 -20°C : >65J
Mo: 0.50 SF 304 M"‘ — >500 >570 >26
RE1E -30°C : >50J
Mo: 0.45

TOZALTI KAYNAK TOZLARI

Kutuplama
Kaynak Metalinin Tipik Ozellikleri A

Uriin Adi
Standartlar Kaynak
Pozisyonlari

SF 104

Ozellikle gemi inga ve celik kontriiksiyon imalatinda alin ve ic kdse kaynaklarinda tek telli ve ok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda kullanim icin gelistiriimis, aliimina-bazik tip

.Il:jg ;f’lgg;’:” 4 :::g} aglomera kaynak tozudur. Gift ve tek tarafli kaynaklarda yiiksek niifuziyet saglar. Yiksek akim tasima kabiliyetine sahiptir, alternatif akim ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak dikis
goriintlisti giizeldir, kose ve V-kaynak agizlarinda ciiruf kalkisi cok kolaydir. Gemi insa, celik yapilarda, kazan ve depolama tanklarinda kullanima cok uygundur. 1
EN 760 SAAB 1 |‘i+
SF 114
Yiksek hizlarda kaynak yapmak igin gelistirilmis rutil tip, aglomere kaynak tozudur. Kaynak dikis goriintist parlak, diizgiin ve glizeldir. Mangan ve silisyum ilavesi nedeniyle karbonlu
ENISO 14174 SAAR1 celiklerde tek ve cok tel ile iki veya (¢ pasolu kaynaklarda kullanima gok uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kok pasoda ve kdse kaynaklarinda curuf kalkisi gok kolaydir. LPG J—
TSENISO 14174 SAAR1 tiplerinin, tanklarin, kazanlarin, konstriiksiyon elemanlarinin, gemi ingaa ve ince et kalinligina sahip boru kaynaklarinda kullanima gok uygundur. |<_ :I
I xy
SF 174 L — — . ) o B =+
Genel yapi ve boru celiklerinin kaynad igin gelistirilmis mangan-silikat tip aglomere kaynak tozudur. Diigiik mangan ve silisyum igeren geliklerde de saglam kaynak dikisleri verir. Ozellikle
ENISO 14174 SAMS 1 celik konstriiksiyonlarin kdse ve V-kaynak agizlarinda, LPG ttipii, tanki, spiral boru Giretiminde kullanimi uygundur. Tek veya ok telli (tandem/twin) kaynak uygulamalarinda yiiksek hizda _
ENISO 14174 SACS1 kullanima uygundur. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kése kaynaklarinda ve kaynak agizlarinda curuf kalkisi gok kolaydir, kaynak dikisi ana metali iyi sarar. Yanma olugu hatasi 1
TS EN ISO 14174 SAMS1 olmadan diizgiin kaynak dikisi verir. lti
TS EN ISO 14174 SACS1
SF 204
Karbonlu ve diisiik alagimli geliklerin tek veya gok tel ile tek veya gok pasolu kaynaklarinda kullanilan yari-bazik aglomere kaynak tozudur. Kullanilan kaynak teli ile birlikte elde edilen kaynak
ENISO 14174 SAAB1 metali diisiik servis sicakliklarinda dahi yiiksek mekanik ézellikler gosterir. Kése ve alin kaynaklarinda ciiruf temizligi kolaydir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Basingli kap, kazan, —_—
TSENISO 14174 SAAB1 tank, boru, LPG ttipleri, gelik konstriiksiyon imalatinda ve gemi insaasinda kullanima uygundur. :**:I
X
SF 304 ,, .
Ozellikle spiral ve boyuna kaynakli boru imalati igin gelistirilen allimina-bazik tip aglomere kaynak tozudur. Ince ve orta kalinliktaki borularin tek veya gok telle (tandem/twin) kaynaginda
ENISO 14174 SAAB1 ylksek kaynak hizlariyla kaynak yapma imkani verir. Yiksek akim tasima kabiliyeti vardir, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak dikis goriintlisti giizeldir ve ozellikle boru

TSENISO 14174 SAAB1 kaynaklarindan beklenen diizgiin ve yiiksek niifuziyetli kaynak dikisleri verir. Ciiruf kalkisi Gok kolaydir. |:
| Xy
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SERT DOLGU UYGULAMALARI
TOZALTI OZLU KAYNAK TELLERI

Kutuplama

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri . \
y9 Kimyasal Kaynak

Analizi (%) Pozisyonlar

Uriin Adi
Standartlar

FCS 332 C:0.05

EN 14700 TFet Metal - metale sirtiinen pargalarda, asinan yiizeylerin sert dolgu ve tamiri igin gelistirilmis orta sertlikte, -
TS EN 14700 TFet islenebilir kaynak metali veren tozalti sert dolgu 6zlii telidir. Yiiksek tokluga ve catlama kars! yiiksek direnci Si: 1.00
DIN 8555 UP1-GF-300-P sayesinde sert dolgu uygulamalari oncesi tampon tabaka olarak da kullanilir. SHF 100 tozalti kaynak tozu ile
birlikte kullanilabilr SHF 100 Mn: 2.45 275-325HB —
Tipik Uygulamalari: Ving tekerleri ve bandajlari, raylar, miller, makaralar, tasiyici roleler, semente edilmis ) | K*]
disler, tamburlar, kamalar, vb. 2,80 mm gapli tel igin optimum parametreler 400A ve 32V' dur. Cr:1.50
Mo: 0.50
C:0.08
FCS 415 :
Yiiksek sicaklik altinda metal-metale sirtinme aginmasina (adhezyona), darbeye ve korozyona maruz kalan Si: 1.10
EN 14700 TFe? pargalarin sert dolgu kaynag! igin kullanilan tozalti 6zIi teldir. SHF 100 kaynak tozu ile kullanilir. Kaynak metali Mn: 0.70
TS EN 14700 TFe? Cr, Ni, Mo, V ve Nb alagimlidir. Ozellikle stirekli dokiim merdanelerinin sert dolgu ve yenilenmek igin kullanilir.
Diiz ve diizglin kaynak dikisi verir, kaynak metalinin islenmesi kolaydir. 2,40 mm capindaki tellerde optimum Cr:12.00
kaynak parametreleri 400 A ve 32 V'tur. SHF 100 Ni2.50 38-42 HRc i :I
Tipik Uygulamalan: Yiiksek sicaklik ve korozif ortamlarda calisan siirekli dokiim merdaneleri ve benzeri Mo: 0.90 I—‘*
merdaneler. .
V:0.15
Nb: 0.15

TOZALTI KAYNAK TOZLARI

Kutuplama
Uygulama Alanlan ve Ozellikleri e

Uriin Adi
Standartlar Kaynak
Pozisyonlar

SHF 100

Paslanmaz celiklerin kaynagi ve sert dolgu kaynaklari icin kullanilan tozalti kaynak tozudur. Paslanmaz gelikten imal edilen gemi tanklarinin, diger depolama veya basingli kaplarin,

EN ISO 14174 SAFB2 krayojenik tanklarin kaynagina uygundur. Ayrica, siirekli dokiim merdanelerinin, bandajlarin, tekerlerin ve raylarin ézel 6zIii kaynak telleriyle sert dolgu kaynaklarinin yapilmasinda kullanilir.
TS EN ISO 14174 SAFB2 Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir.Ciruf kalkisi kolaydir, dikis goriintiisii glizel ve gozeneksizdir.
EN 760 SAFB2
2 Sert dolgu kaynaklarinda SW 702 teli ile birlikte kullanildiginda 225-300 HB sertlikte kaynak metali veren alagimli ve aglomere tozalti kaynak tozudur. Makine disli parcalarinin, raylarin,
SH F 3 5 yiriiyis takimlarinin destek nin, hareketli in, destek merdanelerinin, lokomotif tekerlerinin ve etger merdanelerinip sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.
ENISO 14174 SACS3 Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Alagim elementlerinin kaynak metaline gegis orani segilen kaynak parametrelerine baglidir.Ornegin; 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak —_
TS ENISO 14174 SACS3 parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi 50 cm/dk.'dr. | :I
EN 760 SACS3 Ly

Sertlik: 225 - 300 HB

SH F 335 Sert dolgu kaynaklarinda SW 702 teli ile birlikte kullanildiginda 325-400 HB sertlikte kaynak metali veren alasimli ve aglomere tozalti kaynak tozudur. Kavrama parcalarinin, piston itici

uclarinin, hafriyat makinalarinin, tasiyici merdanelerinin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Alagim elementlerinin kaynak metaline
ENISO 14174 SACS3 gecis orani secilen kaynak parametrelerine baglidir. Oregin; 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi 50 cm/dak.'dir. I_
TS ENISO 14174 SACS3 I xy
EN760 SACS3 Sertlik: 325 - 400 HB =
SHF 345 Sert dolgu kaynaklarinda SW 702 teli ile birlikte kullanildiginda 400-500 HB sertlikte kaynak metali veren alagimli ve aglomere tozalti kaynak tozudur. Pingroll merdanelerinin, sinter

kircilarinin, v.b. yiiksek sertlik istenen parcalarin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Alagim elementlerinin kaynak metaline gegis orani
ENISO 14174 SACS3 seilen kaynak parametrelerine baglidir. Ornegin; 4 mm gapindaki tel igin optimum kaynak parametreleri 600 A, 32 V ve kaynak hizi 50 cm/dak.'dir. —

TSEN ISO 14174 SACS3 :
EN 760 SACS3 Sertlik: 400 - 475 HB L
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OERLIKON

DOKME DEMIRLER / ORTULU ELEKTRODLAR

ESR 11 OVERCORD - ZET EM 253 OE-N 123 ENI 402 (Ni) SUPERFONTE Ni
ESR 13 OVERCORD - § EM 255 OE-N 125 ENI 406 (Mo) SUPERFONTE Mo
ESR 14 OVERCORD - SX EM 290 CROMOCORD 9M ENI 412 E 115
ESR 30 ARMCORD EM 291 CROMOCORD 91 ENI 416 (NiFe) E116
ESB 42 EXTRA ALUMINYUM VE ALASIMLARI / GRTULU ELEKTRODLAR EH 245 CITOMANGAN
ESB 44 SUPERES - SPEZIAL EAL 1100 ALCORD 99 EH 330 CITORAIL
£sB 48 EXTRACITO EAL 4043 ALCORD 58i EH 340 CITODUR 400/ B
i U EAL 4047 ALCORD 12Si EH 360R CITODUR 600
£s8 52 TENAGITO PASLANMAZ GELIKLER / ORTULU ELEKTRODLAR EH 360B CITODUR 600 /B
EIS 307 CITOCHROMAX - N £ 380 TOOLCORD
ESH 160B FERROCITO - B
ESH 160R FERROCITO EI3078 CITOCHROMAX EH 515 CITODUR V /1000
EI 307R CITOCHROMAX - R
ESH 180R FERROCITO - 180 EH 526 ABRASODUR 40
El 308L INOX AWL
ESC 60 CELLOCORD - PAL EH 528 ABRASODUR 43
EIS 308 FERINOX 308
ESC 70 CELLOCORD - 70L EH 531 E 731
El 308Mo PANZERCORD Mo
ESC 706 CELLOCORD - 70GL e HEIREOLR AR
EIS 309 FERINOX 309
ESC 80G CELLOCORD - 85L EH 801 EH 581
El 309L INOX 309 L
EM 140 TENCORD KB il RO Sl EH 812 EH 585
EM 150W TENACITO 55 El 310 INOXC ECUT-S SUPERCUT
SW 701 OE-S1
EM 165 TENACITO 65 ER2 B
Ev170 ENAGITO 70 EIS 316 FERINOX 316 Sw 702 OE-S52
SW 702Si OE-$2Si
EM 171 TENACITO 70/8 Sl IOz
SW 702Mo OE-S2Mo
EM 172 TENACITO 70/C EI316LB INOX BIWL+
EM 175 TENACITO 75 ik Ozt E
SHF 100 LEXAL F 500
EM 176 TENACITO 75M Bl 347 INOX Aw+Cb
SHF 325 OP 1250/ A
EIS 410 CITOCHROM 13/1
EM 1
80 TENACITO 80 SHF 335 OP 1350/ A
EIS 410NiMo CITOCHROM 13/4
EM 181 TENACITO 80/A SHF 345 P 1450/ A
£11201 VOLYCORD Ti El 2209 LEXAL ERS 22.9.3 N
EM 202 MOLYCORD Kb
ECu E 206
EM 211 CROMOCORD Ti
E CuSn7 CITOBRONZE B
EM 212 CROMOCORD Kb
E CuAlg ALBRONZE
EM 222 CROMOCORD - Il : S
EM 235 OEN'106 ENI 420 CITOMONEL
EM243 O-EN113 ENI 422 CITONEL 600
EM 251 OEN 121 ENI 424 E 717 Co
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- + DC, Elektrod pozitif kutupta — = |~~~ | Tercihen DC, Elektrod negatif kutupta veya AC
—_ DC, Elektrod negatif kutupta - i ~ Tercihen DC, kutup farketmez veya AC
i DC, Elektrod negatif veya pozitif kutupta ~ = + Tercihen AC veya DC, Elektrod pozitif kutupta
~ AC ~ | — Tercinen AC veya DC, Elektrod negatif kutupta
— + Tercihen DC, Elektrod pozitif kutupta veya AC
N h = tay al
| «— f 1 i w, h, s, q, hi, G, f = Butln pozisyonlar | W E:adeie va ily annve
| 1 | 1 Ose kaynaklari
| N t w, h, s, q, hi, U = BUtun pozisyonlar | w = Sadece yatay alin
J
| ? il t yukaridan agagiya sinirli | ] kaynagi
| X t w, h, s, g, hi, U = Yukaridan asagiya hari¢ | f = Sadece yukaridan
|
| ? il t batln pozisyonlar | asaglya
| - w, h,s, q = Yukaridan agaglya ve
t tavan hari¢ batin pozisyonlar
e
Alin Kaynagi Kose Kaynagi Boru Kaynagi Boru-Koése Kaynagi

<

ASME: 1G
EN :PA

7

ASME: 2G
EN :PC

ASME: 3G

EN

: PG (Asagdr)
PF (Yukarr)

>

ASME: 4G
EN :PE

¥

ASME: 1F
EN :PA

i

ASME : 2F
EN :PB

)
|
ASME : 3F

EN : PG (Asagi)
PF (Yukari)

ASME : 4F
EN :PD
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ASME : 1G
EN :PA

ASME : 2G
EN :PC

ASME : 5G
EN 1 PG (Asagdr)
PF (Yukarr)

ASME : 6G

EN

1 J-L045 (Asag)
H-L045 (Yukari)

EN

2 .

ASME : 5F
EN : PG (Asagn)
PF (Yukarr)

\)
%

S

ASME : 4F
EN :PD



magmaweld™ KORUYUCU GAZLAR

TS EN ISO 14175

m % Hacim Cinsinden Bilesenler (Nominal)
Soy indirgeyici Az Reaktif
Ana Grup Alt Grup

1 100
| 2 100
3 Kalan 05<He<9
1 0. 3 Kalan? 05<H,<5
M 2 05=<CO,<5 Kalan®
3 05<0,<3 Kalan®
4 05<C0,<5 05<0,<3 Kalan?
0 5<C0O,=15 Kalan®
1 156<C0O,<25 Kalan?
2 3<0,<10 Kalan®
M2 3 05=<CO,<5 3<0,<10 Kalan®
4 5<C0,<15 05<0,<3 Kalan?
5 5<C0,=15 3<0,<10 Kalan®
6 16<C0,<25 05<0,<3 Kalan?
7 15<C0, <25 3<0,<10 Kalan?
1 25<C0, <50 Kalan®
2 10<0,<15 Kalan?
M3 3 25<C0,<50 2<0,<10 Kalan?
4 5<C0,=25 10<0,<15 Kalan®
5 25<C0,<50 10<0,<15 Kalan?
c 1 100
2 Kalan 05<0,<30
R 1 Kalan? 05<H,<15
2 Kalan® 15<H, <50
1 100
2 Kalan® 05<N,<5
N 3 Kalan® 5<N,<50
4 Kalan? 0.5=<H,<10 05<N,<5
5 0.5<H,=<50 Kalan
0 1 100
Z : Bu bilesenlere sahip olmayan gaz karigimlari veya bilesimleri verilen araligin disina ¢ikan gaz karigimlari ®
2 Bu siniflandirmalar igin argon kismen veya tamamen helyum gaz ise degistirilebilir.>
® Ayni Z gdsterimine sahip iki koruyucu gaz karigimi birbirleri ile degistirilemez.

TIG Kaynaginda Kullanilan Koruyucu Gazlarin Debisi

Yogunluk : :
9 Paslanmaz Celik - Karbonlu Celik
— Tungsten Ug Nozul Gaz Ayari
Kart(Jgnodzn))ksn 1,84 kg/m?® 15°C, 1 atm 1.60 mm 6.00 - 8.00 mm 7-10 It/dk
2.00 mm 6.00 - 8.00 mm 7-10 It/dk
Argon
ot 1,70 kg/m? 15°C. 1 atm 2.40 mm | 800-1200mm | 8-12 I/dk
3.20 mm 10.00 - 14.00 mm 10-14 It/dk
Oksijen
(Og) 1,33 kg/m® 15°C, 1 atm 4.00 mm I 10.00 - 14.00 mm I 10-14 It/dk
Aliiminyum ve Alasimlari
Azot d .00 -12. -
Ao 0,96 ki 15°C. 1 atm 1.60 mm | 8.00 - 12.00 mm | 8-10 It/dk
2.40 mm 8.00 - 12.00 mm 10-12 It/dk
Helyum 3.20 mm 10.00 - 14.00 mm 12-14 It/dk
(Hy:) 0,16 kg/m* 15°C, 1 atm | |
4.00 mm 12.00 - 14.00 mm 12-16 It/dk
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@ magmaweld™ AMBALAJ BILGILERI

KARTON KUTULAR KOLILER

) magmaweld™

. Yiikseklik Ortalama Agirlik . Yiikseklik Uzunluk Ortalama Agirlik
S Tlpl mm (kg) (i Tlpl m (kg)
4 62 302 2.25 150 222 325 7,50

M300 MK300P
M350 MW 44 65 359 2.50 MK350 70 275 365 15.00
B350 64 81 355 5.00 MK350P 150 222 370 7.50
B450 MW 65 82 457 6.50 BK350 68 260 365 15.00
K300 MW 38 64 310 1.75 BK350P 91 270 370 15.00
K350 MW 38 64 310 2.00 BK450 Il 260 465 19,5
K400 MW 34 65 409 2.25 KK300 116 215 330 15.75
0350 MW 42 84 358 3.50 KK350 116 215 380 18.00
KK400 110 205 430 20.25
OK350 86 175 375 21.00
PLASTIK KUTULAR METAL KUTULAR

o Yiikseklik Ortalama Agirhk i Yiikseklik Uzunluk Ortalama Agirlik
Kutu Ti
360 700 2.50 100 100 355

PS35-1 B350T 11.00
PS35-2 360 870 4.50 ™ 93 93 363 9.00
PS45-2 470 870 6.50
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@ magmaweld™ AMBALAJ BILGILERI

GAZALTI KAYNAK TELLERi VE OZLU TELLER

Makara Tipi Kutu Tipi I?n?r:;) D;ﬁ"g]a)p Net(ﬁg)‘r"k Makara Tipi Kutu Tipi Iz}n?;;) D;?ﬂg\a)p Net(ﬁg)""k

D100 D200

ic Gap Dis Cap Net Agirhk ic Gap Dis Cap Net Agirhk
Makara Tipi Kutu Tipi (mm) ) Makara Tipi Kutu Tipi (mm) (mm) (kg)

D300 D300

/1
=

@) magmaweld’ —
. A
: ""“"l‘;_‘"i

=V

=

ic Gap Dis Gap Net Agirik ic Gap Dis Gap Net Agirlik
Makara Tipi Kutu Tipi (kg) Makara Tipi Kutu Tipi (mm) (mm) (kg)

K300MS K300
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@ magmaweld™ AMBALAJ BILGILERI

GAZALTI KAYNAK TELLERi VE OZLU TELLER TOZALTI KAYNAK TELLERI

Yiikseklik Dis Cap Net Agirlik ic Gap Dis Gap Net Agirlik

DR110 K435

K570 M5 570 760 100

—
g- mogmaweld” | |

Yiikseklik Dis Cap Net Aglrllk Yiikseklik Dis Gap Net Aglrllk

DR500 DR500 1000
DR880 1000 600 400 DR800 1054 1055 400
DR1100 950 660 600
OKTABIN KAFES 1350 720 1000
TIG VE OKSi-GAZ KAYNAK TELLERI TOZALTI KAYNAK TOZLARI

@l magmaweld

Yiikseklik Onalama Aglrllk
T 500 MW 18250 "e‘(‘l‘(‘g)'""‘

T 1000 MW 40 60 1040 5 25
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@ magmaweld™ ONAYLAR VE SERTIFIKALAR

m---m---m--

ESR 11 +

ESR 13 v {

ESR13M

v 4 A

ESR 35

ESB 44
ESB 48 ~

ESB 50

<
<
< |4 | || 2| ||

<
2 2 | <2 2 |2
< | 4| 4
<
-

ESB 52 v

<
PR

ESH 180 R
EM 201
EM 202
EM 211
EM 212
EM 222
EM 290
ESC 60 v v
ESC 61
EI 307B
EI 307R
EI308L
EI309L 4
EI312
EI316L ~
EI 318

El 347

4 b | 2 |||

TG 2 +
TG 102
TG 201

TI309L \| Al

TI316L

Ul VRN VR DV DV I U VO VS B 1D N S [ S S DS D DR I W DR VR S DV VR P W DS B PR S
<

<

MG 1

MG 2 ~

MG 3

<2

MG 20
MG 102

MG 201

FCW 11 <

<,
DU D [ O N N W W N S
<,
>N

FCW 11A

(€ <> DB © ¥ 0 (O X e

CSAW47.1 ABS AN VERITAS

* Giincel onay ve sertifikalarimiz igin www.oerlikon.com.tr web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Oerlikon A.$. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.
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@ magmaweld™ ONAYLAR VE SERTIFIKALAR

I S S B
FCW 12 A A A \
FCW 16 v v
Fow 21

FCW 30

<4 |4 |4 |4
Py
<

FCW 140
FCW 181
SF 104- SW 701
SF 104- SW 702 'l |
SF 104 - SW 702Si
SF 104 - SW 703Si

SF 104 - SW 702Mo

2 |4 | 2| 4| 4| 2

A\l
A\l
A\l
A\l
4
A

SF 204 - SW 702Mo

s

CE <%> DB

CSAW47.1

BUREAU
VERITAS

* Giincel onay ve sertifikalarimiz igin www.oerlikon.com.tr web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Oerlikon A.$. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.
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@ magmaweld™ NOTLAR




magma musteri hizmetleri

4449353

4449353 @oerlikon.com.tr
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