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Magmaweld, Zaimoglu Holding A.3. biinyesinde lider bir kaynak tiriinleri markasidir. Grup biinyesindeki en eski sirket olan - Oerlikon Kaynak Elektrodlar
ve Sanayi A.S., 1957 yilinda kurulmus ve bir Isvicre sirketi olan Oerlikon Biihrle AG den aldig lisans ile 1959 yilinda Tiirkiye'de ilk kaynak elektrodunu

uretmigtir.

Kaynak Tiiketim Malzemeleri Fabrikasi
Organize Sanayi Bolgesi 2. Kisim - MANISA

Kaynak Makineleri ve Otomasyon Fabrikasi
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim - MANISA

Yillar icinde sanayinin gelisimi ile beraber kaynak tiiketim malzemeleri
ihtiyacina cevap vermek iizere MIG/MAG ve TIG Telleri, Ozlii Teller, Tozalts
Tozlar ve Tellerini iiretim programina katmstir. 1971 yilinda basladigi
Kaynak Makineleri iretimi bugiin Panasonic ile kurulan is ortakligi ile
Robotik Sistemlere kadar uzanmaktadir.

2000 yilinda, Tiirkiye'deki lider pozisyonunu pekistirmek, maliyetleri
diisiirmek ve global bir marka olabilmek icin Manisa’da biiyiik bir yatinm
yaparak tiim iiretim, Ar-Ge ve lojistik faaliyetlerini buraya tasimistir. Bu
yila kadar Grup, tiim kaynak iiriinlerini OERLIKON ve HALKALI markalari ile
satarken, global pazarlarda biiyiiyebilmek icin yepyeni, geng, ve uluslarar-
asi bir marka olarak MAGMAWELD'i yaratmistir. Markanin adi, diinyanin
merkezindeki eriyik, magma ile kaynak banyosunun benzerliginden yola
cikilarak olusturulmus ve tiim diinyada isim hakki tescil ettirilmistir.

Magmaweld'in misyonu “Kaynakginin  Giiven Kaynagi” olmaktr.
Bu baglamda 1961 yilinda Oerlikon Kaynak Okulu adi ile baslayan iicretsiz
kaynakgi yetistirme kurslarinda bugiine kadar binlerce kaynakgi yetismis
ve yetismeye devam ederek iilke sanayi ve ekonomisine biiyiik katki
saglamaktadirlar. Yine bu misyon yolunda miisteri tatmini ve kusursuz
siireclere ulasmak birincil hedef haline gelmistir. Buna erisebilmek icin
oncelikle etkin geri bildirim mekanizmasi kurulmus, 444 9353 veya 444
WELD telefon hatti, www.magmaweld.com web sitesi ve canli destek,
Whatsapp ve sosyal medya hizmetleri iizerinden; driinler, kullanim,
kaynak teknigi ve miihendisligi sorular, standartlar, is giivenligi,
otomasyon, lojistik gibi konularda grubun uzmanlarina ulasarak bilgi
edinilmesi ve hizli ¢dziimlere ulagiimasi saglanmaktadir.
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I  KAYNAK ELEKTRODLARI

Rutil ve Bazik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ESR 11

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013

EN 1502560 - A E380RC11
TSEN 150 2560 - A E380RCTT
ESR13

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013

EN 1502560 - A E420RR12
TSEN 150 2560 - A E420RR12
ESR 14

AWS/ASME SFA - 5.1 E7014

EN 1502560 - A E420RR12
TSEN 150 2560 - A E420RR12
ESR30

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013

EN1S0 2560 - A E38ARR12
TSEN 150 2560 - A E38ARR12
ESR 35

AWS/ASME SFA - 5.1 E6013

EN 1502560 - A E382RB 12

TSEN1S0 2560 - A E382RB12

HER POZiSYONDA KAYNAK iCIN UYGUN RUTIL ELEKTROD.

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

GENEL AMAGLI RUTIL ELEKTROD.

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

GENEL AMAGLI. YOKSEK YIGMA ORANLI RUTIL ELEKTROD.

Ozellikle parca hazirhdi cok iyi yapilmayan alagimsiz elik imalatlarda, celik saclarda ve ferforje gibi dekoratif
imalatlarda tercih edilir. Ortiisindeki demir tozu ilavesi nedeniyle, 6zellikle yatay kése ve yatay oluklarin
yiiksek hizla kaynagina ve dolgusuna ¢ok uygundur. Yukaridan asagi hari¢ her tiirlii pozisyonda kaynak
yapmaya uygundur. Yiiksek akim tasima kapasitesine sahiptir ve sicramasi ¢ok azdir. Sessiz, kararli ark ile
ince ve seri damla gecisine sahiptir. Ark tutusmas ve yeniden tutusmasi ok kolaydir. Ana metalle kesme,
yanma olugu hatasi yapmadan kanisarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Curufu kendiliginden kalkar. Hem
AC'de, hem de DC'de ayni kolaylikla kullanilabilir.

GALVANIZ TANKLARI iGiN KAYNAK ELEKTRODU.

Ozellikle Armco demirinden ve diisiik karbonlu celiklerden yapilmis cinko banyolarinin imalat ve tamir
kaynaklarinda kullanilan kalin-rutil 6rtiili bir elektrodtur. Kaynak metali sivi ¢cinko banyosuna karsi yiiksek
catlama direnci gosterir. Hem AC hem DC'de rahatlikla kullanilabilir.

GALVANIZ VE EMAYE KAPLANACAK GELIKLER iGiN KAYNAK ELEKTRODU.

Ozellikle borularin, tanklarin ve kazanlarin, kik paso ve pozisyon kaynaklan icin rutil-bazik rtiilii kaynak
elektrodudur. Aynca tozalti kaynagi 6ncesinde punta kaynaklari ve kék altlik kaynaklar icin de uygundur.
Diisiik silisyum iceriginden dolayr kaynak metali, galvaniz ve emaye kaplamalara uygundur.
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I  KAYNAK ELEKTRODLARI

Rutil ve Bazik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ESB 40

AWS/ASME SFA - 5.1 E7016

EN 1502560 - A E423B32H10
TSEN 150 2560 - A E423B32H10
ESB 42

AWS/ASME SFA - 5.1 E7016 H8

EN 1502560 - A E424B12H10
TSEN 150 2560 - A E424B12H10
ESB 44

AWS/ASME SFA - 5.1 E7016 H8

EN 1502560 - A E382B12H10
TSEN 150 2560 - A E382B12H10
ESB 48

AWS/ASME SFA - 5.1 E7018 H8

EN 1502560 - A E423B42H10
TSEN 150 2560 - A E423B42H10
ESB 50

AWS/ASME SFA - 5.1 E7018 H8

EN 1502560 - A E423B42H5
TSEN 150 2560 - A E423B42H5

YUKSEK KARBONLU GELIKLERIN VE DOKME DEMIRLERIN SICAK KAYNAGI iCIN ELEKTROD.

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

iNCE CiDARLI BORULARIN KOK VE PASO KAYNAGI iiN ELEKTROD.

Tamir atdlyelerinde birlestirme, bakim-onarim iglerinin kaynagi icin cok amacli bazik elektrodtur. Boru
kaynaklarinda kik paso uygulamalarina ve pozisyon kaynaklan icin de uygundur. Ozellikle is makinalarinin
kollarinin kaynaklari icin ve raylarin birlestirme kaynaklari icin de kullanilir. Gift ortiilii olmasindan dolayi
kararli ve yogun arki vardir. Ana metal ile yanma olugu hatasi yapmadan diizgiin ve temiz kaynak dikisleri
verir. Iyi bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir. Kaynaklar rontgen kalitesi yiiksektir.

COK AMAGLI AC/DC BAZIK ELEKTROD.

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

YUKSEK MUKAVEMETLI YUMUSAK YANISLI BAZIK ELEKTROD.

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

YUKSEK MUKAVEMETLI BAZIK ELEKTROD.

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen makina, celik konstriiksiyon, koprii, gemi insasi,
cebri boru yapimi, basingli kap, tank, kazan ve makine imalatinda kullanima uygundur. Kaynak metali -60°C
ye kadar yiiksek ¢entik darbe dayanimina sahiptir ve karbon miktari %60.40 a kadar olan celiklerin kaynagin-
da dahi catlaksiz birlesmeler saglar. %120 kaynak metali verimine sahiptir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok
yiiksektir. Ayrica yiiksek karbonlu celiklerde tampon paso yapmak icin de uygundur.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Rutil ve Bazik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ESB 52

AWS/ASME SFA - 5.1 E7018-1 H4R
EN150 2560 - A E426B42H5
TSEN 150 2560 - A E426B42H5
CSAW48-14 E4918-TH4
ESH 160R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024

EN1S0 2560 - A E42ARRT3
TSEN 150 2560 - A E42ARRT3
ESH 160B

AWS/ASME SFA - 5.1 E7028 H8
EN150 2560 - A E385B73H10
TSEN 150 2560 - A E385B73H10
ESH 180R

AWS/ASME SFA - 5.1 E7024

EN1S0 2560 - A E38ARR73
TSEN 150 2560 - A E38ARRT3

YUKSEK MUKAVEMETLI DUSUK HIDROJENLI BAZIK ELEKTROD.

Dinamik zorlamaya maruz, yiiksek mukavemet istenen agir celik konstriiksiyon, kdpri, baraj, gemi insaati,
yiiksek mukavemetli boru hatti kaynaklar, termik santral, petrokimya sanayi borulamalan, basingli kap,
tank, kazan imalatinda kullanim i¢in uygundur. Kaynak metali ¢ok diisiik miktarda hidrojen icerir ve
yaslanmaya karsi direnci yiiksektir. Catlaksiz ve yiiksek toklukta birlestirmeler saglar, %0.6 ya kadar karbon
(C) iceren celiklerin ve raylarin birlestirme kaynagina da uygundur. Kok paso ve pozisyon kaynaklarinda
kullanimi ¢ok rahattir. Bosluk doldurma kabiliyeti iyidir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

YUKSEK VERIMLI. DEMIR TOZLU RUTIL ELEKTROD.

%165 verimi ile gemi insasinda bilyiik kesitlerin birlestirilmesi ve kdse kaynaklarinin tek pasoda yapilmasi
icin uygundur. Yanma olugu hatasi yapmadan, piiriizsiiz, diizgiin kaynak dikigleri verir.Astar boyali plakala-
rin kaynagina da uygundur. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturulmasi ¢ok kolaydir. Ciirufu kendiliginden
kalkar.

Yaklastk %165 metal verimine sahip, 6zellikle kdse kaynaklarinda kullanilan yiiksek verimli bir elektrodtur.
Kaynak metalinin toklugu ve atlak direnci cok yiiksektir. Ana metalde kesme hatasi yapmadan diizgiin ve
temiz kaynak dikisi verir. Boyali saclarda kullanima uygundur. Ciirufu kolay temizlenir. Kaynaklarin rontgen
kalitesi cok yiiksektir.

YUKSEK VERIMLI. DEMIR TOZLU RUTIL ELEKTROD.

%180 verimi ile gemi ingasinda hizli ve ekonomik kaynak istenen hiiyiik kesitlerin ve uzun kdse kaynaklan-
nin yatay pozisyonda yapilmasi icin uygundur. Diisiik akim yogunluklarinda dahi yiiksek ergime hizina
sahiptir. Astar boyali plakalarin kaynagina uygundur. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturulmasi ¢ok
kolaydir. Ciirufu kendiliginden kalkar.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Seliilozik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ESC60

AWS/ASME SFA - 5.1 E6010
EN1S0 2560 - A E422C21
TS EN 150 2560 - A E422(21
ESC70G

AWS/ASME SFA - 5.5 E7010-G
EN1S02560- A E422(21
TSEN 150 2560 - A E422C21
ESC80G

AWS/ASME SFA - 5.5 E8010-G
EN1S0 2560 - A E4231NiC21
TS EN 150 2560 - A E4231NiC21

GENEL AMAGLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU .

Boru ve plakalarin diisiik akim degerlerinde, her pozisyonda kaynad icin gelistirilmis orta kalinhkta ortiilii
seliilozik elektrodtur. Yiiksek niifuziyet sagladigi icin, dzellikle kdk ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi
pozisyonda yapilmasl icin cok uygundur. Boru hatti, gemi inga, depolama tanklar ve diger montaj islerinde
kullanilir. Yukaridan asagn pozisyonda kaynak yaparken; kok pasoda DC de elektrod negatif (-) kutupta,
dolgu ve kapak pasolarinda DC de elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

BORU KAYNAGI iGiN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU.

Yiiksek dayanimli, mikro-alagimli ve hafif alagimli celiklerin ve borularin yukaridan asagi pozisyonda
kaynagi icin gelistirilmis Nikel (Ni) alagimli orta kalinlikta seliilozik ortiili kaynak elektrodudur. Yiiksek
niifuziyet sagladigi icin kok ve dolgu pasolarinin yukaridan asagi pozisyonda yapilmasi icin ¢ok uygundur.
Boru hattr kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama tanklarinda, kazan imalatinda ve montaj kaynaklarin-
da kullanilabilir. Ozellikle Kék pasoda DC de elektrod negatif (-) kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC de
elektrod pozitif (+) kutupta kullaniimasi tavsiye edilir.

BORU KAYNAGI iGiN YUKSEK DAYANIMLI SELULOZIK KAYNAK ELEKTRODU.

Hafif alagimli ve yiiksek dayanimli celiklerin ve borularin yukandan asagi pozisyonda kaynad icin gelistirilmis
Nikel (Ni) alasimli orta kalinlikta seliilozik ortiilii kaynak elektrodudur. Yiiksek niifuziyet sagladidi icin, boru
hatti kaynaklarinda, gemi insasinda, depolama tanklarinda ve montaj kaynaklarinda dzellikle kok ve dolgu
pasolarinin yukaridan asadi pozisyonda yapilmasi icin cok uygundur. Kok pasoda DC de elektrod negatif (-)
kutupta, dolgu ve kapak pasolarinda DC de elektrod pozitif (+) kutupta kullanilmasi tavsiye edilir.
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I  KAYNAK ELEKTRODLARI

Hafif Alagimhi Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EM 140

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

EM 150

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

EM 150W

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

EM 160

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

EM 165

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S0 18275-A
TSEN IS0 18275-A

E7018-G H4R
E4247B42
E4247B42

E8018-C3
E46 6 1Ni B 42
E46 6 1NiB 42

E8018-W2
E506Z1NiB42
E506Z1NiB42

E8018-G
E 506 Mn1Ni B 42
E506 Mn1NiB 42

£9018-G H4R
E555Mn1NiMo BT 42 H5
E 555 Mn1NiMo B T 42 H5

Acik hava sartlarinda korozyona dayanim ve -40°C ‘ye kadar diisiik sicakliklarda yiiksek centik darbe direnci
saglamak icin gelistirilmis bazik ortiilii bir elektrodtur. Koprii, off-shore platfomlar, stadyum ingaati gibi
celik yapilarda kullanilan agik hava sartlarina dayanimli celiklerin kaynag icin uygundur. Ozellikle 2,50 mm
ve 3,25 mm capl elektrodlar pozisyon kaynaklarinda kolay calisma imkani saglar. Kaynaklarin rontgen
kalitesi yiiksektir.

Hafif alasimli ve yiiksek dayanimli geliklerin ve ince taneli yapi celiklerinin kullanildidi celik konstriiksiyon-
lar, off-shore platformlan, koprii ve makine imalatlarinda kok ve dolgu pasolarinda kullanima uygun kalin
ortiild bazik bir elektrodtur. Kaynak metali dinamik yiikler ve diisiik ortam sicakliklar gibi zor sartlar altinda
yiiksek catlak direncine sahiptir.

Yiiksek dayanimli celiklerin, dzellikle bakir da iceren, COR-TEN gibi acik hava sartlarina yani atmosferik
korozyona dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin drtiilii bazik tip elektrodtur.
Dinamik yiikler, yiiksek ve diisiik ortam sicakligi gibi gii¢ isletme sartlar altinda yiiksek catlak direnciile her
tiirlii gelik konstriiksiyon, kdprii, stadyum, off-shore platformlarinin insasinda ve bunlarin kék pasolarinda
emniyetle kullanilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borularin kaynaginda kullanilan yiiksek
verimli ve kalin ortiili bazik tip elektrodtur. Dinamik yiikler ve -60°Cile +450°C arasindaki calisma sicakhigi
gibi gii¢ sartlar altinda yiiksek toklugu ve catlak direnci ile her tiirlii celik konstriiksiyon, kdprii, agir makine
ve ekipman, basinli kap, boru, tank, kazan, gemi insaatinda ve tamirlerinde ve bu tip uygulamalarin kok
paso kaynaklarinda da kullanilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi yiiksektir.

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimli borularin kaynaginda kullanilan yiiksek
verimli ve kalin 6rtiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing, darbe, titresim olan ve -60°C ile
+450°Carasindaki calisma sicakligi gibi giic sartlar altinda yiiksek tokluga ve catlak direncine sahip kaynak
metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saf olup, cok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle
2,50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda cok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X65'e kadar
kadar gaz ve petrol borularinin jonta birlestirmelerinde ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.



Kaynak Metalinin Tipik ~ Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Kurutma Bildileri
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlari 9
€:0.06
Si: 0.40
— f5
Mn: 1.00 530 580 26 -40°C: 70 7 |350°C|
-20°C: 120 =t 2 Saat
Ni: 1.00
Cu: 0.60
€:0.05
480 570 25 -60°C: 50 = | 350°C I
< 4
Mn: 0.90 xv 2 Saat
Ni: 0.90
€:0.06
Si:0.50
Mn: 1.00 =+ §§§
520 580 22 -60°C: 55 7 3500C
Cr:0.50 4 ) Saat
Ni: 0.80
Cu:0.50
€:0.06
560 620 22 -60°C: 55 = |350°(|
< 4
Mn: 1.80 KV 2 Saat
Ni: 0.80
€ 0.07
Si: 0.40
— 55
Mn: 1.70 570 650 20 -60°C: 55 = |350°c|
< 4
Xy 2 Saat
Ni: 1.00

Mo: 0.50




B KAYNAK ELEKTRODLARI

Hafif Alagimhi Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EM 170

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

EM171

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

EM 172

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

EM 175

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S018275-A
TSENIS018275-A

EM 176

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S0 18275-A
TSENI1S0 18275 -A

£9018-G H4
E506 Mn1Ni B 42 H5
E 50 6 Mn1Ni B 42 H5

E8018-C1 H4
E46 6 2Ni B 42 H5
E46 6 2Ni B 42 H5

E8018-C2
E46 6 3Ni B 42
E46 6 3Ni B 42

E10018-G H4

E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5

£9018-G
E 62 6 Mn2NiMo B 42
E 62 6 Mn2NiMo B 42

Hafif alagimli, ince taneli yapi celiklerinin ve yiiksek dayanimhi borularin kaynaginda kullanilan yiiksek
verimli ve kalin 6rtiilii bazik tip elektrodtur. Yiiksek dinamik yiik, basing, darbe, titresim olan ve -60°C ile
+450°C arasindaki calisma sicakligi gibi giig sartlar altinda yiiksek tokluga ve catlak direncine sahip kaynak
metali verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saf olup, cok diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle
2.50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda cok rahatlikla kullanilabilir ve bu nedenle X70'e kadar
kadar gaz ve petrol borularinin jonta birlestirmelerinde ve tamir kaynaklarinda kullanima da uygundur.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

ince taneli yapi celiklerinin, dzellikle -80°C ‘ye kadar diisiik calisma sicakliklarina maruz sogukta tok
celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Yiiksek tokluga
sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve disiik hidrojen
miktarina sahiptir. Yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, darbe, titresim ve diisiik ortam
sicakhidi gibi giic isletme sartlan altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde -80°C ye kadar servis
sicakliklarindaki boru donanimlari ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kdk pasolarinda emniyetle
kullanilir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2.50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda kullanilabilir.
Kaynaklarin rntgen kalitesi cok yiiksektir.

ince taneli yapi celiklerinin, dzellikle sogukta tok celiklerin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli bazik tip bir
elektrodtur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak
cok saftir ve diisiik hidrojen miktarina sahiptir. Yiiksek catlak direnci nedeniyle, dinamik yiikler, -150°C ye
kadar diisiik calisma sicakliklan gibi giic isletme sartlari altinda kullanima uygundur. Soguk hava tesislerinde,
boru donanimlari ve depolama tanklarinin kaynaginda ve kék pasolarinda emniyetle kullanilir. Cift 6rtilii
olmasi nedeniyle dengeli ve yogun arki vardir. 2.50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklarinda
kullanilabilir. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli yapi celiklerinin (6r; Weldox 700) kaynaginda
kullanilan yiiksek verimli ve kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Ving, agir is makinalan ve ekipmanlarinin
imalatinda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz
kaynaklr birlestirmeler verir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve cok diisiik hidrojen miktarina
sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2.50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklari icin ok uygundur.
Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Kaynakli parcalar normalize edilecekse TENACITO 75M elektrodu
kullanilmalidir.

Kaynak sonrasi normalizasyon veya normalizasyon+temperleme gereken ince taneli ve diisiik alagimli
celiklerin kaynakli birlestirmeleri icin uygundur. Kaynak metali yiiksek tokluga, catlak direncine ve diisiik
hidrojen miktarina sahiptir. Ozellikle 2.50 mm ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaginda kullanilabilir.
Kaynak metalinin rontgen kalitesi yiiksektir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Hafif Alagimh Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EM 180

AWS/ASME SFA - 5.5
EN IS0 18275-A
TSENIS0 18275-A

EM 201

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

EM 202

AWS/ASME SFA - 5.5
ENIS03580-A
TSENIS03580-A

EM 211

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

EM 212

AWS/ASME SFA - 5.5
ENIS03580-A
TSEN IS0 3580-A

E11018-G H4
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

E8013-G
EMoR12
EMoR 12

E7018-A1H8
EMoB 42 H5
EMo B 42 H5

E8013-G
ECrMo1R 12
ECrMo1R 12

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

690 N/mm? ye kadar akma dayanimina ve 850 N/mm? ye kadar cekme dayanimina sahip ince taneli yiiksek
dayanimli yapi celiklerinin kaynaginda kullanilan yiiksek verimli ve kalin drtiilii bazik tip bir elektrodtur.
Ving, agir is makinalarinin ve ekipmanlarinda kullanilan yiiksek dayanimli celiklerde kullanima uygundur.
Yiiksek tokluga sahip ve catlaksiz kaynakli birlestirmeler verdigi icin dinamik yiik, disiik veya yiiksek ortam
sicakliklart gibi sartlarda calisan celik yapilarda, basingl kaplarda, tank ve kazanlar ve bunlarin kdk paso
uygulamalarinda emniyetle kullanilir. Kaynak metali metalurjik olarak cok saftir ve ¢ok diisiik hidrojen
miktarina sahiptir. Dengeli ve yogun arki vardir. 2.50 ve 3.25 mm caplar pozisyon kaynaklari icin cok
uygundur. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 500°C ye kadar igletme
sicakliklarina maruz 1siya dayanikli celiklerin kaynaklarinda kullanilan kalin ortiili rutil tip bir elektrodtur.
Ozel brtilsii sayesinde alternatif akimda (AC de) kullanilabilir, ark baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir.
Alttan kesme hatasl, yanma olugu yapmadan ana metalle karisarak piiriizsiiz ve diizgiin kaynak dikisi verir.
On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢li kap ve boru donanimlarinda ve 500°C ye kadar igletme sicakliklarina
maruz islya dayanikli celiklerin kaynaklarinda kullanilan kalin ortiilii bazik tip bir elektrodtur. Kaynaklarin
rontgen kalitesi cok yiiksektir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale
gore belirlenmelidir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢h kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 570°C ye kadar isletme
sicakliklarina maruz isiya dayanikli celiklerin birlegtirme 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
temiz kaynak dikisleri verir. Kalin kesitlerin ve rijit baglantilarin kaynaginda bazik ortiilii EM 212 elektrodu
tercih edilmelidir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére
belirlenmelidir.

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢li kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 570°C ye kadar igletme
sicakliklarina maruz istya dayanikli celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin drtiilii bazik tip bir
elektrodtur. Kaynaklarin rontgen kalitesi cok yiiksektir. Yiiksek dayanim ve yiiksek réntgen kalitesi istenen
kalin kesitlerin kaynaginda ozellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak
yapilacak ana metale gore belirlenmelidir.
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Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlan Kurutma Bilgileri
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Hafif Alasimhi Celik Elektrodlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Uriin Adi ve Standartlar

EM 222

AWS/ASME SFA - 5.5 E9018-B3

EN 150 3580-A E C(rMo2 B 42 H5
TSEN 1503580 - A E C(rMo2 B 42 H5
EM 235

AWS/ASME SFA - 5.5 E8015 B6 H4R
EN 150 3580-A E C(rMo5 B 42 H5
TSEN1S0 3580 - A E C(rMo5 B 42 H5
EM 243

AWS/ASME SFA - 5.5 E12018-G

EM 251

EM 253

AWS/ASME SFA - 5.5 E11018-G

Buhar iiretim tesisleri, kazan, basincl kap ve boru donanimlarinda kullanilan ve 600°C ye kadar isletme
sicakliklarina maruz istya dayanikli celiklerin birlestirme kaynaklarinda kullanilan kalin 6rtiilii bazik tip bir
elektrodtur. Kaynaklarin rdntgen kalitesi cok yiiksektir. Yiiksek dayanim ve yiiksek rontgen kalitesi istenen
kalin kesitlerin kaynaginda ozellikle tercih edilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak
yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir.

Yiiksek siirinme direncine sahip celiklerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Kaynak metali,
12CrMo19-5 tip celik ile ayni kompozisyona, ayni siiriinme direncine ve hidrojen basing yenimine karsi
ayni dirence sahiptir. Cogunlukla petro-kimya sanayinde ve kimya sanayinde 600°C ye kadar isletme
sicakliklarindaki buhar iiretim tesisleri, kazan, basinli kap ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir.
On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gére belirlenmelidir.

%1 Cr, %2.5 Ni, %0.7 Mo iceren sementasyon celiklerinin, benzer bilesimdeki hafif alagimli celiklerin ve
dokme celiklerin birlestirme kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Makina ve ekipman imalatinda
ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak
yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir.

Benzer kimyasal bilesime sahip, Cr-Ni-Mo-V (krom-nikel-molibden-vanadyum) iceren hafif alagimli geliklerin
ve dokme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Makine ve
ekipman parcalarinin imalatinda ve tamir kaynaklaninda kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar
ve son tav islemi kaynak yapilacak ana metale gore belirlenmelidir.

Sicak is takim celiklerinin ve 550-600°C gibi yiiksek isletme sicakliklarinda calisan benzer alagimdaki gelik
dokiimlerin kaynaginda kullanilan bazik tip bir elektrodtur. Cr, Mo, V, W iceren hafif alasimli celiklerin ve
sicak is celiklerinin kaynagina uygundur. Sicak is celiklerinin yiizey kaplamalarinda ve asinmaya dayanikl
sert dolgu kaynaklarinda da kullanilabilir. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav islemi kaynak yapilacak
ana metale gore belirlenmelidir.
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Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlari
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Hafif Alagimhi Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EM 255

EN1503580-A
TSENIS03580-A

EM 285

AWS/ASME SFA - 5.5
ANo
FNo

EM 290

AWS/ASME SFA - 5.5
EN1S03580-A
TSENIS03580-A

EM 295

AWS/ASME SFA - 5.5
ANo
FNo

ECrMoV1B 42 H10
ECrMoV1B 42 H10

E8015-B8 H4R
5
4

~E9018-B9 H8
~ECrM0o9 B 42 H10
~ECrM0o9 B 42 H10

E9015-B91 H4R
ANo
FNo

+600°C ye kadar isletme sicakliklarinda calisan Cr-Mo-V alagimli celik dokiimlerin kaynaginda kullanilan
bazik tip bir elektrodtur. Buhar tiirbin parcalarinin, valflerin ve valf yuvalarinin, pompalarin, saft ve
rolelerin, birlestirme ve tamir kaynaklarinda kullanima uygundur. On tav, pasolar arasi sicakliklar ve son tav
islemi kaynak yapilacak ana metale gdre belirlenmelidir.

+625°C ye kadar igletme sicakliklarina maruz, 9Cr-TMo iceren 1siya dayanikli celiklerin kaynaklarinda
kullanilan bazik ortiilii elektrodtur. Kazan ve boru donamimlarinin kaynakli imalatlarinda kullanima
uygundur.

+650°Cye kadar igletme sicakliklarina maruz, 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren isiya dayanikli geliklerin kaynaklarinda
kullanilan bazik ortiilii elektrodtur. Esanjor borularin ve donanimlarinn kaynaginda kullanilabilir. Ozellikle
740°C de 8 saate kadar calisan, kalin kesitli celiklerin ve dokme celiklerin kaynagina uygundur.

+650°C'ye kadar yiiksek sicakliklarda siiriinme dayanimina sahip 9Cr-1Mo-V-Nb-N iceren celiklerin kaynagi
icin bazik ortilii elektrodtur. ince ve kalin kesitli P91, F91 ve T91 malzemeden iretilen borularin ve ekipman
parcalarinin kaynaginda basariyla kullanilabilir.
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Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () Pozisyonlar Kurutma Bilgiler
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I  KAYNAK ELEKTRODLARI

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EI 307R

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-16
EN1S03581-A E188MnR12
TSEN 150 3581 - A E188MnR 12
EN 1600 E188MnR12
DINM. No. 14370
EI307B

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-15
EN1S03581- A E188MnB22
TSEN 1503581 - A E188MnB22
EN 1600 E188MnB22
EIS 307

AWS/ASME SFA - 5.4 ~E307-26
EN1S03581-A E188MnR53
TSEN 150 3581 - A E188MnR53
EN 1600 E188MnRS53
El 308L

AWS/ASME SFA - 5.4 E308L-16
EN1S03581-A E199LR12
TSEN 1503581 - A E199LR12
EN 1600 E199LR12
El 308Mo

AWS/ASME SFA - 5.4 E308Mo-15
EN1S03581-A E20103822
TSEN 150 3581 - A E20103B22
EN 1600 E20103822

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi tampon
paso uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn | stenitik tip kaynak metali veren, rutil tip yiiksek verimli bir
elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya, basing, darbe, kavitasyon ve
asinmaya maruz Mn |1 sert celik dokiim parcalarin, raylarin kavisli bolimlerinin ve makaslarinin sert dolgu
ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme
ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir. Kaynak metalinin sertligi sojuk calisma ile artar. Korozyona
dayanikli olan kaynak metali, +-850°C a kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli eliklerin kaynaginda en
yiiksek servis sicakligi +300°C dir. Daha yiiksek servis sicakliklart icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
Pozisyon kaynagina uygun olup, hem AChem de DC de kaynak yapilabilir.

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, ferritik elikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi tampon paso
uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn |1 6stenitik tip kaynak metali veren, bazik tip bir elektrodtur. Kaynak
metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya, basing, darbe, kavitasyon ve aginmaya maruz Mn li sert
celik dokiim parcalanin, raylarin kavisli bolimlerinin ve makaslarinin sert dolgu ve birlestirme kaynaklarinda,
kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme ve tampon tabaka pasolarinda
kullanilir. Kaynak metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Korozyona dayanikli olan kaynak metali, 850°C a
kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli geliklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakhigi +300°C dir. Daha
yiiksek servis sicakliklart icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. DC de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir.

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda, celikler iizerinde kaplama ve sert dolgu dncesi tampon paso
uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni-Mn |1 6stenitik tip kaynak metali veren, bazik tip yiiksek (%160) verimli
bir elektrodtur. Kaynak metalinin catlak direnci yiiksektir. Dinamik zorlamaya, basing, darbe, kavitasyon ve
asinmaya maruz Mn | sert celik dokiim parcalarin, raylarin kavisli bolimlerinin ve makaslarinin sert dolgu
ve birlestirme kaynaklarinda, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin kaynaklarinda birlestirme
ve tampon tabaka pasolarinda kullanilir. Kaynak metalinin sertligi sojuk calisma ile artar. Korozyona
dayanikli olan kaynak metali, +-850°C a kadar tufallesmeye de dayaniklidir. Farkli eliklerin kaynaginda en
yiiksek servis sicakhigi +300°C dir, daha yiiksek servis sicakliklari icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir.
Hem AChem de DC de kaynak yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde
kaynak yapma imkani verir.

Ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Dilsiik karbonlu Cr-Ni li 8stenitik
paslanmaz celiklerin, krom iceren 1stya dayanikli celiklerin ve dokme celiklerin kaynagina uygundur. Kimya,
gida, icecek ve ila¢ sanayinde her tiirlii tank, donanimi ve astarlarinin, buhar valf ve borularinin kaynagina
uygundur. Karbon (C) miktan disiik oldugundan +350°C ye kadar siirekli calisma sicakliklarina ve +800°C
ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Hem AC hem de DC de kaynak yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden
tutusturmasi kolaydir. ince metal damla geisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar.
Ciirufu kolay kalkar.

Zirh geligi levhalarinin, farkli celiklerin ve kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda
kullanilan, Cr-Ni-Mn-Mo li 6stenitik kaynak metali veren, bazik tip bir elektrodtur. Ani darbe ve 1sil soklardan
olusabilecek catlaklara karsi direnci yiiksektir. Ozellikle zirh celigi levhalarinin kaynaginda kaynak metalinin
yiiksek siinekligi ve catlama emniyeti nedeniyle kaynak dncesi ve sonrasi isil islem gerekmez. Sert dolgu
kaynaklari Gncesi tampon paso uygulamalari icinde kullanilabilir. DC de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak
yapilabilir. Kaynak esnasinda pasolar arasi sicaklik 120°Cyi asmamalidir. Miimkiin oldugu kadar kisa arkla ve
dik agiyla calismali, baslangig ve bitis kraterleri mutlaka doldurulmalidir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EIS 308

AWS/ASME SFA - 5.4 E308-16
EN1S03581-A E199R53
TSEN 150 3581 - A E199R53

EN 1600 E199R53
El309L

AWS/ASME SFA - 5.4 E300L-16
EN1S03581- A E2312LR12
TSEN 1503581 - A E2312LR12
EN 1600 E2312LR12
DIN M. No. 14332

El 309Mol

AWS/ASME SFA - 5.4 E309LMo-16
EN1S03581-A E23122LR12
TSEN 150 3581 - A E23122LR12
EN 1600 E23122LR12
DIN M. No. 1.4459

EIS 309

AWS/ASME SFA - 5.4 E309-16
EN1S03581- A E(2212)R53
TSEN 1503581 - A E(2212)R53
EN 1600 EZ2312LRS3
EIS 309Mo

AWS/ASME SFA - 5.4 E309Mo-16
EN1S03581-A EZ23122LR53
TSEN 150 3581 - A EZ23122LR53
EN 1600 EZ231221R53

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

Paslanmaz celiklerle alasimsiz celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve alasimsiz celikler iizerinde paslanmaz
kaplama uygulamalarinda kullanilan rutil ortiilii bir elektrodtur. Kaynak metali %15 delta ferrit ierir.
Alagimsiz ve dilsiik alagimli celikler Gizerine yapilan kaplamalar ilk pasoda da korozyon dayanimina sahiptir.
Farkli geliklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi +300°C'dir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturmasi
kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Curufu kolay
temizlenir.

Farkl eliklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama uygulamalarinda kullanilan,
ostenitik tip kaynak metali veren, rutil tip bir elektrodtur. Kaynak metali %15 delta ferrit icerir.
Mo (molibden) alasimi sayesinde alagimsiz ve diisiik alagimli celikler iizerine yapilan kaplamalar ilk pasoda
da korozyon dayanimina sahiptir. Farkli celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakdr +-300°C dir, daha
yiiksek servis sicakliklart icin ENI 422 elektrodu tercih edilmelidir. Ark baslatiimasi ve yeniden tutusturmasi
kolaydir. ince metal damla gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar. Ciirufu kolay
temizlenir.

Ostenitik-ferritik kaynak metali veren yiiksek (%160) verimli rutil 6rtillii bir elektrodtur. 22 Cr/12 Ni li 1stya
dayanikli paslanmaz celiklerle alagimsiz ve hafif alasimli geliklerin birlestirme ve bu celikler Gizerine dolgu
(kaplama) kaynaklarinda kullanilir. Hem AC hem de DC de kaynak yapilabilir. Cekirdek teli alasimsiz celik
oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapmak miimkiindiir.

Farklr celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve celikler iizerinde kaplama kaynaklarinda kullanilan, dstenitik
kaynak metali veren, yiiksek (%160) verimli rutil drtiilii bir elektrodtur. Ostenitik kaynak metali yaklasik %15
delta-ferrit icerir. Alasimsiz celikler izerine yapilan tek sirali kaplamalar da korozyona karsi direnglidir. Farkli
celiklerin kaynaginda en yiiksek servis sicakligi +300°C dir. ince metal damla gegisi, ana metal yiizeyleri ile
iyi bir birlesme saglayarak diizgiin kaynak dikisleri verir. Hem AC hem de DC de kaynak yapilabilir. Ark
baslatilmasl, yeniden tutusturulmasi ve ciiruf temizligi cok kolaydir. Cekirdek teli alasimsiz celik oldugundan
yiiksek akim siddetinde kullanima uygundur.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EI 310

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
EN 1600

EI 310B

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
EN 1600

EI312/E106

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
EN 1600

El 316L

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSENIS03581-A
EN 1600

El 316LB

AWS/ASME SFA - 5.4
EN1S03581-A
TSEN1S03581-A
EN 1600

E310-16

E2520R32
E2520R32
E2520R32

E310-15

E2520B12
E2520B12
E2520B12

E312-16

E299R12
E299R12
E299R12

E316L-16
E19123LR32
E19123LR32
E19123LR32

E316L-15
E191231B42
E191231B42
£E191231B42

Yiiksek sicakliklara dayanikli celiklerin ve bu tip celik dokiimlerin kaynadi icin %25 Cr, %20 Ni icerigine
sahip, tam dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiilii bir elektrodtur. +-1200°C ye kadar
isletme sicakliklarina ve +1250°C ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle sicak catlaga karsi direnglidir.
Diisiik sicakliklarda yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir. Kiikiirt iceren gazlara karsi kaynak metalinin
korozyon direnci diisiiktiir. Hem AC hem de DC de kaynak yapilabilir.

Yiiksek sicakliklara dayanikli celiklerin ve bu tip celik dkiimlerin kaynagi icin %25 Cr, %20 Niierigine sahip,
tam ostenitik paslanmaz celik kaynak metali veren bazik ortiilii bir elektrodtur. +1200°C ye kadar isletme
sicakliklarina ve +1250°C ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle sicak catlaga karsi direnglidir. Dilsiik
sicakliklarda yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir. Kiikiirt iceren gazlara karsi kaynak metalinin korozyon
direndi diisiiktiir. DC de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir

Farkli celiklerin birlestirme kaynaklarinda ve ferritik celikler {izerine kaplama uygulamalari i¢in kullanilan
rutil ortilii paslanmaz celik elektrodtur. Ferritik-ostenitik Cr-Ni alasimli kaynak metali yaklasik %50
delta-ferrit icerir ve +1100°C ye kadar tufallesmeye dayaniklidir. Yiiksek catlak direncine sahip oldugu icin
kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin birlestirme kaynaklan ve catlamaya hassas celikler iizerinde sert dolgu
uygulamalan dncesinde tampon tabaka uygulamalari icin uygundur. Ozellikle kalip ve takim celiklerinin
catlak tamirinde, tampon paso uygulamalarinda, yenmis veya catlamig diglerinin tamirinde ve kesme
bigaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda kullanilir. Galvanizli geliklerin kaynag icin uygundur. Hem AC
hem de DC de kaynak yapilabilir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeyleri ile iyi bir birlesme
saglar, ciirufu kolay temizlenir.

Diisiik karbonlu Cr-Ni-Mo li paslanmaz celiklerin ve bu tip celik dkiimlerin kaynag icin dstenitik paslanmaz
celik kaynak metali veren rutil tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktan diisiik oldugu icin +400°C ye kadar
isletme sicakliklarinda 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
tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar.
Curufu kolay temizlenir.

Diisiik karbonlu, Cr-Ni-Mo li dstenitik paslanmaz celiklerin ve bu tip dokme celiklerin kaynagr igin dstenitik
paslanmaz celik kaynak metali veren bazik tip bir elektrodtur. Karbon (C) miktar diisiik oldugu icin
+400°C ye kadar calisma sicakliklarinda kullanilabilir. Ozellikle kimya, tekstil, boya, kagit v.b. sanayinde
19Cr/12Ni/2-3Mo iceren paslanmaz tank ve borularin kaynaklarina uygundur. Dogru akimda (DC+)
kaynak yapilabilir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EIS316

AWS/ASME SFA - 5.4 E316-16
EN1S03581-A E19122R53
TSEN 150 3581 - A E19122R53
EN 1600 E19122R53
EI 318

AWS/ASME SFA - 5.4 E318-16
EN1S03581- A E19123NbR32
TSEN 1503581 - A E19123NbR32
EN 1600 E19123NbR32
El 347

AWS/ASME SFA - 5.4 E347-16
EN1S03581-A E199NbR32
TSEN 150 3581 - A E199NbR32
EN 1600 E199NbR32
EIS410

AWS/ASME SFA - 5.4 E410-15
EN1S03581-A E(13)B42
TSEN 1503581 - A E(13)B 42

EN 1600 EZ13B42
EIS 410NiMo

AWS/ASME SFA - 5.4 E410NiMo-15
EN1S03581-A E134B42
TSEN 150 3581 - A E134B42

EN 1600 E134B42

19Cr/12Ni/2-3Mo li paslanmaz celiklerle alasimsiz ve hafif alasimli celiklerin birlestirme ve bu tip celiklerin
lizerine paslanmaz dolgu (kaplama) kaynaklan icin, yiiksek verimli (%7160), rutil drtiilii paslanmaz celik
elektrodtur. Ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali verir. Hem AC hem de DC de kaynak yapilabilir.
Cekirdek teli alasimsiz celik oldugu icin yiiksek akim degerlerinde kaynak yapmak miimkiindiir.

Stabilize edilmis Cr-Ni-Mo li dstenitik paslanmaz celiklerin ve celik dokiimlerin kaynagina uygun, dstenitik
paslanmaz celik kaynak metali veren rutil ortiilii paslanmaz celik elektrodtur. 400°C ye kadar isletme
sicakliklarinda kullanilabilir. Kimya, tekstil, boya, kagit endstrisinde asit, alkali ve tuz soliisyonlarinin tank
ve borulaninin kaynaklarina uygundur. Hem AChem de DC de kaynak yapilabilir. Ark baglatilmasi ve yeniden
tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla gecisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar,
clirufu kolay temizlenir.

Stabilize edilmig Cr-Ni li 6stenitik paslanmaz celiklerin, isiya dayanikli celiklerin ve bu tiplerde celik
dokiimlerin kaynadi icin uygun, dstenitik paslanmaz celik kaynak metali veren rutil rtiilii paslanmaz gelik
elektrodtur. Cb(Nb) ile stabilize edildigi iin taneler arasi korozyona direnlidir. Kaynak metali 400°C ye
kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C ye kadar tufallesmeye dayanikhidir. Siit, , icecek, gida, kimya ve
petrokimya sanayinde paslanmaz celik tank, boru, vana ve valflerin kaynaklarina uygundur. Hem AC hem
de DC de kaynak yapilabilir. Ark baslatilmasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir. ince metal damla
gegisine sahiptir ve ana metal yiizeylerinde iyi bir birlesme saglar, ciirufu kolay temizlenir.

% 13 krom iceren paslanmaz celiklerin, 1siya dayanikli celiklerin ve bu tip dokme celiklerin kaynagi icin
bazik drtiilii yiiksek verimli bir elektrodtur. Martenzitik paslanmaz elik kaynak metali verir. 450°C ye kadar
isletme sicakliklarina, korozyon ve abrazyona maruz kalan gaz, su ve buhar fan, fan bicaklarinin ve
armatiirlerin sizdirmazlik yiizeylerinin dolgu kaynaklarina uygundur. 850°C ye kadar tufallesmeye
dayanikhidir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. Ana metal tiiriine ve kalinligina gore 100°Cile 400°C arasinda
on tav ve pasolar arasi sicakliklarnin korunmasi, kaynak sonrasinda da 650 ile 750°C de temperleme
yapilmasi onerilir.

%12-14 Cr ve %3-4 Niiceren ferritik-martenzitik paslanmaz celiklerin, 1s1ya dayanikli paslanmaz celiklerin ve
bu tip dokme celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklan icin yiiksek verimli, bazik ortiili paslanmaz celik
elektrodtur. Kaynak metali martenzitik paslanmaz celiktir. Hidro-elektrik santrallerinde, tiirbin kanatlarinda,
su, buhar ve deniz suyu ortamlarinda calisan parcalarda, siirekli dokiim merdanelerinde, kavitasyona
dayanikli sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Dogru akimda (DC+) kullanilir. 10 mm den kalin parcalarda
kaynak oncesi 150°C ye kadar on tav uygulanmasi, kaynak sonrasi da temperleme veya normalizasyon
+temperleme yapilmasi 6nerilir. Ozellikle birlestirme kaynaklarinda EI 312 veya EIS 307 elektroduyla bir
tampon tabaka cekilmesi tavsiye edilir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Paslanmaz Celik Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

El 2209

AWS/ASME SFA - 5.4 £2209-16
EN1S03581- A E2293NLR12
TSEN1503581-A E2293NLR12
EN 1600 E2293NLR12

Aliiminyum Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

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

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EAL 1100

AWS/ASME SFA - 5.3 E1100
59604 EL-AI99.5
DIN1732 EL-AI99.5
EAL 4043

AWS/ASME SFA - 5.3 E4043
TS 9604 EL-AISi5
DIN1732 EL-AISiS
EAL 4047

TS 9604 EL-AISi12
DIN1732 EL-AISi12

Saf alimiyumun kaynag icin 6zel ortiilii elektrodtur. Ana metalle ¢ok iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon
direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir. DC de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir. Elektrod is
parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile caligiimalidir. 10 mm den kalin plakalar ve biiyiik is parcalari
150-250°C arasinda on tav gerektirirler. Ciiruf kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka
temizlenmelidirler. Elektrodlar oksi-asetilen kaynaginda da kullanilabilirler. Ortiileri nem almaya yatkin
oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda muhafaza edilmeli ve nem almis elektrodlar kurutularak kullaniimalidir.

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

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

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

Aliiminyum- Silisyum (AI-Si) ve Aliiminyum-Magnezyum-Silisyum dokiim alagimlarinin kaynag icin dzel
ortiild elektrodtur. %12 ye kadar silisyum iceren aliiminyum ddkiim alasimlarinin kaynagina uygundur. DC
de elektrod pozitif (+) kutupta kaynak yapilabilir. Elektrod is parcasina dik tutulmali ve kisa ark boyu ile
cahisiimalidir. 10 mm den kalin plakalar ve biiyiik is parcalan 150-250°C arasinda 6n tav gerektirirler. Ciiruf
kalintilan korozif oldugundan, kaynak sonrasi mutlaka temizlenmelidirler. Ortiileri nem almaya yatkin
oldugundan, kesinlikle kuru bir ortamda muhafaza edilmelidirler.

TIG Kaynak Teli: TAL 4047
Gazalti (MIG) Kaynak Teli: MAL 4047
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Bakir Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ECU Sn7

AWS/ASME SFA - 5.6 ~ECuSn-C
DIN1733 EL-CuSn7
ECUAI8

AWS/ASME SFA - 5.6 ECuAl-A2
DIN 1733 EL-CuAl9

Nikel Bazli Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Bakir ve alagimlarinin, celik, dokme celik, kir dskme demirden yapilan piston kollar, disliler, kilavuzlar,
tiirbin ve santrfiij kanatlar, gemi pervaneleri, motor kollektdr ve valf yataklari, kavramlar ve eksantrikler
gibi makina parcalaninin birlestirme kaynaklarinda veya bu malzemeler iizerine bronz dolgu kaynaklarinda
kullanilir. Demir esash malzemeler iizerine yapilan dolgu kaynaklarinda birinci paso igin miimkiin oldugu
kadar diisik akim siddeti secilmelidir. Kalin kesitli bakir ve alagimlarinin kaynaginda 350°C ye kadar 6n
tavlama yapilmali ve bu sicaklik kaynak iglemi siiresince korunmalidir. Hem AC hem de DC de kaynak
yapilabilir.

Gazalti (MIG) Kaynak Teli: MCU Sné

Aliminyum bronzunun birlestirme kaynaginda ve yiizey kaplama kaynaklarinda kullanilan, %8 aliiminyum
icerigiyle bronz kaynak metali veren ortiilii elektrodtur. Metal-metale asinmaya, erozyona ve deniz suyu
korozyonuna maruz parcalarin yiizey kaplamasinda kullanilir. Asitlere ve deniz suyuna dayaniklidir. DC de
elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.

TIG Kaynak Teli: TCU AI8
Gazalti (MIG) Kaynak Teli: MCU AI8

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ENI 420

AWS/ASMESFA-5.11  ENiCu-7
EN1S0 14172 ENi 4060
TSEN IS0 14172 ENi 4060
DIN M. No. 24366

ENI 422

AWS/ASMESFA-5.11  ENiCrFe-3
EN1S0 14172 ENi 6182
TSEN IS0 14172 ENi 6182
DIN M. No. 24620
ENI424/E717 Co
AWS/ASMESFA-5.11  ~ENiCrMo-4
EN1S0 14172 ENi 6275
TSEN IS0 14172 ENi 6275
DIN 8555 E23 UM 200 CZKT

Monel kapli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilan monel ¢ekirdekli bir elektrodtur. Monel
alasimlarinin celiklerle kaynaginda ve celiklere monel kaplama kaynaklarinda da kullanilir. Kaynak metali
gozeneksizdir ve cogu kimyasala karsi korozyon direnci vardir. -196°C den +450°C ye kadar calisma
sicakliklarinda kullanilabilir. Kaynaktan dnce kaynak agzi hazirligina ve temizligine biiyik dnem verilmeli,
temizlik islemi uygun temizleyicilerle gerektigi gibi yapilmalidir. Kaynak genellikle yatay pozisyonda
yapilmali, elektroda salinim hareketi yaptinlmamali ve kisa arkla caligiimalidir. Kaynak metali gozenege
karsi cok hassas oldugundan, elektrod, ilave bir parca iizerinde tutusturularak kaynaga baglanmalidir. DC
de elektrod pozitif kutupta (+) kaynak yapilabilir.

Ni-Cr-Fe alasimi kaynak metali veren bazik ortili bir elektrodtur. Nikel alasimlarinin, % 5-9 nikel iceren
celiklerin, -196°Cya kadar diisiik sicakliklarda calisan ¢eliklerin, Incoloy 800 ve diger 1stya dayanikl geliklerin
kaynaginda kullanilir. -196°C ile 800°C arasindaki calisma sicakliklarina dayanikli kaynak metali verir.
Paslanmaz celiklerin diisiik alasimhi geliklerle ve nikel alasimlariyla kaynaginda, kaynak kabiliyeti diisiik
celiklerin yiizeyine tampon ve sivama pasolari uygulamalarinda da kullanilir. Kaynak metalinin ¢atlak direnci
yiksektir, asit, tuz, sivi tuz, oksitleyici ve karbiirleyici atmosferlerde korozyon direnci yiiksektir (kiikiirtli
atmosferlerden kaginlmalidir). Genellikle finn parcalarinin, bruldrlerin, 1sil islem ekipmanlarinin, cimento
finnlannin, kaliplarin, tanklarin, sivilastinlmis gazlarin depolama ve tasima tanklannin kaynaklarinda
kullanilir. Kimya, petrokimya, cam, ¢imento sanayilerinde ve tamir-bakim atdlyelerinde genis kullanim
alanina sahiptir.

Nikel-Krom-Molibden alasimi kaynak metali veren, kalin drtiilii, yiiksek verimli (%170) bir dolgu ve sert
dolgu elektrodudur. Kaynak metalinin asinmaya, darbeye, oksidasyona, korozyona ve yiiksek sicakliklara
direndi yiiksektir. Ozellikle bu sartlarda calisan sicak is pres takimlarinin tamirinde ve imalatinda kullanilir.
Sicak is takimlarinin, sicak dovme ve hadde tesislerinde merdane, rulo, cekic ve kaliplarinin, celik izabe
tesislerinde sicak kesme, siyirma makaslarinin, zimba ve matrislerin, metal ekstriizyon pres parcalarinin,
basingli dokiim makinalarinin piston ve kaliplarinin, ventil ve ventil yuvalarinin, digli pompalarin imalat ve
tamir kaynaklarinda birlestirme ve dolgu amacli kullanilir. Kararli bir arka sahiptir ve gézeneksiz, atlaksiz ve
diizgiin yiizeyli kaynak metali verir. Kaynak yapilacak metalin kimyasal dzelliklerine ve parca biiyiikligiine
gore 400-500°C de on tav yapilmalidir. Kisa arkla ve miimkiin oldugu kadar dik aciyla calismali ve kraterler
mutlaka doldurulmalidir. DC de elektrod pozitif kutupta (+) veya AC de kaynak yapilabilir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Dokme Demir Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ENI 402 (Ni)

AWS/ASMESFA-5.15  ENi-Cl

EN 1501071 ECNi-013
TSEN1S0 1071 ECNi-013
ENI 406 (Mo)
AWS/ASMESFA-5.15  ENiCu-B
EN1S0 1071 ECNiCu-B3
TSEN1S0 1071 ECNiCu-B3
ENI412/E115
AWS/ASMESFA-5.15  ENi-Cl
EN1S0 1071 ECNiCI3
TSEN1S0 1071 ECNiCI3
ENI 416 (NiFe)
AWS/ASMESFA-5.15  ENiFe-Cl
EN1S0 1071 ECNiFe-CI3
TSEN1S0 1071 ECNiFe-CI3

Dokme demirlerin soguk ve yari sicak (maks. 300°C) kaynaginda kullanilan, saf nikel cekirdek tele sahip
bir elektrodtur. Kir dokme demirlerin, beyaz temper dokme demirlerin, kiiresel dokme demirlerin ve
bunlanin eliklerle kaynaginda kullanilir. Ozellikle kinlmis ve catlamis dokme demir parcalarin tamirinde
ve dokiimlerin celik, bakir veya nikel malzemelerle birlestirme kaynaginda kullanilir. Kaynak metali
islenebilir. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi ok kolaydir. Kararli bir arka sahiptir, diizgiin kaynak
dikigleri verir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklagik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak dikisleri
yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclenmelidir. AC de de kullanilabilir, fakat tercihen DC de
elektrod negatif (-) kutupta kullanilmalidir.

Kir ddkme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soguk ve yari sicak ( +300°C)
kaynaginda, kir ddkme demirin celikle kaynaginda kullanilan monel (nikel-bakir) ¢ekirdekli bir elektrodtur.
Kinlmig veya asinmig dokme demir parcalarin birlestirme veya doldurma kaynaginda, aynica dokim veya
isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanilir. Kaynak metali ana metal ile renk uyumuna
sahiptir ve egeyle veya talas kaldirarak islenebilir. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi ¢ok kolaydir,
kararli bir arka ve diizgiin kaynak dikisine sahiptir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 ile 50 mm
uzunlugunda kisa kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce cekiclenmelidir.

Gri dokme demirin sicak ve soguk kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilan nikel cekirdekli bir
elektrodtur. Makina gdvdesinin, makina parcalarinin tamirinde ve asinan dokme demir yiizeylerin
kaplanmasinda da kullanilabilir. Diizgiin bir ergime ve birlesme saglar, sessiz ve kararli bir arki vardir.
Pozisyon kaynaklarinda daha rahat kullanilabilir. Ana metalle diisiik bir seyrelme yaptigi icin, gecis
bdlgesi de islenebilir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklasik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa kaynak
dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan dnce ¢ekiclenmelidir. AC de de kullanilabilir fakat tercihen DC
de elektrod negatif (-) kutupta kullanilmalidir.

Dinamik ve kuvvetli zorlamalara maruz makina govdesi, ayaklar gibi kir dokme demir, temper dkme demir
veya kiiresel (sfero) grafitli dokme demirden yapilmig parcalanin soguk ve sicak kaynaginda kullanilan
nikel-demir cekirdekli bir elektrodtur. Kaynak metalinin isil genlegmesi az oldugu icin kaynak sonrasinda
diisiik cekme ozelligi gosterir. Saf nikel elektrodlara gore daha yiiksek dayanima sahiptir ve bu nedenle
kiiresel dokme demirlerin, temper dokme demirin, kir ddkme demirlerin ve bu ddkme demirlerin celik, bakir
ve nikel malzemelerle kaynagina cok uygundur. Ark baslangici ve yeniden tutusturmasi kolaydir. Kararli bir
arki vardir. Diizgiin kaynak dikisi verir. Kaynak metali islenebilir. Kaynak islemi kisa pasolarla yapilmalidir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Sert Dolgu Uygulamalari icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EH 245 Ostenitik manganli celik kaynak metali veren kalin értiilii, bazik tip bir sert dolgu elektrodudur. Yiiksek
(%712-14) manganl celiklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Darbelere karsi direnci yiiksektir ve kaynak

AWS/ASMESFA-5.13 EFeMn-A metalinin sertligi soguk calisma ile artar. Ozellikle agir darbe ve sok zorlamalar nedeniyle asinan ki

EN 14700 EFed cenelerinin, mantolarinin ve rolelerinin sert dolgu kaynagina uygundur. EH 245 elektroduyla soguk
TS EN 14700 EFe9 o s N ) -
DIN 8555 E 7-UM-200-KP cahisilmali ve en diisiik 1s1 girdisi ile kaynak yapilmalidir. Miimkiin oldugu kadar kiiciik capli elektrod ve
Reined diisiik akim siddeti ile calisilmali ayrica kisa pasolara ve souma araliklarina dikkat ederek zigzag (salinim)
yapmaksizin kaynak islemi tamamlanmalidir. Manganli celikten mamiil biiyiik parcalarin, ozellikle
konkasor cenelerinin kaynadi su kiiveti icinde, ancak su kaynak yerine gelmeyecek sekilde yapiimalidir. Ust
tiste ok pasolu kaynaklar yapilabilecegi gibi EI 307B elektroduyla ara tampon paso ¢ekilmesi de dnerilir.
Dikisin son sekli, soguk calisma isleminden once taglama ile verilmelidir. Tercihen DC de elektrod pozitif
kutupta (+) kaynak yapilir fakat AC de kaynak yapilabilir.
EH 330 Asinmaya dayanikli sert dolgu kaynaklar icin, talas kaldinlarak islenebilen ve orta sertlikte kaynak metali
veren, kalin rtiilii bazik tip bir elektrodtur. Ozellikle metal-metale siirtiinmeye ve yiiksek darbeye maruz
EN 14700 EFel . .
TS EN 14700 EFel parcalarda sert dolgu amaayla kullanilir. Raylarin, makaslarin, bandajlarin, haddelerin, makaralarin,
DIN 8555 E1eUM 300 tamburlanin, diglilerin, millerin, kamalarin, paletli araglarin yiiriiyiis takimlarinin zincirlerinin ve paletlerinin
e sert dolgu kaynaklarinda uygundur. EH 330 ile yukandan asagiya harig tiim pozisyonlarda kaynak yapmak
miimkiindiir. Kaynak metalinin catlamaya direnci yiiksektir. DC de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi
tercih edilir fakat AC de de kaynak yapilabilir.
EH 340 Yiiksek aginma direncine sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii bir sert dolgu elektrodudur. Ozellikle
metal-metale siirtinmeye, darbeye ve soklara karsi direnci yiiksektir. Raylarin, makaslarin, kamalarin,
EN 14700 EFel - y N
flanslarin, asinmaya maruz kazia uglanin, yiiksek metal metale asinmanin yasandigi kalip bolimlerinin ve
TS EN 14700 EFel o ; ) 4
DIN 8555 E1-UM-400 zimbalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metali sinterlenmis sert metal uclarla islenebilir.
e Tampon tabaka ihtiyaci olmadan iist iiste ¢ok pasolu sert dolgu kaynagi yapmak miimkiindiir. Catlama riski
olan ana metallerde ESB 40 veya El 3078 elektrodlari ile tok bir tampon tabaka yapilmalidir. Yukaridan agagi
hari¢ her pozisyonda kaynak yapilabilir. DC de elektrod pozitif (+) kutupta kullanimi tercih edilir fakat AC de
de kaynak yapilabilir.
EH 360R Yiiksek aginma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren, kalin ortiilii rutil tip bir sert dolqu
elektrodudur. Yiiksek metal-metal siirtiinmesine, orta siddette darbelere, orta abrazif asinmaya karsi
EN 14700 EFe8 N o S . . -
direnglidir. Kaynak metali 600°Cye kadar yeterli sertlige sahiptir. Kaynak metali ancak taslanarak islenebilir.
TS EN 14700 EFe8 " L o
Yiiksek sicakliklarda asinmaya maruz sicak kesme bicaklari, giyotin makaslan, basingh dékiim kaliplan,
DIN 8555 E6-UM-60 (65W) T . : . ;
merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepgelerinin kazici agizlarinda ve tirnaklarinda kullanima uygundur.
Fazla asinmis parcalarda ve catlamaya hassas parcalarda orijinal duruma getirme, alasimsiz ve hafif alagimli
celiklerde ESB 40 ile, yiiksek manganli celiklerde EI 307B elektroduyla tampon tabaka yapilmalidir. Sert
dolgu pasolari ise EH 360R ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc olan sertlik, bir veya iki kez temperleme
sonrasi 60-65 HRc ye kadar yiikseltilebilir. Hem AChem de DC de kaynak yapmak miimkiindir.
EH 360B Yiiksek asinma direncine ve yiiksek tokluga sahip kaynak metali veren kalin bazik ortiilii sert dolgu
elektrodudur. Darbelere, metal-metal siirtiinmesine, orta abrazif asinmaya karsi direnglidir. Kaynak
EN 14700 EFe8 RSN S - . . G o
metali 600°C ye yeterli sertlige sahiptir. Kaynak dikisinde catlak ve gdzenek riski oldukca diisiiktiir.
TSEN 14700 EFe8 Kaynak metali ancak taglanarak islenebilir. Yiiksek sicakliklarda aginmaya maruz sicak kesme bicaklan,
DIN 8555 E6-UM-60 (65W) T

giyotin makaslar, basingli dékiim kaliplari, merdaneler, haddeler, is makinalarinin kepcelerinin kazici
agizlarinda ve tirnaklarinda kullanima uygundur. EH 360B elektroduyla catlama olmadan st iiste fazla
paso cekilebilir. Fazla asinmis parcalan orijinal duruma getirme, alasimsiz ve hafif alasimli celiklerde ESB
40 ile, yiiksek manganl celiklerde EI 307B elektroduyla tampon tabaka yapiimalidir. Sert dolgu pasolar
EH 3608 ile tamamlanir. Kaynak sonrasi 59 HRc sertlige sahiptir. DC de elektrod pozitif (+) kutupta
kullanimi tercih edilir fakat AC de de kaynak yapilabilir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Sert Dolgu Uygulamalari icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EH 380 Talasl imalatta kullanilan torna ve planya kalemlerinin, freze ve soguk kesme bicaklarinin, dzel spiral
matkap uglarinin tamir, bakiminda ve sert dolgusunda kullanilan, yiiksek alagimli, bazik ortiilii sert dolgu
AWS/ASME SFA-5.13 EFe6 elektrodudur. Ayrica alasimsiz ve diisiik alasimli gelikten yeni takim yapiminda ve hiz ¢eliginden yapilmis

EN 14700 EFed kesici takimlarin agiz dolgu islerinde de kullanilir. Alasimli celikler ve takim celiklerini kaynak yaparken
TS EN 14700 EFe4 oF 1. x o ; o
DIN 8555 E4-UM-60 (65) S 250-400°C de on tav ve 400°C de son tav yapilmali, parcanin yavas sogumasi saglanmalidir. Tampon paso
-UN-60 (65) yapilmasi gerekiyor ise El 312 veya EI 3078 ile bir paso (max. 2.5 mm) kaynak yapilmali bu paso iizerine
EH 380 elektrodu ile max. 5 mm yiiksekliginde sert dolgu kaynagi yapiimalidir. DC de elektrod pozitif
kutupta (+) veya AC de kaynak yapilabilir.
EH 515 Yiiksek krom-karbiirlii kaynak metali veren, yiiksek verimli (%160) ve kalin rutil drtiilii sert dolqu elektrodudur.
Yiiksek sertlige sahip kaynak metalinin mineral agindirmasina ve bununla birlikte korozyona karsi direnci
EN 14700 EFel4 G T o )
TS EN 14700 EFeld yiiksektir. Ozellikle mineral aginmasina maruz konveyorlerin, helezonlarin, kanstina kanatlarin, cimento ve
¢ beton pompalarinin, mineral kirma ve 6giitme makinalarinin cesitli parcalarinin, korozyon ve yiiksek sicaklik
DIN 8555 E 10-UM-60-CR . ISR s I o
asinmasina maruz petro-kimya endiistrisindeki asinan cesitli parcalarin sert dolgu islerinde kullanilir. Dikiste
meydana gelen enine catlaklar aginmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi hassasiyeti
arttinr. Kaynak metali yalniz taslanarak islenebilir. Kaynak kabiliyeti diisik malzemelerin iizerine dolgu
yapilmadan dnce EIS 307 elektroduyla tampon tabaka cekilmelidir. Yatay pozisyonda gayet diizgiin ve temiz
dolgu pasolari verir. Hem AChem de DC de kaynak yapilabilir.
EH 528 Bazik tip, yiiksek verimli (%180) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapr iinde Cr ve Ch(Nb) karbiirler
iceren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral asindirmasina (abrazyona) ve diisiik darbelere karsi
EN 14700 EFel6 . S o L L
TS EN 14700 EFel6 yiiksek aginma direnci gdsterir ve 450°C ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Cimento 6gitiiciilerinde ve
¢ preslerinde, tugla preslerinde ve helezonlarinda, tasiyici helezonlarda, mikser bicaklarinda, yag sanayi
DIN 8555 E 10-UM-65-GR ) ) .
preslerinde, kazici kepge agdizlarinda ve tirnaklarinda, maden ve cevher sanayinde konveyorler, tasiyicilar ve
eleklerin sert dolqu kaynaklarinda kullanilir. iki pasoda Si0, ile aginma katsayisi % 0.5 tir. Dikiste meydana
gelen enine catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya kargi hassasiyeti
arttinr. Kaynak metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile calismali ve en fazla iist iiste 2 paso
kaynak yapilmalidir. Hem DC de hem AC de kaynak yapmak miimkiindiir.
EH 531 Alasimsiz gelikler Gizerinde dahi tek pasoda yiiksek sertlige ve yiiksek asinma direncine sahip kaynak metali
veren kalin ortiilii ve cok yiiksek (%235) verimli bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik paslanmaz celik ana
DIN 8555 E 10-UM-65-GR - N S S )
yapi icinde homojen dagilimli Cr ve B karbiirler iceren kaynak metali verir. Ozellikle ¢imento, tugla, maden
ve hafriyat sanayinde yasanan yiiksek basingli abrazif asinmaya ve orta darbelere karsi direnci ¢ok yiiksektir.
Hafriyat makinalarinin kazicilarinin, kepcelerinin ve tirnaklarinin, kanistinai bigaklarinin, ¢imento fanlarinin,
cevher, kum, cakil, toprak helezonlarinin ve konveydrlerin sert dolgu kaynaklarinda yogun olarak kullanilir.
Dikiste meydana gelen enine catlaklar asinmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli calismaya karsi
hassasiyeti arttinr. Sert dolgu yiizeyleri diizgiindiir ve ancak taglanarak iglenebilir. Hem DC de hem AC de
kaynak yapmak miimkiindiir.
EH 540 Bazik tip, yiiksek verimli (%250) bir sert dolgu elektrodudur. Ostenitik ana yapi icinde Cr, Cb (Nb), Mo, W
ve V-karbiirler ieren kaynak metali verir. Ozellikle yiiksek mineral agindirmasina (abrazyona) ve diisiik
EN 14700 EFel6 . A . P,
darbelere karsi yiiksek aginma direnci gdsterir ve 600°C ye kadar sicakliklarda kullanilabilir. Ozellikle
TSEN14700 EFel6 cevher kirma ve eleme tesislerinde, sinter iiretim tesislerinde, yiiksek firin yiikleme sistemlerinde, tugla
DIN 8555 E 10-UM-65-GR ' f '

ve ¢cimento tesislerinde aginan parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Cimento firinlarinda ve
fanlarinda, asinma plakalarinda ve baralarinda, kok itici papuglarinda, kepce agizlarinin ve tirnaklarinin
sert dolgu kaynaklarina uygundur. iki pasoda Si0, ile elde edilen aginma Katsayisi %0.3 tiir. Dikiste
meydana gelen enine catlaklar aginmaya karsi bir mahzur olusturmaz, ancak darbeli ¢alismaya karsi
hassasiyeti arttinr. Kaynak metali yalniz taslanarak islenebilir. Uzun ark boyu ile calismali ve en fazla iist
liste 4 paso kaynak yapilmalidir. Hem AChem de DC de kaynak yapmak miimkiindiir.
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I KAYNAK ELEKTRODLARI

Sert Dolgu Uygulamalari icin Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

EH 801 Kobalt-Krom-Tungsten alagimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir
metal-metale siirtiinme ve aginmaya 500°C den 900°C ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek direng

AWS/ASMESFA-5.13 ECoCrC gosterir. Hadde kilavuzlan, ekstriizyon kaliplari, subap oturma yiizeyleri, buhar tiirbinleri ve mekanik

EN 14700 E o3 parcalan, karistiniai bicaklan ve pompa parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Sertligi yiiksek
TS EN 14700 ECo3 A " ) . y
DIN 8555 E20-UM-55-CTZ oldugu icin diisiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu durumlarda kullaniimalidir.
B Tercihen DC de elektrod negatif kutupta (-) veya AC de kaynak yapilabilir.
TIG Kaynak Teli: TH 801
Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli: FCH 801
EH 806 Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. Agir

metal-metale siirtiinme, asinmaya 500°C den 900°C ye kadar sicakliklara ve korozyona yiiksek direng

AWS/ASME SFA - 5.13 ECoCr-A gosterir. Sicak kesme bigaklar, ingot kesici uglar, cam kaliplari, subaplar, subap oturma yiizeyleri ve

EN 14700 E o2 nozullarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik darbelere ve
TSEN14700 E 02 termik soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC de elektrod negatif kutupta (-) veya AC de kaynak yapilabilir.
DIN 8555 E 20-UM-45-(TZ

TIG Kaynak Teli: TH 806

Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli: FCH 806
EH 812 Kobalt-Krom-Tungsten alasimi kaynak metali veren rutil-bazik tip sert dolgu elektrodudur. EH 812 ile elde

edilen kaynak metalinin sertligi ve toklugundan dolayl mekanik darbelere ve termik soklara dayanimi

AWS/ASMESFA-5.13 ECoCr-B yiiksektir. Agir metal-metale siirtinme, asinmaya 500°C den 900°C ye kadar sicakliklara ve korozyona

EN 14700 E o3 yiiksek direng gosterir. Plastik ekstriizyon vidalan, kagit, karton, yer ddsemesi ve ahsap kesme takimlarinin
TSEN 14700 E o3 sert dolgu kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugundan dolayr mekanik darbelere ve termik
DIN 8555 E 20-UM-50-CTZ

soklara dayanimi yiiksektir. Tercihen DC de elektrod negatif kutupta (-) veya AC de kaynak yapilabilir.

TIG Kaynak Teli: TH 812
Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli: FCH 812

Kesme ve Oluk A¢ma Elektrodlar

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

ECUT-S Tiim metallerin kesme, delik agma, oluk agma ve kaynak agz1 agma uygulamalan igin kullanilan bir elektrodtur.
Ozellikle celik, dokme demir, demir-disi metaller gibi tiim endiistriyel metalleri, oksi-asetilenle kesilemeyen
veya kesilmesi gii¢ olan metalleri kesmeye uygundur. Diizgiin ve temiz kesme yiizeyi verir. ECUT-S elektrodu
kesinlikle kurutulmamali, aksine belirli oranda nem icermelidir. Dogru akim elektrod hem pozitif, hem de
negatif kutupta kullanilabilir. Dogru akimda elektrod negatif kutupta kullanildiginda daha yiiksek oyma ve
kesme hizlan saglar.
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

0G1

AWS/ASME SFA - 5.2 R45

EN 12536 0l

TS3623 EN 12536 0l

0G2

AWS/ASME SFA - 5.2 R60

EN 12536 on

TS3623 EN 12536 on

TG 1

AWS/ASME SFA - 5.18 ER70S-3
EN1S0636-A W 42 3 W2Si
TSENIS0 636 - A W 42 3 W2Si
TG2

AWS/ASME SFA -5.18 ER705-6

EN IS0 636-A W 46 2 W3Si1
TSEN IS0 636 - A W 46 2 W3Si1
DIN M. No. 1.5125
TG3

AWS/ASME SFA - 5.18 ER70S-6
EN1S0636-A W 46 3 W4Si1
TSEN IS0 636 - A W 46 3 W4Si1
DIN M. No. 15130

Oksi-asetilen kaynag icin diisiik karbonlu kaynak telidir. 310 N/mm? ye kadar dayanimlarin istendigi diisiik
karbonlu celiklerin ve ddkme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Otomotiv kaportasindaki yirtik
boliimlerin tamirinde, ¢ok fazla deformasyon olmus parcalanin tamirinde, celik saclanin ve plakalarin
birlestirilmesinde, dogrultma, egme gibi islemlerin yapildigi yiiksek 1si girdisi, on tav ve kaynak sonrasi son
tav gereken borulama sistemlerinin kurulumunda, kaynak isinin karmasikiigina ve kaynak pozisyonuna
bagh kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak dikisinin siinekligi ve iglenebilirligi yiiksektir. Kaynak nodtr alev
ayarinda yapilmalidir. Akici bir kaynak banyosuna sahiptir.

Oksi-asetilen kaynagr icin diisiik karbonlu kaynak telidir. 410 N/mm? ye kadar dayanimin istendidi diisiik
karbonlu celiklerin ve dokme celiklerin birlestirmelerinde kullanilir. Dogrultma, egme gibi islemlerin
yapildigi yiksek 1s1 girdisi, 6n tav ve kaynak sonrasi son tav gereken, enerji santrallerinde ve petrokimya
sanayinde karbonlu celiklerin imal edilmis borulanin birlestirilmesinde ve tamirinde, makina ve tanm
ekipmanlarin tamirinde, celik plakalarin ve celik dokiimlerin birlestirilmesinde kaynak isinin karmasikligina
ve kaynak pozisyonuna bagli kalmaksizin kullanilabilir. Kaynak dikisinin siinekligi ve islenebilirligi yiksektir.
Kaynak notr alev ayarinda yapilmalidir. Akici bir kaynak banyosuna sahiptir.

Alagimsiz celiklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir
Ozellikle galvanizli ve boyali malzemelerin kaynaginda cok iyi sonug verir. Alasimsiz ve diisiik alasimli
celiklerden imal boru hatti, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve
tamir kaynaklarina uygundur. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz boru baglantilarinin kok ve kapak
pasolarinda giivenle kullanilir. Az ciiruf olusturur ve diizgiin kaynak dikisleri verir. ince ve homojen
bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 1

Alasimsiz geliklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. Kimya,
petrokimya, su ve dogalgaz borulamalarinda, tank ve kazan baglanti bélimlerinde kok ve kapak paso
kaynaklarinda giivenle kullanilir. Ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur.
ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 2

Alasimsiz geliklerin, ince taneli celiklerinin ve borularin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. Yiiksek
mekanik dayanim dzellikleri verir. Kimya, petrokimya, su ve dogalgaz borulamalarinda, tank ve kazan
baglanti bdliimlerinde kok ve kapak paso kaynaklarinda giivenle kullanilir. Ayrica ince kesitli metallerin
kaynagina ve tamir kaynaklanna uygundur. ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi
direncini arttirr.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 3
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TG 102

AWS/ASMESFA-5.18  ER70S-2

EN 150636 - A W422W2Ti
TSEN1S0636-A W 422 W2Ti

Hafif Alagimli Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Alasimsiz ve diisiik alasiml celiklerin TIG kaynaginda kullanilan mikro-alagimli kaynak telidir. icerigindeki
titanyum (Ti) ve aluminyum (Al) mikro-alagimlardan dolayi ¢zellikle galvanizli, boyali, kirli ve pash
malzemelerin tek pasolu kaynagi icin kullanilir. Alasimsiz ve diisiik alasimli celiklerden imal boru hatti,
kazan ve tanklarin kaynaklarina, aynica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir kaynaklarina uygundur.
ince ve homojen bakir kaplamasi telin paslanmaya karsi direncini arttin.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 102

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TG150

AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-Ni1

EN 150636 - A W 46 6 W3Ni1
TSEN1S0636-A W 46 6 W3Ni1
TG171

AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-Ni2

EN 150 636 - A W2Ni2
TSEN1S0636-A W2Ni2

TG 201

AWS/ASMESFA-5.28  ER70S-A1
EN15S021952-A W MoSi
TSEN15021952- A W MoSi

DIN M. No. 1.5424

-60°C ye kadar diisiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynag icin hafif alagimli TIG kaynak telidir.
Kaynak dikisinin dayamimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz endistrilerinde ve offshore
yapilarda, dzellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, dokme ve ddvme celiklerden iretilmis valf, vana,
pompa kaynaklarinin kok ve dolgu pasolarinda kullanima uygundur.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 150

-90°C ye kadar disiik isletme sicakliklarinda calisan celiklerin kaynag icin hafif alagimli TIG kaynak
telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz endiistrilerinde ve
offshore yapilarda, dzellikle boru, kazan, tank ve dokme ve dovme celiklerden dretilmis valf, vana,
pompa kaynaklarinin kok ve dolgu pasolarinda kullanima uygundur.

530°C ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alagiml, siiriinme dayanimh ¢eliklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alasgimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri,
kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kok 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 yapiimalidir

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 201
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TG201A

AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-D2
EN 15021952 -A WZMnMo
TSEN15021952- A WZMnMo
TG211

AWS/ASMESFA-5.28  ERB0S-G
EN1S021952- A W CrMoTSi
TSEN15021952- A W CrMo1Si
DIN M. No. 17339
TG211A

AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B2
EN1S021952-B W55 1M
TSEN15021952-B W55 1CM
TG 222

AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-G
EN1S021952- A W CrMo2Si
TSEN15021952- A W CrMo2Si
DIN M. No. 17384
TG 222A

AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-B3
EN1S021952-B W62201M
TSEN15021952-B W62201M

530°C ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Mo alagimli siiriinme dayanimli, celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Siicerdidi icin deoksidasyon dzelligi daha fazladir.
Ozellikle yiiksek rontgen Kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri, kazan, basincli kap ve boru donanimlaninin
kok ve kapak pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmig
parcalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak
yapilmalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 201A

570°Cye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimly, siirinme dayanimli celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek réntgen Kalitesi istenen buhar iiretim 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 yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 211

570°C'ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagiml, siirinme dayanimli celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek rontgen kalitesi istenen buhar iiretim 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 yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 211A

600°Cye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimly, siirinme dayanimli celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Ozellikle yiiksek réntgen Kalitesi istenen buhar iretim 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 yapiimalidir.

Gazalti (MAG) Kaynak Teli: MG 222

600°Cye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alagimly, siirinme dayanimli celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Daha yiiksek Mn ve Siicerdidi icin deoksidasyon dzelligi daha fazladir.
Ozellikle yiiksek rontgen Kalitesi istenen buhar iiretim tesisleri, kazan, basincli kap ve boru donanimlaninin
kok ve kapak pasolarinda kullanilir. Kaynaktan sonra isil islem uygulanacak karbon celiginden yapilmig
parcalarin da kaynagina uygundur. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak
yapilmalidir.



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J)) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TG 235

AWS/ASMESFA-5.28  ER80S-B6
EN1S021952- A W CrMosSi
TSEN 15021952 - A W CrMosSi
DIN M. No. 17373
TG 295

AWS/ASMESFA-5.28  ER90S-B9
EN1S021952-A W CrMo91
TSEN 15021952 - A W CrMo91
DIN M. No. 14903
Paslanmaz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

650°Cye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo alasiml, siirinme dayanimli celiklerinin TIG kaynaginda
kullanilan alagimli kaynak telidir. Enerji santrallerinda ve petrokimya sanayinde kullanilan 12 (rMo19-5,
P5/T5 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar, hidrojen korozyon direnci ve yiiksek rontgen kalitesi
istenen buhar iretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donamimlarinin kdk ve kapak pasolarinda
giivenle kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir.

650°C ye kadar calisma sicakliklarina maruz, Cr-Mo-V-Nb alagimli, siirinme dayanimli geliklerinin TIG
kaynaginda kullanilan alagimli kaynak telidir. Enerji santrallerinda ve petrokimya sanayinde kullanilan P91
/791 celiklerin kaynagina uygundur. Yiiksek buhar, hidrojen korozyon direnci ve yiiksek rontgen kalitesi
istenen buhar iiretim tesisleri, kazan, basingli kap ve boru donanimlarinin kok ve kapak pasolarinda giivenle
kullanilir. Kaynak islemi ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir.

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

T13075i

AWS/ASME SFA - 5.9 ~ER307
EN1S0 14343 - A W188Mn
TSEN150 14343 - A W188Mn
DIN M. No. 14370

T 308L

AWS/ASME SFA - 5.9 ER308L
EN1S0 14343 -A w1991
TSEN 150 14343 - A w1991
DIN M. No. 14316

Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerinin, yiiksek Mn' li celik dokiim parcalarin, ray
ve makaslarin kaynaklarinda kullanilan 6stenitik paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Vin¢ bandaji, kalip,
bicak gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, aginmaya maruz, catlama hassasiyeti olan parcalar iizerine
dolgu yapmaya ve sert dolgu dncesi gerilim giderici tampon tabaka kaynaklar icin cok uygundur. Kaynak
metali korozyona, 300°C'ye kadar calisma sicakliklarina ve 850°C'ye kadar tufallesmeye direnlidir. Ana
metalin kimyasal kompozisyonuna gdre dogru kaynak prosediirii, 6n tav ve pasolarasi sicakliklanyla
calisiimali ve ve ana metal ile yapilan yiiksek seyrelme oranindan kaginilmalidir.

Ortiilii ElektrodIar: E1 307R, El 3078, EIS 307
Gazalt (MIG/MAG) Kaynak Teli: M| 307Si

Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci yiiksek Cr-Ni li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gida, icecek ve ilag sanayide, paslanmaz celik ekipman, tank ve
boru kaynaklar icin kullanilir. Kaynak dikisi 350°C ye kadar taneler arasi korozyona direnclidir, 800°C ye
kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmez.

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



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TI309L

AWS/ASME SFA - 5.9 ER309L
EN1S0 14343 -A w2312l
TSEN150 14343 - A w2321
DIN M. No. 14332
TI310

AWS/ASME SFA - 5.9 ER310
EN1S0 14343 - A W2520
TSEN150 14343 - A W2520
DIN M. No. 14842
TI312

AWS/ASME SFA - 5.9 ER312
EN1S0 14343 -A w299
TSEN150 14343 - A w299

DIN M. No. 14337
TI316L

AWS/ASME SFA - 5.9 ER316L

EN1S0 14343 - A W191231
TSEN150 14343 - A W19123L
DIN M. No. 14430
TI318

AWS/ASME SFA - 5.9 ER318
EN1S0 14343 -A W19123Nb
TSEN 150 14343 - A W19123Nb

DIN M. No. 1.4576

Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alagimli celiklerin TIG kaynaginda kullanilan
ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. 300°C ye kadar isletme sicakliklarina maruz kaynaklarda
kullanilabilir. Diisiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona direncini arttinir. Karbonlu
celiklerde 304 ve 304L tip yiizey kaplamasina ulasmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile
kaplanmasindan 6nce tampon tabaka olarak kullanilabilir.

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

Yaklagik %25 krom ve %20 nikel iceren 1siya dayanikli celiklerin TIG kaynaginda kullanilan tam dstenitik
paslanmaz ¢elik kaynak telidir. Cimento ve celik sanayinde yiiksek sicakliklarda calisan 1sil iglem ve
endiistriyel finn ve ekipmanlarinin kaynagina uygundur. Kiikiirt iceren yania gazlann bulunmadigi
isletme ortamlarinda kullanilan 1siya dayanikli celiklerin ve ferritik kromlu celiklerin kaynagina da
kullanilir. Kaynak metali 1200°C ye kadar tufallesmez ve -196°C ye kadar toklugu yiiksektir.

Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MI 310

Farkli celiklerin kaynagi ve ferritik celiklerin Gizerine tampon tabaka uygulamalari icin kullanilan,
ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Yiiksek catlak direncine ve
tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin kaynagina ve catlama hassasiyeti olan
parcalarda gerilim giderici tampon tabaka uygulamalarina uygundur. Kaynak metali 1100°C'ye kadar
tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle kaynadi zor takim ve Kalip celiklerinin catlak tamiri, dolgusu, disli
tamiri, kesme bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda ve kirik civatalarin sokiilmesinde kullanilir.
Galvanizli saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.

Ortiilii Elektrod: EI 312
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MI 312

Korozyon direndi yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo li geliklerin TIG kaynaginda kullanilan
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktan ok diisiik oldugu icin 400°C ye kadar kadar taneler
arast korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz
soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.

Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: M| 316LSi

Korozyon direndi yiiksek stabilize edilmig ve edilmemig Cr-Ni-Mo li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan
ostenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Nb (Niyobyum) ile stabilize edildigi icin 400°C ye kadar taneler arasi
korozyona direnclidir. Ozellikle kimya, petrokimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve yat endiistrilerinde asit,
alkali ve tuz soliisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Tl 347

AWS/ASME SFA - 5.9 ER347
EN1S0 14343 - A W199Nb
TSEN IS0 14343 - A W199Nb
DIN M. No. 14551
12209

AWS/ASME SFA - 5.9 ER2209
EN1S0 14343 -A W2293NL
TSEN IS0 14343 - A W2293NL
DIN M. No. ~1.4462

Aliiminyum ve Alagimlari

Uriin Adi ve Standartlar

Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni li celiklerin TIG kaynaginda kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak
telidir. Ch(Nb) ile stabilize edildigi icin tanelerarasi korozyona direnlidir. Kaynak metali 400°C ye kadar
siirekli calisma sicakliklarina, 800°C ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda tufallesmeye karsi
direnclidir. Ozellikle gida igecek ve ilag sanayinde paslanmaz gelik ekipman, tank ve boru kaynaklarinda
kullanilir.

Ortiilii Elektrod: FI 347
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: M 347

(r-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-Gstenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanlan dubleks
paslanmaz celik TIG kaynak telidir. Kimya, petrokimya, kagit, gemi inga, deniz suyu antma sanayilerinde,
asit tanklaninin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin karbonlu
celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiiksek mukavemete ve siineklige sahip kaynak metalinin
kloriirli soliisyonlarda, ¢ukurcuk korozyonuna ve gerilmeli korozyon catlaklarina karsi dirend
yiiksektir.4+-250°C "ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir.

Ortiilii Elektrodlar: El 2209
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MI 2209

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TAL1100
AWS/ASMESFA-5.10  ER1100
EN1S0 18273 S AI1100 (AI99.0Cu)

TS 6204 EN 150 18273
DIN M. No.

SAI1100 (A199.0Cu)
3.0259

TAL 4043

AWS/ASMESFA-5.10  ER4043

EN 15018273 S A1 4043 (AISi5)
TSG204ENISO18273  SAI4043 (AISi5)
DIN M. No. 3.2245

Saf aliiminyum malzemelerin kaynaginda kullanilir. Ana metalle cok iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon
direnci ve elektridk iletkenligi yiiksektir.

Ortiilii Elektrod: EAL 1100
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MAL 1100

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

Ortiilii Elektrodlar: EAL 4043
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MAL 4043
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I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Aliiminyum ve Alagimlari

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

TAL 4047 Aliiminyum ve alasimlarinin hem sertlehiminde, hem de kaynaginda kullanilan aliiminyum-silisyum
alasimi TIG kaynak telidir. %7 den daha fazla Siigeren Al-Si (Aluminyum-Silisyum) alagimlarinin ve Al-Si-Mg
va;ﬁr;im ->10 ?:%LA AISH2(A (Aliminyum-Silisyum-Magnezyum) dokiim alagimlarinin kaynagina ayrica hadde aliiminyum alagimlarinin
TS 6204 EN S0 18273 S Al 4047 (AIS!12(A)) kaynagina uygundur. Sertlehimde ok iyi kapiler akisa sahiptir, sertlehim baglantilari aliminyum alagimlar
DIN VLN 32585 (AISiI12(A)) ile hem yapi hem de renk olarak ok uyumludur. Sertlehim sirasinda karbiirleyici alev kullaniimalidir.
<o ’ Aliiminyum ve alagimlarindan giine kollektdrii, caydanlik, fritoz v.b. imalatinda yogun olarak kullanilir.
Sertlehim uygulamalarinda BF14 dekapant ile birlikte kullanilir.
Ortiilii Elektrod: EAL 4047
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MAL 4047
TAL 5183 %5 Mg (Magnezyum) ve Mn (Mangan) alagimli aliiminyum TIG kaynak telidir. Yiiksek cekme dayanimi
AWS/ASME SFA - 5.10 ER5183 istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alasimlarinin kaynagina uygundur.
EN 150 18273 S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) .
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MAL 5183
TS6204ENISO18273  SAISIS3 (AIMgdsMnoze) oot ) KaynakTeli
DIN M. No. 3.3548
TAL 5356 %5 Mg (Magnezyum) alagimi aliminyum TIG kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si alagimlarinin kaynaginda
kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle ok iyi renk uyumu saglar. Ozellikle deniz suyunda
IE\":V ;ﬁ‘ir;ssm -510 EI:\SIBSS:% (IMg5CrA) korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir.
EISN6:A°‘;§N 15018273 ?3“52256 (AIMgSCr(A) Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MAL 5356
Bakir ve Alagimlari
Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlar ve Ozellikleri
TCU AlI8 Aliiminyum bronzu kaynak metali veren TIG kaynak telidir. Makina imalatinda, kimya sanayinde ve gemi
insaasinda aluminyum bronzunun, yiiksek mukavemetli piringlerin, celiklerin ve dokme demirlerin
‘E\I‘:v ISS/:zT;S;A'S'W ERCCU::OI? Cuhls kaynaklarinda kullanilir. Korozyona ve deniz suyuna karsi korozyona, erozyona, ayni zamanda metal
TS EN 10 24373 S Cu 6100 ((uAls) metale siirtinmeye karsi direnci yiiksektir. Yiiksek korozyon direncine sahip aluminyum bronzu ve yiiksek
DIN M. No 20;21 (Cuhi8) dayanimli piring borulanin baglantilarinda, bakir borularin ¢eliklere birlestirilmesinde kullanilabilir. Gemi

pervanelerinin yiizey dolgularinda, ray malzemelerinde, kayma yiizeylerinde, valflerde ve baglantilarda
kullanima uygundur.

Ortiilii Elektrod: ECU Al
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Teli: MCU AI8
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Ti:0.10
Mg: 4.50- 5.00
Mn:0.05-0.20
Cr:0.05-0.20 >110 >235 >17 o n
h (%100 Ar)
Al: Kalan
Ti:0.06-0.15
Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) (HB) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
Mn: <0.50
Cu: Kalan 200 130 40 100 — I
P (9100 Ar)

Al:6.00 - 8.50




I ARGON (TIG) KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Uygulamalan

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

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

T CARBIDE 3000
DIN 8555

ERCoCr-C

TCo3

TCo3

WSG20G0 55 (T2

ERCoCr-A

T Co2

T (o2

WSG 20 GO 45 (17

ERCoCr-B
TCo3

TCo3

E 10-UM-65-GR

G21 UM 55 (G

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alagimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal metale siirtinme asinmasina,
500°C den 900°C ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir. Yiiksek sertlige sahip
oldugu icin diisiik ve orta diizeyde mekanik ve termik soklarin oldugu durumlarda kullanilmalidir. Hadde
kilavuzlar, ekstriizyon kalip ve vidalari, valf oturma yiizeyleri, buhar tiirbinlerinin mekanik parcalari,
cimento helezonlar, siirekli dokiim kalim ve aksami, pompa parcalari, karistirici kanatlar, mikser bicaklar,
rotorlar ve agac kesme testerelerinin aginan béliimlerin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ortiilii Elektrod: EH 801
Gaz-Korumal Ozlii Kaynak Teli: FCH 8071

Co-Cr-W (Kobalt-Krom-Tungsten) alasimli sert dolgu TIG kaynak telidir. Metal metale siirtinme aginmasina,
500°C den 900°C ye kadar yiiksek sicakliklara ve korozyona karsi direnci yiiksektir. Kaynak metalinin
toklugundan dolayr mekanik ve termik soklara dayanimi yiiksektir. Sicak kesme bigaklar, ingot kesici uclan,
subap ve subap oturma yiizeyleri, nozullarin ve cam kaliplarinin asinan bdliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Ortiilii Elektrod: EH 806
Gaz-Korumali 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 yiiksektir. Kaynak metalinin
toklugundan dolayr mekanik ve termik soklara dayamimi yiiksektir. Kagit, karton, zemin ve cati kaplama
malzemeleri ve agac kesme bicaklarinin ve isleme takimlarinin, ekstriizyon vidalarinin ve cam kaliplarin
asinan bolimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ortiilii Elektrod: EH 812
Gaz-Korumal Ozlii Kaynak Teli: FCH 812

TIG/Oksi-asetilen kaynadiyla uygulanan esnek sert dolgu cubugudur. Kiigiik capli saf nikel cekirdek telinden
ve kalin ortiilii olarak Ni-Cr-B-Si alagimi matris icinde bulunan tungsten karbiir (W2C, WC) parcaciklarindan
olusur. Kaynak metali sert ve tok matris icinde olarak dagilmig tungsten karbiirlerden olusur. Cok yiiksek
asinma direncine sahiptir. Yumusak bir ergimeye sahiptir, malzemeyi kaynak esnasinda iyi sarar. Mikserlerin,
kirnci millerin, kaliplarin ve kalip kesme kenarlarinin, dokiimhanelerde maca ekipmanlarinin, matkaplarinin
sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.



Kaynak Telinin Tipik Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (HR¢) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar

Co: Kalan

(230

Si:0.80

Mn: <1.00 E]

51-59 1
(r:30.00

7y

(%7100 Ar)
Ni: <3.00

Fe: <3.00

W:13.00

Co: Kalan

C:1.10

Si: 1.10

Mn: <1.00 I

38-48

Cr:28.00 (%7100 Ar)

3l

v

Ni: <3.00

Fe: <3.00

W:4.00

Co: Kalan

C:1.40

Si: 1.50

i

Mn: <1.00

44-52 I

Cr:29.00 (%7100 Ar)

7Yy

Ni: <3.00

Fe: <3.00

W:8.00

—F f59
Matris (HRC): 40 - 45 B | 150°C|

W2C, WC (HV): 2350 by
(H) ot 1 Saat




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

MG 1

AWS/ASME SFA -5.18 ER705-3 . kaynak dikisleri verir. Ozellikle galvanizli ve Gn-boyali malzemelerin kaynaginda kullanilir. Alasimsiz
EN IS0 14341-A G383 M21G2Si f . . -~ . . .
. celiklerdenimal borulama, kazan ve tanklarin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin kaynagina ve tamir
ENI5014341-A G383C162s1 kaynaklarma uygundur. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenliini ve telin paslanmaya karsi
TSEN 150 14341- A 6383 M2162Si e YO Y
TSEN IS0 14341-A G383(C1G2Si '
DIN 8559 SG1 "
DIN M. No. 15112 TIG Kaynak Teli: TG 1
MG 2 Genel yapi celiklerinin, boru celiklerinin ve dokme celiklerin kaynadi icin kullanilan gazalti (MIG/MAG)
AWS/ASME SFA - 5.18 ER705-6 kaynak te!lfilr. Koruyucu gfiz olarak ana metalln kallnllg!na gore (0, (ka.rbond|0k5|t) veya karl§|m gazlar
. kullanilabilir. Genellikle celik yapi ve gemi insasinda, makine, tank, kazan imalati, metal esya imalatinda ve
EN IS0 14341-A G424 M21G3Si1 . . . o C
. otomotiv sanayinde kullanilir. Kaynak yapilacak malzemenin kalinligina ve karbon esdegerine gére 6n
ENI5014341- A G423 (16350 1sitma yapilmasi tavsiye edilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenliini ve telin paslanmaya
TSEN IS0 14341-A G424M21G3Si1 kars! direncini arttinr
TSEN IS0 14341 - A G423 C1635i1 ; '
DIN 8559 SG2(Y4243 "
DIN M. No 15125 TIG Kaynak Teli: TG 2
MG3 Genel yapi celiklerinin, boru ¢eliklerinin ve dokme celiklerin kaynaklarinda kullanilan yiiksek dayanimh
AWS/ASME SFA - 5.18 ER705-6 alasimsiz g.azaltl (M[G/MAGZ kaynak telidir. Koruyucu gaz oIaraI.< FOZ (karb'(Jndloks'lt) yada 'I'<ay.nak yaplla.cak
. malzemenin kalinligina bagh olarak kansim gazlar kullanilabilir. Genellikle celik konstriiksiyon, makine,
EN IS0 14341-A G464 M21G4Si1 . ) C p
. tank, kazan imalatinda kullanilir. Ana metal kalinligina ve karbon esdegerine gdre malzemeye on tav
ENI5014341-A G464(1 64511 apilmasi gerekebilir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini
TSEN 150 14341- A G464 M21 G 45i1 s ' f yarers
TSEN IS0 14341-A G464 C1G4Si '
DIN 8559 SG3(Y4643 "
DIN M. No. 15130 TIG Kaynak Teli: TG 3
MG 20 Genel yapi celiklerinin, kazan ve boru geliklerinin kaynadi icin gelistirilmis bakir kaplamasiz masif gazalti
AWS/ASME SFA-5.18 ER705-6 (MIG/MAG) kaynak telidir. f?zel kaplar?a5| sayesinde kararli bir ark olusturur ve ozellikle de kar|.§|m gazlavrile
EN 150 14341 - A 6424 M21 G 35i1 sicramasiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak kaynak yapilacak malzemenin kalinligina
i >l bagli olarak C02 (karbondioksit) ya da karisim gazlar kullanilabilir. Ozellikle robotik kaynak uygulamalarda
EN IS0 14341-A G424C1G3Si1 ; I, L
. yiiksek kaynak performansi, sicramasiz kaynak sagladigi icin tercih edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri,
TSEN IS0 14341-A G424M21G3Si1 R P .
. torg sarf malzemelerinin tiiketimi, sicramaya karsi sprey kullanimi gibi maliyet azaltici avantajlari vardir. Bu
TSEN IS0 14341-A G424C1G3Si1 ) ) . . . ; . G
avantajlan sebebiyle otomotiv, makina ve metal esya sanayinde el ile veya robotik kaynaklarda tercih edilir.
DIN M. No. 1.5125
MG 30 Genel yapi celiklerinin, kazan ve boru ¢eliklerinin kaynadi icin gelistirilmis bakir kaplamasiz masif gazalti
AWS/ASME SFA - 5.18 ER705-6 (MIG/MAG) kaynak telidir. Qzel kaplarrlam sayesinde kararli bir ark olusturur ve 6zellikle de kar|'§|m gazla“rlle
. sicramasiz kaynak yapma imkani saglar. Koruyucu gaz olarak kaynak yapilacak malzemenin kalinligina
EN1S014341-A G464 M21G4Si1 . - R .
. bagli olarak CO, (karbondioksit) ya da karisim gazlar kullanilabilir. Ozellikle robotik kaynak uygulamalarda
EN IS0 14341-A G464 C1G4Si ; 2 G R
. yiiksek kaynak performansi, sigramasiz kaynak sagladigi icin tercih edilir. Kaynak sonrasi temizlik maliyetleri,
TSENISO 14341-A G464 M21G4Si1 s A )
. torg sarf malzemelerinin tiiketimi, sicramaya karsi sprey kullanimi gibi maliyet azaltici avantajlan vardir. Bu
TSENIS014341-A G464 (16450 avantajlan sebebiyle otomotiv, makina ve metal esya sanayinde el ile veya robotik kaynaklarda tercih edilir.
DIN 8559 SG3(Y4643
DIN M. No. 1.5130

Alasimsiz celiklerin kaynadr icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak ana
metalin kalinligina gére CO, (karbondioksit) veya karisim gazlar kullanilabilir. Az ciiruf olusturur ve diizgiin



Kaynak Telinin Tipik
Kimyasal Analizi (%)

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5
(N/mm?) (N/mm?) (%)

Centik Darbe Dayanimi ~ Kutuplama ve Kaynak
Pozisyonlan

150-V(J)

Tavsiye Edilen
Koruyucu Gazlar

€:0.08

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

Si:0.60

Mn: 1.20

€:0.08

425 480 30

(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-30°C: 100

395 475 30

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-30°C: 80

Si: 0.80

Mn: 1.45

€:0.08

430 530 28

(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-40°C: 55 =+

Si:0.90

Mn: 1.65

€:0.08

460 530 29

470 540 29

M21 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-30°C: 50

-40°C: 55
x4
X

Si: 0.80

Mn: 1.45

C:0.08

460 550 30

(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-40°C: 70

o
2N

440 530 30

(1 Koruyucu Gaz ile Birlikte

-30°C: 60

$i:0.90

Mn: 1.65

470 540 29

-40°C: 55

a
(%100€0,)
M20
(Ar+%5-15.C0)
M21
(Ar+9%15-25C0)

M24
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-3 0,)
M26
(Ar+915-25 €0, + %0.5-3 0,)

a
(%100€0,)
M20
(Ar+%5-15.C0)
M21
(Ar+9%15-25 €0
M24
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-3 0,)
M26
(Ar+%15-25 €0, + %0.5-3 0,)

a
(%100€0,)
M20
(Ar+%5-15.C0)
M21
(Ar+9%15-25 €0
M24
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-3 0,)
M26
(Ar+915-25 €0, + %0.5-3 0,)

Q
(%100€0)
M20
(Ar+%5-15.€0,)
M21
(Ar+%15-25C0))

M24
(Ar+9%5-15 €0, + %0.5-30)
M26
(Ar+%15-25 €0, + %0.5-30,)

a
(%100€0,)
M20
(Ar+%5-15.C0)
M21
(Ar +9%15-25€0,)

M24
(Ar+%5-15 €0, + %0.5-3 0,)
M26
(Ar+915-25 €0, + %0.5-3 0,)




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Alasimsiz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

MG 102

AWS/ASME SFA - 5.18 ER70S-2

ENISO 14341 - A G423 M2162Ti
ENISO 14341 - A G423C162Ti
TSENISO 14341-A G423 M21G2Ti
TSEN IS0 14341-A G423C162Ti

Hafif Alasimli Celikler

Alasimsiz ve hafif alagiml ¢eliklerin kaynaginda kullanilan mikro-alasimli gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir.
Diizgiin kaynak dikisi verir ve cok az ciiruf olugturur. icerigindeki Al ve Ti mikro-alasimlardan dolay zellikle
galvanizli, boyali, kirli ve pasl malzemelerin tek pasolu kaynaginda ok iyi sonug verir. Alagimsiz ve hafif
alasimli celiklerden imal edilmis boru, kazan ve tanklarnin kaynaklarina, ayrica ince kesitli metallerin
kaynagna ve tamir kaynaklarina uygundur. Koruyucu gaz olarak CO, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak
malzemenin kalinigina bagli olarak kansim gazlar kullanilabilir. Ince ve homojen bakir kaplama elektrik
iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttinr.

TIG Kaynak Teli: TG 102

Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Uriin Adi ve Standartlar

MG 150

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-Ni1

EN IS0 14341-A G466 M21 3Ni1

TSEN IS0 14341-A G466 M21 3Ni1

MG 182

AWS/ASME SFA - 5.28 ER110S-G

EN1S0 16834 - A G 696 M21 Mn4Ni1,5CrMo
TSEN IS0 16834 - A G696 M21 Mn4Ni1,5CrMo
MG 183

AWS/ASME SFA - 5.28 ER100S-G

EN1S0 16834 -A G694 M21 Mn3Ni1CrMo
TSENISO 16834 - A G 694M21 Mn3Ni1CrMo
MG 192

AWS/ASME SFA - 5.28 ER120S-G

EN1S0 16834 - A G 896 M21 Mn4Ni2CrMo
TSEN IS0 16834 - A G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo

-60°C'ye kadar diisiik sicakliklarda alisan celiklerin kaynag icin hafif alasimh gazalti (MIG/MAG) kaynak
telidir. Kaynak dikisinin dayanimi ve toklugu yiiksektir. Petrokimya, kimya, gaz endistrilerinde ve offshore
yapilarda, ozellikle de bu yapilardaki boru, kazan, tank, dokme ve dovme ¢eliklerden iiretilmis valf, vana,
pompa kaynaklarinda kullanima uygundur.

TIG Kaynak Teli: TG 150

690 N/mm? ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin gazalti (MIG/MAG)
kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak metali -60°C ye kadar yiiksek
centik darbe dayanamina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, dzellikle hafriyat, maden makina ve
ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araglaninin, petrol sahasi ekipmanlarinin imalatlarinda kullanilan
yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.

690 N/mm’ ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli celiklerin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak metali -40°C ye
kadar yiiksek centik darbe dayanamina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, 6zellikle hafriyat, maden
makina ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclarinin imalatlarinda kullanilan yiiksek dayanimli
celiklerin kaynagina uygundur.

960 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayaniml celiklerin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alasimli bakir kaplamali kaynak telidir. Kaynak metali -60°C ye
kadar yiiksek centik darbe dayanimina sahiptir. Yiiksek dayanimli borularin, dzellikle hafriyat, maden
makine ve ekipmanlarinin, ving ve yiik kaldirma araclarinin, petrol sahasi ekipmanlarinin imalatlarinda
kullanilan yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina uygundur.



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlar Koruyucu Gazlar
(:0.06
Si: 0.60
a
— (%100€0,)
Mn: 1.20 =+ 20
460 530 25 -30°C: 60 7Y (Ar+9%5-15€0,)
(Ar +%15-25C0))
Al: 0.07
Ti:0.10
Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V(J) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
€:0.09
Si: 0.50 =4
-60°C: =47 M21
>470 >550 >24 20°C: 80 3 (Ar+915-25 C0,)
Mn: 1.05 5
Ni: 0.90
€:0.09
Si: 0.55
Mn: 1.67
=+
-60°C: =47 M21
(r:0.25 >690 >770 >17 20°C: 5100 . (Ar + 91525 (0)
Ni: 1.52 kv
Mo: 0.50
Ti: 0.07
(:0.09
Si:0.52
. 60°C: >47 =+ M21
(r:0.30 U=
=690 =790 =16 20°C: >80 ale (Ar +%15-25€0,)
Ni: 1.40 kv
Mo: 0.25
V:0.09
€:0.09
Si:0.80
Hn: 1.80 60°C: 247 =t M21
030 >960 >1040 >15 20°C 570 s (Ar+%15-25C0,)
Ky
Ni: 2.20

Mo: 0.55




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli Celikler

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Uriin Adi ve Standartlar

MG 201

AWS/ASME SFA - 5.28 ER70S-A1
EN1S0 21952 -A G MoSi
TSEN1S021952-A G MoSi
MG 201A

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-D2
EN1S021952-A GZMnMo
TSENI1S021952-A GZMnMo
MG 211

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-G
EN1S021952-A G CrMo1Si
TSEN1S021952-A G CrMo1Si
MG 211A

AWS/ASME SFA - 5.28 ER80S-B2
EN 150 21952-B G55C1CM
EN1S021952-B G55M 1M
TSEN1S021952-B G55C1CM
TSEN1S021952-B G55M1CM
MG 222

AWS/ASME SFA - 5.28 ER90S-G
AWS/ASME SFA - 5.28 ~ER90S-B3
EN1S021952-A G CrMo2Si

500°C ye kadar isletme sicakliklarina dayanikli kazan ve boru celiklerinin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda
kullanilan hafif alagimli gazalti kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn celiklerinin
kaynagina da uygundur. Kaynak yapilacak malzemenin kalinligna bagl olarak hem C0, (karbondioksit)
hem de karigim gaz kullanilarak kaynak yapilabilir. Ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletlenligini ve
telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 201

530°C ye kadar calisma sicakliklarina maruz, siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda gdzenek olusumunu
engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi ierir. Kaynaklarin X - Ray kalitesi yiiksektir.
Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C - Mn eliklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO,
(karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagh olarak kansim gazlar kullanilabilir.
Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 201A

570°C ye kadar igletme sicakliklanna maruz siiriinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonras isil islem uygulanacak C-Mn
celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak (0, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak
malzemenin kalinligina bagli olarak kansim gazlar kullanilabilir. Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son
tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletlenligini ve telin
paslanmaya karsi direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 211

570°C ye kadar isletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak esnasinda gdzenek olusumunu
engellemek icin daha yiiksek deoksidasyon (Mn ve Si) elementi ierir. Kaynaklarin X - Ray kalitesi yiiksektir.
Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn eliklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak CO,
(karbondioksit) ya da kaynak yapilacak malzemenin kalinligina bagh olarak kansim gazlar kullanilabilir.
Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son tav sartlarina uygun olarak yapiimalidir. ince ve homojen bakir
kaplama elektrik iletlenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttinir.

TIG Kaynak Teli: TG 211A

600°C ye kadar igletme sicakliklarina maruz siirinme dayanimli kazan ve boru celiklerinin gazalti
(MIG/MAG) kaynaginda kullanilan hafif alagimli kaynak telidir. Kaynak sonrasi isil islem uygulanacak C-Mn
celiklerinin kaynagina da uygundur. Koruyucu gaz olarak (0, (karbondioksit) ya da kaynak yapilacak
malzemenin kalinligina bagli olarak kansim gazlar kullanilabilir. Kaynak islemi, ana metalin 6n tav ve son
tav sartlarina uygun olarak yapilmalidir. ince ve homojen bakir kaplama elektrik iletlenligini ve telin
paslanmaya karsi direncini arttirir.

TIG Kaynak Teli: TG 222



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
Y Y y
€:0.08
Q
Si: 0.60 — (%100€0,)
. =+ M20
470 570 23 0°C: 50 (7Y (Ar+ %5_15(_'02)
Mn: 1.00 54 M21
(Ar +9%15-25C0,)
Mo: 0.50
€:0.08
Q
Si: 0.60 — (%100€0,)
. =+ M20
520 600 22 -20°C: 50 w1 (Ar + %5-15 (02)
Mn: 1.80 5 M21
(Ar +9%15-25 C0,)
Mo: 0.50
€:0.08
Si: 0.60 a
— (%100 0,)
Mn: 1.00 ; = M20
n: 1. 620 680 21 -20°C: 70 o7 (Ar+95-15.€0 )
P M21
Cr:1.10 (Ar +9%15-25C0,)
Mo: 0.50
€:0.08
Si:0.30 Q
— (%100 0,)
Mn: 0.60 o = M20
n: 0. >470 >550 >19 -20°C: 70 7Y (Ar + %5-15 (02)
2 M21
Cr: 135 (Ar+9%15-25C0,)
Mo: 0.50
€:0.08
Siz 0.65 a
— (%100€0,)
M20
Mn: 1.00 550 650 19 -20°C: 50 o7 (Ar+9%5-15€0 )
P M21
(r:2.50 (Ar +915-25 C0,)

Mo: 1.00




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

MI1307Si

AWS/ASME SFA - 5.9 ~ER307
EN1S0 14343 -A G188Mn
TSEN150 14343 - A G188Mn
DIN M. No. 14370
MI 308LS:i

AWS/ASME SFA - 5.9 ER308LSi
EN1S0 14343 - A G199LSi
TSEN150 14343 - A G1991LSi
DIN M. No. 14316
M1 309LSi

AWS/ASME SFA - 5.9 ER309LSi
EN1S0 14343 -A G23121Si
TSEN150 14343 - A G23121Si
DIN M. No. 14332
MI310

AWS/ASME SFA - 5.9 ER310
EN1S0 14343 - A G2520
TSEN150 14343 - A G2520
DIN M. No. 14842
MI312

AWS/ASME SFA - 5.9 ER312
EN1S0 14343 -A G299
TSEN150 14343 - A G299
DIN M. No. 14337

Farkli celiklerin, kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin, zirh celiklerin, yiiksek Mn li celik dokiim parcalarin, ray ve
makaslarin kaynaklarinda kullanilan dstenitik paslanmaz celik gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Ving
bandaji gibi dinamik zorlamaya, basing, darbe, aginmaya maruz, catlama hassasiyeti olan parcalar iizerine
dolgu yapmaya ve sert dolgu oncesi gerilim giderici tampon tabaka kaynaklan icin cok uygundur. Kaynak
metalinin korozyona ve 300°C ye kadar calisma sicakliklarina direnci vardir ve 850°C ye kadar tufallesmeye
kadar direnclidir. Ana metalin kaynak prosediiriine, on tav sicakliklarina ve ana metal ile yapilan seyrelme
oranina dikkat edilmelidir.

Ortiilii Elektrodlar: EI 307R, EI 3078, EIS 307
TIG Kaynak Teli: TI 3075i

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

Ortiilii Elektrod: EI 308L
TIG Kaynak Teli: TI 308L

Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alasimsiz ve hafif alagimli celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda
kullanilan dstenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbonlu celiklerde 304 ve 304L tip yiizey
kaplamasina ulagmak icin, 308 ve 308L tip kaynak malzemeleri ile kaplanmasindan 6nce tampon
tabaka olarak kullanilabilir. 300°C ye kadar isletme sicakliklarina maruz kaynaklarda kullanilabilir.
Diisiik karbon miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona direncini arttirir.

Ortiilii Elektrod: E1 309L
TIG Kaynak Teli: TI 309L

Yaklasik %25 krom ve %20 nikel iceren isiya dayanikli celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynadinda kullanilan
tam dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Gimento ve celik sanayinde yiiksek sicakliklarda calisan isil
islem ve endistriyel firin ve ekipmanlarinin kaynagina uygundur. Kiikiirt iceren yanici gazlarin bulunmadig
isletme ortamlarinda kullanilan 1stya dayanikli celiklerin ve ferritik kromlu celiklerin kaynagina da kullanilir.
Kaynak metali 1200°C ye kadar tufallesmez ve -196°C ye kadar toklugu yiiksektir.

Ortiilii Elektrod: I 310, E1 3108
TIG Kaynak Teli: TI 310

Farkli celiklerin kaynagi ve ferritik celiklerin Gizerine tampon tabaka uygulamalar icin kullanilan,
ostenitik-ferritik paslanmaz celik kaynak metali veren gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Yiiksek catlak
direncine ve tokluga sahip oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin kaynagina ve catlama hassasiyeti
olan parcalarda gerilim giderici tampon tabaka uygulamalarina uygundur. Kaynak metali 1100°C ye kadar
tufallesmeye dayaniklidir. Ozellikle kaynagi zor takim ve kalip celiklerinin catlak tamiri, dolqusu, disli tamiri,
kesme bicaklarinin tampon tabaka uygulamalarinda ve kirik civatalarin sokiilmesinde kullanilir. Galvanizli
saclarin ve profillerin kaynagina da uygundur.

Ortiilii Elektrod: EI 312
TIG Kaynak Teli: TI 312



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlan Koruyucu Gazlar
(:<0.20
I
Si: <1.20 (%100 Ar)
— M12
=+ (Ar+%0.5-5 C0,)
Mn: 5.00-8.00 >350 560 - 600 >40 20°C: >100 o M13
Al (Ar+%05-30)
Cr:17.00 - 20.00 M14
(Ar+90.5-5 €0, + %0.5-30,)
Ni: 7.00 - 10.00
(:<0.03
I
Si: 0.65-1.00 (%100 Ar)
— M12
=+ (Ar+%0.5-5 €0,)
Mn:1.00 - 2.50 >400 580 38 20°C: >80 5 M3
Y (Ar+%05-30)
(r:19.50-22.00 M14
(Ar+%0.5-5 €0, + %053 0,)
Ni: 9.00- 11.00
(€:<0.03
I
Si:0.65-1.00 (%100 Ar)
— M12
=+ (Ar+%0.5-5 C0,)
Mn:1.00 - 2.50 >400 600 >30 20°C: >47 o M13
S (Ar+%0530)
(r:23.00- 25.00 M14
(Ar +9%0.5-5 €0, + %0.5-3 0)
Ni: 12.00 - 14.00
€:0.08-0.15
I
$i:0.30-0.65 (%100 Ar)
— M12
) =+ (A +%0.5-5 0
Mn: 1.00-2.50 360 600 35 20°C: >70 = M3
%9 (Ar+%0.5-30)
(r:25.00- 28.00 M14
(Ar+%0.5-5 €0, + %053 0,)
Ni: 20.00 - 22.50
C:<0.15
I
$i:0.30-0.65 (%100 Ar)
— M12
) =+ (Ar+9%0.5-5 C0,)
Mn: 1.00-2.50 550 750 25 20°C: >80 o M13
9 (Ar+9%0.5-30)
(r:28.00-32.00 M14

Ni: 8.00 - 10.50

(Ar+90.5-5 C0, + %0.5-30,)




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Paslanmaz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

M1 316LSi

Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni-Mo li geliklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda
kullanilan dstenitik paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktan ¢ok diisiik oldugu icin 400°C ye kadar

AWS/ASME SFA - 5.9 ER316LSi . kadar taneler arasi korozyona direnglidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil, kagit, gemi ve yat endiistrilerinde
EN150 14343 - A G19123LSi asit, alkali ve tuz solisyonlarinin bulundugu tank, boru ve donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir.
TSEN IS0 14343 -A G19123LSi ’ '
DINM. No. 14430 Ortili Elektrod: Fl 316L, EI 316LB
TIG Kaynak Teli: TI 316L
Ml 347 Stabilize edilmis ve edilmemis Cr-Ni li celiklerin gazalti (MIG/MAG) kaynaginda kullanilan stenitik
AWS/ASME SFA - 5.9 ER347 paslarTmazogellk kaynak E€|Idlhl'. (Cb(Nb) ile stabilize edl|d|g| icin taneleraras koroz.yone.) fjlrenglldlr. Kaynak
EN 150 14343 - A 6199 Nb metali 400°C ye kadar siirekli calisma sicakliklarina, 800°C ye kadar hava ve oksitleyici gaz ortamlarinda
TS EN IS0 14343 - A 6199 Nb tufallesmeye karsi direnglidir. Ozellikle gida icecek ve ila¢ sanayinde paslanmaz celik ekipman, tank ve boru
kaynaklarinda kullanilir.
DIN M. No. 14316
Ortiilii Elektrod: EI 347
TIG Kaynak Teli: TI 347
MI 2209 Cr-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik - dstenitik) paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan dubleks
AWS/ASME SFA - 5.9 ER2209 paslanmaz ggllk'gazaltl'(MlG/MAG) kaynak telidir. Kimya , petroklfnya, kagit , gemi insa,deniz suyu
aritma sanayilerinde, asit tanklarinin ve boru donanimlarinin kaynaginda kullanilir.Dubleks paslanmaz
EN1S0 14343 -A G2293NL . . e - L
celiklerin karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. Yiiksek mukavemete ve siireklige sahip
TSEN IS0 14343 -A G2293NL . L -
DIN M. No 14462 kaynak metalinin kloriirlii soliisyonlarda, cukurcuk korozyonuna ve gerilmeli korozyon catlaklarina kargi

Aliiminyum ve Alagimlan

Uriin Adi ve Standartlar

direnci yiiksektir. +250°C'ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir.

Ortiilii Elektrod: EI 2209
TIG Kaynak Teli: Tl 2209

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

MAL 1100 Saf aliiminyum malzemelerin gazalti (MIG) kaynaginda kullanilan saf aliminyum kaynak telidir. Ana
AWS/ASME SFA - 5.10 ER1100 metalle cok iyi renk uyumuna sahiptir. Korozyon direnci ve elektrik iletkenligi yiiksektir.
EN1S0 18273 S AI'1100 (A199.0Cu)

TS 6204 EN 1S0 18273
DIN M. No.

SAI1100 (A199.0Cu)
3.0259

Ortiilii Elektrod: EAL 1100
TIG Kaynak Teli: TAL 1100

MAL 4043 %>5 Silisyum alagimli aliiminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. %2 ye kadar Mg ve Silisyum iceren aluminyum
AWS/ASME SFA - 5.10 ERA043 alasimlarinin ve %7 den az (Si) Silisyum iceren dékme aliminyum alagimlarinin kaynaginda kullanilir.
EN1S0 18273 S Al 4043 (AISi5) P

Ortiilii Elektrod: EAL 4043
TS6204ENISO18273 S AI4043 (AISi5) 16 Kook Toli TAL 4043
DIN M. No. 3.2245 ynak et



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlan Koruyucu Gazlar
(:<0.03
R I
i:0.65-1.00 (%100 A1)
— M12
Mn: 1.00 - 2.50 =+ (hr+ %0550
390 550 36 20°C: >65 F M13
(r:18.00 - 20.00 Y (Ar+%05-30,)
M14
Ni: 11.00 - 14.00 (Ar+960.5-5 C0, + %0.5-30,)
Mo: 2.00 - 3.00
(:<0.08
o n
$i:0.30- 0.65 (%100 A1)
— M12
Mn: 1.00 - 2.50 =+ (Ar +%0.5-5 €0,)
430 620 32 20°C: 80 7 M13
(r:19.00-21.50 x5V (Ar+9%0.530)
M14
Ni: 9.00-11.00 (Ar+960.5-5 C0, + %0.5-30,)
Nb: <1.00
C:<0.03
N I
Si: <0.90 (9100 Ar)
— M12
Mn: 0.50-2.00 40°C: 332 =+ (Ar+960.5-5 C0,)
>480 >680 >2 o o M13
(r:21.50-23.50 20°C=50 S (Ar 960530,
M14
Ni:7.50-9.50 (Ar +%0.5-5 €0, + %0.5-30,)
Mo: 2.50-3.50
Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi 9% 0.2 Akma Dayanimi  Cekme Dayanimi Uzama A5 Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
b mm mm 0 ozisyonlar oruyucu Gazlar
(%) (N/mm?) (N/mm?’) (%) Pozisyonl Koruyucu Gazl
Si: <0.25
I
= (%100 Ar)
. 12
Al: >99.35 >20 >65 >35 i (9100 He)
597 13
(Ar + %0.5-95 He)
Fe: <0.40
Si:4.50 - 6.00
1
= (%100 Ar)
12
>40 >120 >8 = 06100 He)
59 13

Al: Kalan

(Ar +960.5-95 He)




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Aliiminyum ve Alagimlari

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

MAL 4047 9% 12 Silisyum iceren aliiminyum alagimi gazalti (MIG) kaynak telidir. %7 den daha fazla Si iceren Al-Si
(Aluminyum-Silisyum) alasimlarinin ve Al-Si-Mg (Aliiminyum-Silisyum-Magnezyum) dékiim alagimlarinin

é\xv ISS/(ﬁrZEéFA -510 ?:%17 A (AISIT20) kaynagina ayrica hadde aliiminyum alasimlarinin kaynagina uygundur.

ETN6:A04,1\I EN 15018273 g.;\lsggmm (AISi12(A)) Grtiili Elektrod: EAL 4047

<o . TIG Kaynak Teli: TAL 4047

MAL 5183 %5 Magnezyum ve mangan alasimli aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Yiiksek cekme dayanimi

AWS/ASME SFA - 5.10 ER5183 istenen Al-Mg ve Al-Mg-Mn alasimlarinin kaynagina uygundur.

EN 150 18273 SAI’5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) .
TIG Kaynak Teli: TAL 5183

TS6204ENIS018273 S AI5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) aynaitet

DIN M. No. 3.3548

MAL 5356 %5 Mg (Magnezyum) alagimh aliminyum gazalti (MIG) kaynak telidir. Al-Mg ve Al-Mg-Si alagimlarinin
kaynaginda kullanilir. Eloksal kaplama sonrasinda ana metalle cok iyi renk uyumu saglar. Ozellikle deniz

va Is;/(ﬁrZE;BFA -510 EI:\SIB'SS.’,656 (IMg5CrA) suyunda korozyon direnci yiiksektir ve yiiksek siineklige sahiptir.

][;TN6:/|0:| EN 150 18273 ;222256 (AIMg5Cr(A)) TI6 Kaynak Teli: TAL 5356

Bakir ve Alagimlari

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

MCU Sn Saf bakir ve diisiik alasimli bakir alagimlarinin kaynaginda kullanilan gazalti (MIG) kaynak telidir. Genellikle
saf bakirdan yapilmis elektrik ve isi iletkenlerinin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir. Oksijeni

‘E\I‘:v ISS/(l)\zT;SsFA -37 EIZEIU1898 (Cusn1) giderilmig bakinn ve yiiksek gerilmelere maruz bakir malzemelerin kaynagina uygundur. Kaynak metali

TSEN IS0 24373 $ Cu 1898 (Cusn1) gozeneksizdir ve kolay islenebilir.

DIN M. No. 2.1006

Ortiilii Elektrod: ECU



Kaynak Telinin Tipik Kimyasal Analizi 9% 0.2 Akma Dayanimi  Cekme Dayanimi Uzama A5 Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
(N/mm?) (N/mm?) (%) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
Si: 11.00 - 13.00 ;
=F (%100 Ar)
12
>60 >130 >5
o7y (%100 He)
B 3
(Ar + 9%0.5-95 He)
Al: Kalan
Mg: 4.30-5.20
1
Mn:0.50 - 1.00 =+ (%100 Ar)
12
>125 >275 >17 . (%100 He)
(r:0.05-0.25 i 13
(Ar +9%0.5-95 He)
Al: Kalan
Mg: 4.50- 5.50
Mn:0.05-0.20 i]
=F (%100 Ar)
12
(r:0.05-0.20 >110 >235 >17 - (%100 He)
) 13
Ti: 0.06-0.15 (Ar + %0.5-95 He)
Al: Kalan
Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) (HB) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
Si: <0.50
1
Mn: 0.10-0.50 =+ (%100 Ar)
12
100 220 30 60 w %100 He)
Sn: 0.50-1.00 xv 13

Cu: Kalan

(Ar+9%0.5-95 He)




I GAZALTI (MIG/MAG) KAYNAK TELLERI

Bakir ve Alagimlari

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

MCU Sné Bakir - Kalay (Cu - Sn; bronz), Bakir - Cinko (Cu - Zn; piring) ve Bakir - Kalay - Cinko - Kursun (Cu - Sn - Zn - Pb)
alasimlaninin gazalti (MIG) kaynaginda ve yiizey kaplamasinda kullanilir. Bakir alasimlarinin celiklerle
é\xv ;@ZT:%FA -37 SNERCS‘:;T): CUSHEP birlestirilmesinde, bronz dékiimlerin tamir kaynaginda, dokme demirlerin ve celiklerin yiizeylerinin
TS EN 150 24373 s Cu 51304 ((uSn6P) kaplanmasinda kullanima da uygundur. Biiyiik parcalan, érnegin; 5 mm den daha kalin malzemeleri kaynak
u (CuSn6P) yaparken 250°C de on tav yapilmalidir.
DIN M. No. 2.1022
Ortiilii Elektrod: ECU Sn7
MCU AI8 Bakir - Aliiminyum alasimlarinin (aliiminyum bronzunun) gazalti (MIG) kaynaginda kullanilir. Yiiksek
basincli metal metale aginmaya veya asit ve deniz suyu gibi korozif ortamlara maruz parcalarin yiizey
AWS/ASMESFA-5.7 ERCuAI-AT kaplamasinda da kullanilir,
EN 150 24373 S Cu 6100 (CuAlB)
TSEN1S0 24373 S Cu 6100 (CuAlB) Ortiilii Elektrod: ECU AI8
DINM. No. 209 TIG Kaynak Teli: TCU AI8
MCQU S|3 Bakar, Bakir - Silis (silis bronzu) ve Bakir - Cinko (Cu - Zn; piring) alagimlarinin gazalti (MIG) kaynaginda,
. alasimsiz, alasimli celiklerin ve dékme demirlerin yiizey kaplamasinda kullanilan %3 silisyum alasimli bakir
va IS;/(I;ZT;S?,FA -37 Elzcu:;';\o CuSi3Mn1 kaynak telidir. Cinko yanmasinin diisiik olmasi ve kaynak metalinin korozyona direncli olmasi nedeniyle
TSEN 150 24373 s Cu 6560 (CUS!SMn1) galvanizli celiklerin kaynaginda kullanima uygundur. Biiyiik parcalan, 6rnegin; 5 mm den daha kalin bakir
DIN M. No ) 1261 (CuSi3Mn1) alasmlarini kaynak yaparken 250°C de 6n tav yapilmalidir.

Sert Dolgu Uygulamalarni

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlar ve Ozellikleri

MH 361 Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme aginmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynaklar
icin uygun gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu iin

EN 14700 SFe8 o o
soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak metali 600°C 'ye kadar calisma sicakliklarinda sertligini korur.

TS EN 14700 SFe8 . L . . I
Kaynak metali tagla veya karbiir kesici uclarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik

DIN 8555 MSG 6 GZ 60 GPS o ) R .

DINM.No 14718 malzemelere sert dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak

sonrasi sertligi distirilr.

Tipik Uygulamalan: Seramik kaliplari, mikser bicaklar, kirici ekipmanlar, hafriyat ekipmanlan, makaralarin,
demiryolu raylarinin ve makaslarinin, haddelerin, paletli araglanin yiiriiyiis takimlarinin, diglilerin, zincir
dislilerin, millerin, yag sanayiinde helezonlarin, ving makaralarinin ve tekerleklerinin, maden vagonlarinin
tekerlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.



Kaynak Telinin Tipik Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) (HB) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
P:0.01-0.40
1
=+ (%1I020 Ar)
$n:4.00-7.00 160 260 25 80 = (%100 He)
2 13
(Ar + 9%0.5-95 He)
Cu: Kalan
Mn: <0.50
1
=+ (%1|020 Ar)
Al: 6.00 - 8.50 200 430 40 100 " (%100 He)
5t 13
(Ar +9%0.5-95 He)
Cu: Kalan
Si:2.80-4.00
1
=+ (%1I020 Ar)
Mn: 0.50 - 1.50 120 350 40 80 = (%100 He)
X 13
(Ar +9%0.5-95 He)
Cu: Kalan
Kaynak Telinin Tipik Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
€:0.45
Si: 3.00
=t (A ,/Vlu152 5002)
Mn: 0.40 ) R0
57-62 HRc . M21
L 4 (Ar -+ %15-25 C02)
Cr:9.50

Fe: Kalan




I 0zL0 KAYNAK TELLERI

Alasimsiz Celikler

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

FCW 11

AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1C

EN1S0 17632-A T462PC1
TSEN IS0 17632-A T462PC1
FC(WT1A

AWS/ASMESFA-5.20  E71T-1CH4

EN S0 17632-A T462P C1HS
TSEN IS0 17632-A T462P C1HS
FCW 12

AWS/ASMESFA-5.20  E71T1-M
EN1S0 17632-A T462PM1
TSEN IS0 17632-A T462PM1
EN758 T462P M1
FCW 20

AWS/ASMESFA-5.18  E70C-GM H4
EN S0 17632-A 1463 MM 2 H5
TSEN IS0 17632-A T463MM2H5
FCW 30

AWS/ASME SFA - 5.20 E70T-5CH4
AWS/ASME SFA -5.20 E70T-5M H4

EN1S0 17632-A T424BM3 H5
EN1S0 17632-A T424BC3H5
TSEN IS0 17632-A T424BM3 H5

TSEN IS0 17632-A T424BC3H5

Ozellikle gemi insaasi ve celik kontriiksiyon imalat kaynaklarinda (0, (karbondioksit) gazi ile kullanim igin
gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildiginden ve curufu hizl
katilagtigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim degerlerinde calisma imkani
sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. 1.20 mm ve altindaki capli teller yukanidan asagiya
diisey pozisyonda ¢ok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme hatasi yapmaz, sigramasiz, diizgiin ve parlak
kaynak dikigleri verir. Kdse ve dar kaynak agizlarinda ciirufu ¢ok kolay kalkar.

Ozellikle gemi insaasi ve celik kontriiksiyon imalat kaynaklarinda (0, (karbondioksit) gazi ile kullanim igin
gelistirilmis rutil 6zIi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildiginden ve ciirufu hizl
katilagtigindan her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Yiiksek akim degerlerinde calisma imkani
sagladigindan kaynak metali yigma hizi yiiksektir. Ozel vakum ambalaja sahiptir, kullanim ve depolama
sartlarina uyulmasi durumunda kaynak metalinde diisiik yayilabilir hidrojen degeri saglar. 1.20 mm ve
altindaki capli teller yukaridan asagiya diisey pozisyonda cok rahat kullanilabilir. Ana metalle kesme ve
yanma olugu hatasi yapmaz, sigramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri verir. Kdse ve dar kaynak
agizlarinda ciirufu ¢ok kolay kalkar.

Ozellikle celik kontriiksiyon, borulama, makina imalat ve gemi insaa kaynaklarinda kanisim gaz ile kullanim
icin gelistirilmis rutil 6zIGi kaynak telidir. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigi ve ciirufu hizli katilastigi
icin her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur. Iyi bosluk doldurma kabiliyetine sahiptir ve hizli kaynak
yapmaya imkani saglar. Ana metalle kesme hatasi yapmaz, sigramasiz, diizgiin ve parlak kaynak dikisleri
verir. Koge ve dar kaynak agizlarinda ciirufu cok kolay kalkar.

Kisa devre ve sprey ark metal damla gecisinde cok iyi kaynak dzellikleri saglayan ciirufsuz metal 6zlii kaynak
telidir. Kanisim gaz ile sprey ark gecisinde hemen hemen hic sicrama yapmaz. Ark baglangiclan cok kolay
oldugu icin robot uygulamalarina ¢ok uygundur. Yiiksek kaynak hizina ve yiiksek metal yigma hizina
sahiptir. Ana metal yiizeylerinde iyi bir ergime saglar, kesme hatasi yapmaz. Kaynak dikisleri ince hare
yapisina sahiptir. Pasli ve kirli malzemelerde dahi minimum kaynak hatas ile kaynak yapma imkani saglar.
Kaynak dikisi iizerinde az miktarda silikat ciirufu olustugu icin pasolar arasi temizlik yapmadan ¢ok pasolu
kaynaklar yapilabilir. Kisa devre metal damla gegisinde kolay kontrol edilebilir kaynak banyosuna sahip
oldugu icin kok paso kaynaklarinda ve bosluk doldurma kaynaklarinda kullanima ¢ok uygundur.

Yiiksek mekanik ozelliklere sahip kaynak metali veren bazik tip 6zlii kaynak telidir. Tokluk degerleri cok
yiiksek oldugundan basincli kap ve kazan, depolama tanklari, basingli borular, celik konstriiksiyon,
gemilerde birlestirme kaynaklarinda kullanilir. Ayrica yiiksek karbonlu ve kaynag zor celiklerde sert dolgu
kaynagi dncesinde tampon tabaka amacli kullanima uygundur. Kaynak esnasinda net bir banyo saglar,
kaynak dikisi gozeneksiz, rontgen kalitesi yiiksektir.



Kaynak Metalinin Tipik ~ Akma Dayanimi

Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
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I 0zLU KAYNAK TELLERI

Hafif Alagimli Celikler

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Uriin Adi ve Standartlar

FCW 140

AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-Ni1C

EN 150 17632-A T46 4 1NiPC1
TSEN IS0 17632-A T46 4 1Ni P C1
FCW 150W

AWS/ASME SFA-5.29 E81T1-W2(

EN 150 17632-B T553T1-1CA-NCC1
TSEN S0 17632-B T553T1-1CA-NCC1
FCW 201

AWS/ASME SFA - 5.29 E81T1-A1C

EN 150 17634-A TMoLPC1H5

TSEN IS0 17634-A TMoLPC1TH5

ince taneli yapi celiklerinin kaynagr icin gelistirilmis, yiiksek bosluk doldurma kabiliyetine sahip ve ciirufu
hizli katilagan rutil 6zlii teldir. Celik konstriiksiyon imalatinda tek ve ¢ok pasolu kaynaklar icin de ok
uygundur. Kaynak banyosu kolay kontrol edilebildigi icin her pozisyonda ok iyi kaynak ozellikleri verir.
Diisiik sicramaya ve kararli bir arka sahiptir. Ciiruf temizligi kolaydr.

Acik hava sartlarinda korozyon ve yiiksek mekanik mukavemet degerleri istenen (COR - TEN, weathering
steel) uygulamalar icin geligtirilmi rutil 6z1ii kaynak telidir. Kopri, stadyum, geit vb. celik kontriiksiyon
imalatlarinda her pozisyonda, yiiksek rontgen kalitesi ile kaynak yapma imkani verir.

500°C ye kadar igletme sicakliklarinda calisan buhar iiretim tesisleri, kazan, basin¢h kap ve boru
donanimlarinin kaynaklari icin gelistirilmistir. Her pozisyonda kaynak yapmaya uygundur, yiiksek
mukavemet ve rntgen kalitesi istenen imalatlarda tercih edilir.



Kaynak Metalinin Tipik ~ Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 1S0-V (J) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
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I 0ZLU KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Uygulamalarni

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

Uriin Adi ve Standartlar

FCO 240

DIN 8555 MF 8 GF 150/400 KPZ
FCO 250

EN 14700 TFe9

TSEN 14700 TFe9

DIN 8555 MEF 7 GF 200/450 KP
FCH330

EN 14700 TFel

TSEN 14700 TFel

DIN 8555 MSG 1 GF (1300
FCH 355

EN 14700 TFe3

TSEN 14700 TFe3

FCH 360

EN 14700 TZFe8

TSEN 14700 TZFe8

18Cr - 8Ni - 7Mn'li Gstenitik paslanmaz ¢elik kaynak metali veren gaz korumasiz 6zlii teldir. Her tiir celikte
tampon tabaka uygulamalarinda ve farkli malzemelerin kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin catlak
direnci ¢ok yiiksek oldugu icin kaynak kabiliyeti diisiik malzemelerin kaynaginda, catlama riski olan biiyik
kesitli parcalarin sert dolgu dncesi tampon tabaka kaynaklarinda uygundur.

Tipik uygulamalan: Asinma plakalarinin kepce kovalarina birlestiriimesinde, kepge kollarinin birlegtirilmesinde,
raylann, tramvay raylaninin, pres kollaninin dolgu kaynaklaninda kullanilir.

Karbonlu celiklerden veya %14 manganli celiklerden yapilmis parcalarin dolgusu ve yenilenmesinde
kullanilan gaz korumasiz 6zlii teldir. Catlak riski olan parcalarda tampon tabaka ve dolgu amacl miikemmel
bir alagim verir. Kaynak metalinin basinca ve darbeli ortamlara direnci cok yiiksektir. Sert karbiir kesici
uglarla kolayca islenebilir.

Tipik Uygulamalan: Demiryolu raylan ve makaslarinin, mil tahrik diglileri, konik kinci mantolan tamir ve
dolgu kaynaklarinda, kepce tirnaklan, paletli araclarin paletlerinde ve catlama riski bulunan malzemelerde
abrasive asinmaya dayanikli sert dolgu dncesi tampon paso uygulamalarinda, diisiik alagimli celiklerden
yapilmis haddelerin dolgu kaynaklarinda kullanilir.

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

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

Yiiksek sertlige sahip dolgu kaynaklan yapmak icin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alasimli ozlii teldir.
Ozellikle metal metale asinmaya ve yiiksek darbeye maruz parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve darbelere dayaniklidir. Kaynak
metali tagla veya karbiir kesici uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisik malzemelere
sert dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi
diisiiriir.

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

Yiiksek sertlige sahip dolgu kaynaklari yapmak icin gelistirilen gaz korumali ve yiiksek alagiml ozli
teldir. Ozellikle yiiksek metal-metale siirtiinme asinmasina ve orta darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir. Kaynak metalinin toklugu ve catlak direnci yiiksek oldugu icin soklara ve
darbelere dayanikiidir. Kaynak metali 600°C 'ye kadar calisma sicakliklarinda sertligini korur. Kaynak
metali tagla veya karbiir kesici uglarla islenebilir. Yiiksek karbonlu ve kaynak kabiliyeti diisiik malzemelere
sert dolgu dncesinde FCW 30 ile tampon tabaka yapilmasi tavsiye edilir. Isil islem kaynak sonrasi sertligi
diisiiriir.

Tipik Uygulamalari: Sicak kesme ve siyirma bicaklarinin, basingl dokiim kaliplarinin, ayinici ve parcalayici
bicaklarin, konveydrlerin, rolelerin, kirici valslerin, hafriyat makinalarinin parcalarinin, kepce tirnaklarinin
ve zirai aletlerin asinan bdliimlerinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.



Kaynak Metalinin Tipik
Kimyasal Analizi (%)
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I OzL0 KAYNAK TELLERI

Sert Dolgu Uygulamalan

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

FCH371

EN 14700 TZFe8

FCO 510

DIN 8555 MF 10 6F 606
FCH 801

EN 14700 TCo3

TSEN 14700 TCo3

DIN 8555 MF 20 GF 55 (T2
FCH 806

EN 14700 T(o2

TS EN 14700 T(o2

DIN 8555 MF 20 GF 45 (TZ
FCH 812

EN 14700 TCo3

TSEN 14700 To3

DIN 8555 MF 20 GF 50 CTZ

Yiiksek diizeyde metal metale siirtinme aginmasina, abrazyona ve darbeye maruz parcalarin sert dolgu
kaynagi icin kullanilan gaz korumali 6zlii teldir. Kaynak metali sertligini yiiksek sicakliklarda dahi korur.
(atlak direndi yiiksek olup, darbe ve asinmaya dayanimi yiiksektir. FCH 371 ile kalin sert dolgu yapilmasi
ihtiyaci oldugu durumda, FCW 30 ile dolgu ve tampon tabakalarinin yapilmasi tavsiye edilir. Kaynak metali
icinde karbiir yapidaki sert yapilar mevcuttur. Taglama veya sicak isleme ydntemi ile islenebilir.

Tipik Uygulamalari: Kirnici valslerin, asinmis konveydrlerin, parcalayici bigaklarin ve kepge tirnaklarinin sert
dolgu kaynaginda kullanilir.

Yiiksek gerilimli abrazyonla birlikte hafif darbelere direnli ve yiiksek krom alagimli kaynak metali veren gaz
korumasiz sert dolgu 6zlii telidir. Kaynak metali dstenitik ana yapidan ve krom karbiirlerden olugur. Yalniz
taslanarak ilenebilir.

Tipik Uygulamalan: Ozellikle asinma plakalannin sert dolgu kaplamalarinda kullanilir.

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

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

Ortiilii Elektrod: FH 801
TIG Kaynak Teli: TH 801

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

Tipik Uygulamalari: Sicak kesme bicaklari, ingot siyinici bicaklar, 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 ozli kaynak telidir. Agir
metal-metale siirtiinme, aginmaya, 1sil soklara, 500°C - 800°C'ye kadar siirekli, 1100°C'ye kadar kisa
siireli isletme sicakliklarina ve korozyona yiiksek direng gdsterir. Sahip oldugu yiiksek tokluk ve 1sil sok
direnci nedeniyle darbeli calisan parcalarin sert dolgu kaynagina uygundur. Koruyucu gaz olarak saf Ar
(argon) gazi kullanilmalidir.

Ortiilii Elektrod: EH 812
TIG kaynak Teli: TH 812



Kaynak Metalinin Tipik Sertlik Kutuplama ve Kaynak Tavsiye Edilen
Kimyasal Analizi (%) Pozisyonlari Koruyucu Gazlar
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I TOZALTI KAYNAGI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Teller ve Tozlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

SW701

AWS/ASME SFA - 5.17
EN1SO 14171-A
TSENI1S0 14171-A

SW 702

AWS/ASME SFA - 5.17
EN1S0 14171-A
TSEN IS0 14171-A

SW 702Si

AWS/ASME SFA - 5.17
EN1SO 14171-A
TSEN IS0 14171-A

SW 703Si

AWS/ASME SFA - 5.17
EN1S0 14171-A
TSEN IS0 14171-A

SW702Mo

AWS/ASME SFA - 5.23
EN1SO 14171-A
TSENIS0 14171-A

EL12
S1
S1

EM 12
S2
Y]

EM12K
S2Si
S2Si

EH 12K
S3Si
S3Si

EA2
S2Mo
S2Mo

Basingli kap, boru, gemi, celik konstriiksiyon imalatinda 510 N/mm? ¢ekme dayanimina sahip genel yapl
celiklerinin kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak telidir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve
paslanmaya karsi direncini arttirir.

Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak
telidir. Basingli kap, kazan, boru, gemi ve ¢elik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Ayrica SHF 325, SHF 335
ve SHF 345 kaynak tozlar ile birlikte kullanilarak sert dolgu kaynaklan yapilmaktadir. Bakir kapl olmasi
elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinir.

Orta ve yiiksek ¢ekme dayanimina sahip genel yapi eliklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak
telidir. Basingh kap, kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Yiiksek mangan ve
silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon dzelligini arttinir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini
ve paslanmaya karsi direncini arttirir.

Orta ve yiiksek cekme dayanimina sahip genel yapi celiklerin kaynaginda kullanilan masif tozalti kaynak
telidir. Basingli kap, kazan, boru, gemi ve celik konstriiksiyon imalatinda kullanilir. Yiiksek mangan ve
silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon dzelligini arttinir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini
ve paslanmaya kars direncini arttinr.

Orta ve yiiksek mukavemete sahip alagimsiz ve diisiik alagimli geliklerin kaynaginda kullanilan Molibden
(Mo) alagimli masif tozalti kaynak telidir. Basingli kap, kazan, tank, boru, gemi ve agir celik konstriiksiyon
imalatinda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini arttinir.
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I TOZALTI KAYNAGI

Alasimsiz ve Hafif Alasimh Celikler icin Teller ve Tozlar

Uriin Adi ve Standartlar

Uygulama Alanlari ve Ozellikleri

SF 104

EN 150 14174
TSEN1S0 14174

SF 304

EN1SO 14174
TSEN IS0 14174

SAAB1
SAAB1

SAAB1
SAAB1

Ozellikle gemi insa ve celik kontriiksiyon imalatinda alin ve ic kbse kaynaklarinda tek telli ve ok telli
(tandem/twin) kaynak uygulamalarinda kullamim i¢in gelistirilmis, aliimina-bazik tip aglomera kaynak
tozudur. Cift ve tek tarafli kaynaklarda yiiksek niifuziyet saglar. Yiiksek akim tasima kabiliyetine sahiptir,
alternatif akim ve dogru akimda kullanilabilir. Kaynak dikis goriintiisii giizeldir, kdse ve V-kaynak agizlarinda
ciiruf kalkisi cok kolaydir. Gemi insa, celik yapilarda, kazan ve depolama tanklarinda kullanima ok
uygundur.

Ozellikle spiral ve boyuna kaynakli boru imalatiicin gelistirilen aliimina-bazik tip aglomere kaynak tozudur.
ince ve orta kalinliktaki borularin tek veya ok telle (tandem/twin) kaynaginda yiiksek kaynak hizlanyla
kaynak yapma imkani verir. Yiiksek akim tasima kabiliyeti vardir, alternatif ve dogru akimda kullanilabilir.
Kaynak dikis goriintiisii giizeldir ve dzellikle boru kaynaklarindan beklenen diizgiin ve yiiksek niifuziyetli
kaynak dikigleri verir. Ciiruf kalkisi cok kolaydir.



Kaynak Metalinin Tipik ~ Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Uzama A5 Centik Darbe Dayanimi  Kutuplama ve Kaynak

LA Kimyasal Analizi (%) (N/mm?) (N/mm?) (%) 150-V () Pozisyonlar
C0.05 30°C.50
SW 701 $i:0.30 410 480 30 20°C: 85
Mn: 0.90 0°C: 90
C:0.05 ofr.
SW702 5i:035 430 510 28 0°C4s
Mn: 1.15 -20°C: 65 —
C:0.06 30°C: 40 =+
SW 7025i Si: 0.60 450 520 29 220°C: 50
Mn: 130 0°C: 80 5
. €006 -40°C: 60
SW 703Si $i:0.70 470 540 28 )
Mn: 1.65 -20°C:90
G005 Mo:050
SW 702Mo $i:040 480 560 2% -20°C: 50
Mn: 1.20
C: 0.05 30°C: 50
SW701 $i:0.25 400 470 30 20°C 70
Mn: 0.90 0°C: 90
C:0.05 ~40°C: 60
SW702 $i:0.25 40 510 29 30°C 75
Mn: 1.25 -20°C: 110 —
C:0.06 ~40°C: 50 =
SW 7025i 5i:0.55 450 520 2 30°C: 70
Mn: 1.30 20°C: 90
C:0.06 of. of.
SW 7035i Si: 0.65 470 540 2 S0°C40 3080
135 40°C55 -20°C: 120
€ 0.05 Mo: 0.45 -40°C: 50
SW 702Mo Si: 0.35 510 570 26 -30°C: 60

Mn: 1.55 -20°C: 100




I TOZALTI KAYNAGI

Paslanmaz Celikler icin Teller ve Tozlar

Kaynak Telinin Tipik ~ Kutuplama ve Kaynak

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri

Kimyasal Analizi (%) Pozisyonlari
S1308L Stabilize edilmis ve edilmemis, korozyon direnci  C: <0.03
AWS/ASME SFA-5.9 ER308L yuksgk Cr._N.I li celiklerin tonzaltl .k.aynaglnda SF SQO
tozu ile birlikte kullanilan dstenitik paslanmaz celik ..
EN 150 14343-A 51991 kaynak telidir. Gida, icecek ve ilag sanayide, 5i:0.30- 065
TS ENISO 14343-A S1991L - i, =4
DIN NN 14316 paslanmaz celik ekipman, tank ve boru kaynaklari icin
<o ' kullanilir. Kaynak dikisi 350°C'ye kadar taneleraras Mn:1.00 - 2.50
korozyona, 800°C'ye kadar hava ve oksitleyici gaz
ortamlarinda tufallesmeye direnclidir. Cr: 19.50- 21.00
Ni:9.00-11.00
SI1309L Cr-Ni dstenitik paslanmaz celiklerle, alagimsiz ve hafif  C: <0.03
AWISIASHESFAS:9  ER309L e ekl Gt psnr ik
EN 150 14343-A s23121 o . $i:0.30-0.65
kaynak telidir. 300°C'ye kadar isletme sicakliklarina
TS ENISO 14343-A $23121 M =+
maruz  kaynaklarda kullanilabilir. Diisiik  karbon
DIN M. No. 1.4332 . . o Mn:1.00-2.50
miktarina sahip olmasi tanelerarasi korozyona direncini <UL
arttinr. Karbonlu celiklerde 304 ve 304L tip yiizey
kaplamasina ulasmak icin, 308 ve 308L tip kaynak  Cr:23.00-25.00
malzemeleri ile kaplanmasindan dnce tampon tabaka
olarak kullanilabilir. Ni: 12.00 - 14.00
S1316L Korozyon direnci yiiksek stabilize edilmis ve ~ C:>0.03
edilmemis Cr-Ni-Mo'li celiklerin tozalti kaynaginda SF
AWS/ASME SFA-5.9 ER 3161 500 kaynak tozu ile birlikte kullanilan ostenitik ~ Si:0.30-0.65
EN 150 14343-A s19123L paslanmaz celik kaynak telidir. Karbon miktan ok
TS ENIS014343-A S19123L diisiik oldugu icin 400°Cye kadar taneleraras ~ Mn:1.00-2.50 =+
DIN M. No. 1.4430 P, )
korozyona direnlidir. Ozellikle kimya, boya, tekstil,
kagit, gemi ve yat endiistrilerinde asit, alkali ve tuz €+ 18.00-20.00
soliisyonlarinin  tank, boru ve donanimlarinin .
kaynaklarinda kullanilir. Ni: 12.00-14.00
Mo: 2.50 - 3.00
S12209 (r-Ni-Mo iceren dubleks (ferritik-Gstenitik) paslanmaz ~ C: <0.03
AWS/ASME SFA-5.9 ER 2200 celiklerin kaynaginda SF 500 kayn;?k tozu ile blrI!kFe Si: <0.90
kullanilan dubleks paslanmaz celik kaynak telidir.
EN15014343-A 52293NL Kimya, petrokimya, kagit, gemi insa, deniz suyu antma ~ Mn: 0.50 - 2.00
TS EN IS0 14343-A $2293NL ya, PETOmya, fadt , ceniz Sy n:0.50-2. =+
sanayilerinde, asit tanklannin ve boru donanimlarinin
DIN M. No. ~1.4462 Cr: 21.50 - 23.50

kaynaginda kullanilir. Dubleks paslanmaz celiklerin

karbonlu celiklerle birlestirmesinde de kullanilabilir. . 5
, - ) Ni:7.50-9.50
Yiksek mukavemete ve siineklige sahip kaynak
metalinin kloriirlii soltisyonlarda, qukurcuk korozyonuna ~ Mo: 2.50 - 3.50
ve gerilmeli korozyon catlaklarina kargi direnci
N:0.10-0.20

yiksektir.



I TOZALTI KAYNAGI

Sert Dolgu Uygulamalari icin Tozlar

Uriin Adi ve Standartlar Uygulama Alanlan ve Ozellikleri a ynak Telmlr} Tlplk Sertlik Kutuplar.na ve Kaynak
Kimyasal Analizi (%) Pozisyonlari
SHF 325 Sert dolqu kaynaklarnda SW 702 teli ile birlikte kullanldigindan ~ Kaynak Teli: SW 702
EN 150 14174 SACS3 225-300 HB sertllkte. kayr.1al.< metali veren alasimli \'/'e.gg"lomere tozalti DT
kaynak tozudur. Makine disli parcalarinin, raylanin, yiiriiyiis takimlannin -~ C:0.10
TSENIS0 14174  SACS3 . .
destek makaralarinin, hareketli makaralarin, destek merdanelerinin, ] —
lokomotif tekerlerinin ve etger merdanelerinin sert dolgu kaynaklarinda 5i:0.75 =+
) . L o 225-300HB
yogun olarak kullanilir. Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir.Alagim
elementlerinin kaynak metaline gecis orani secilen kaynak parametrelerine Mn: 1.10
bagidir.
(r:0.90
Ornegin; 4 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A, ]
32V ve kaynak hizi 50 cm/dk.'dir. Mo: 0.20
SHF 335 Sert dolgu kaynaklarinda SW 702 teli ile birlikte kullanildiginda ~ Kaynak Teli: SW 702
EN IS0 14174 SACS3 325 - 400 HB sertlikte kaynak metali veren.ala§|n.1I.| Ye aglomere tozalti —
TSENISO 14174 SACS3 kaynak tozudur. Kavrama parcalarinin, piston itici uclannmn, tasiyia  €:0.10
merdanelerinin sert dolgu kaynaklarnda yogun olarak kullanihr. ————————— —
Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Alagimli elementlerinin 5i:0.80 325-400HB =+
kaynak metaline gegis orani, secilen kaynak parametrelerine baglidir.
Mn: 1.30
Ornegin; 4 mm capindaki tel igin optimum kaynak parametreleri 600 A,
32V ve kaynak hizi 50 cm/dak.'dir. (r:1.50
Mo: 0.20
SHF 345 Sert dolgu kaynaklannda SW 702 teliile birlikte kullanildiginda 400-475HB ~ Kaynak Teli: SW 702
sertlikte kaynak metali veren alasiml ve aglomere tozalti kaynak —————————
EN150 14174 SAGS3 tozudur. Pincroll merdanelerinin, sinter kinalannin, v.b. yiiksek sertlik ~ C:0.15
TSENIS0 14174  SACS3 ) )
istenen parcalarin sert dolgu kaynaklaninda yogun olarak kullanihr. — —
Alternatif ve dogru akimda kullanilabilir. Alagim elementlerinin kaynak ~Si: 0.70 100475HB =+

metaline gecis orani segilen kaynak parametrelerine baglidir.

Ornedin; 4.00 mm capindaki tel icin optimum kaynak parametreleri 600 A,
32V ve kaynak hizi 50 cm/dak.'dir.

Mn: 1.00

Cr:2.00

Mo: 0.20




MAGMAWELD / OERLIKON

I MAGMAWELD / OERLIKON MUADIL LiSTESI

MAGMAWELD / OERLIKON

MAGMAWELD - OERLIKON

ALASIMSIZ CELIKLER / ORTULU ELEKTRODLAR
ESR 11/0OVERCORD - ZET

HAFIF ALASIMLI GELIKLER / ORTULU ELEKTRODLAR

EM 255 /OE-N 125

DOKME DEMIRLER / ORTULU ELEKTRODLAR
ENI'402 (Ni) / SUPERFONTE Ni

ESR 13/ OVERCORD - S EM 290 / CROMOCORD 9M ENI 406 (Mo) / SUPERFONTE Mo
ESR 14/ OVERCORD - SX EM 291/ CROMOCORD 91 ENI412/E 115
ESR30 / ARMCORD EM 292/ CROMOCORD 92 ENI 416 (NiFe) /E 116
ESB 40/ UNIVERS ALUMINYUM VE ALASIMLARI / ORTULU ELEKTRODLAR ~ SERT DOLGU / ORTULU ELEKTRODLAR
ESB 42/ EXTRA EAL 1100/ ALCORD 99 EH 245 / CITOMANGAN
ESB 44/ SUPERES - SPEZIAL EAL 4043 / ALCORD 55i EH 330/ CITORAIL
ESB 48/ EXTRACITO EAL 4047 / ALCORD 125i EH 340/ CITODUR 400 - B
ESB 50/ SUPERCITO PASLANMAZ GELIKLER / GRTULU ELEKTRODLAR EH 360 R/ CITODUR 600
ESB 52/ TENACITO IS 307 / CITOCHROMAX - N EH 360 B / CITODUR 600 - B
ESH 1608 / FERROCITO - B E1307 B/ CITOCHROMAX EH 380 / TOOLCORD
ESH 160R / FERROCITO E1307 R/ CITOCHROMAX - R EH 515/ CITODUR V - 1000
ESH 180R / FERROCITO - 180 EI308L/INOX AWL EH 526 / ABRASODUR 40
ESC 60/ CELLOCORD - P4L EIS 308 / FERINOX 308 EH 528/ ABRASODUR 43
ESC 70/ CELLOCORD - 70L E1308 Mo / PANZERCORD Mo EH531/E731
ESC 706 / CELLOCORD - 706L EIS 309 / FERINOX 309 EH 540 / ABRASODUR 45
ESC 806 / CELLOCORD - 85L E1309L/INOX 309 L EH 801/EH 581
HAFIF ALASIMLI CELIKLER / ORTULD ELEKTRODLAR ~ EI5 309 Mo / FERINOX 309 Mo EH 806/ EH 583
EM 140/ TENCORD KB E1309 MoL /INOX 309 Mol EH 812/ EH 585
EM 150/ TENACITO 56 - A E1310/INOXC KESME VE OLUK ACMA / ORTULU ELEKTRODLAR
EM 150W / TENACITO 55 E1310B/INOX (B ECUT- S/ SUPERCUT
EM 160/ TENACITO 60 E1312/E106 ALASIMSIZ CELIKLER / TOZALTI KAYNAK TELLERI
EM 165 / TENACITO 65 EIS 316/ FERINOX 316 SW701/0E-S1
EM 170/ TENACITO 70 EI1316L/INOX BWL SW 702/ OE - 52

EM 171/TENACITO70- B

EI316 LB /INOXBWL +

SW702Si/0E-S2Si

EM 172 /TENACITO 70 - C

EI318/INOX Bw + Cb

SW702 Mo / OE - 52 Mo

EM 175/ TENACITO 75 EI347 / INOX Aw + Cb SERT DOLGU / TOZALTI KAYNAK TOZLARI
EM 176 / TENACITO 75M EIS 410/ CITOCHROM 13/1 SF 644/ LEXALF 500

EM 180 / TENACITO 80 EM 181/ TENACITO 80 - A SHF325/0P 1250 - A

EM 181/ TENACITO 80 - A EIS 410NiMo / CITOCHROM 13/4 SHF 335/ 0P 1350 - A

EM 201/ MOLYCORD Ti EI2209/ LEXAL ERS 22.9.3N SHF 345/ 0P 1450 - A

EM 202/ MOLYCORD Kb BAKIR VE ALASIMLARI / ORTULU ELEKTRODLAR

EM 211/ CROMOCORD Ti ECu/E 206

EM 212/ CROMOCORD kb ECuSn7 / CITOBRONZE B

EM 222 / CROMOCORD - I E CuAl8 / ALBRONZE

EM235/0-EN 106

EM243/0-EN 113

NiKEL VE ALASIMLARI / ORTULU ELEKTRODLAR
ENI 420 / CITOMONEL

EM251/0-EN 121

ENI 422 / CITONEL 600

EM 253 / OE-N 123

ENI 424 /E717 Co




I SEMBOLLER

Akim Tipi ve Kutuplama

DIN 8560'a gdre :w h q hi i s f
x4 ]
< Ay ENISO69%47'yegore : PA PB PC PD PE PF PG
K * Biitiin Pozisyonlar

K+ DIN 8560a gore :w h q hi i s
< AV ENISO6947yegire : PA PB PC PD PE PF
K * Biitiin Pozisyonlar, Yukaridan Asagiya Sinirli *

DIN 8560a gore :w h
EN1S0 6947'yegore : PA PB
Sadece Yatay Alin ve Koge Kaynaklari

DIN 8560a gore T w
EN IS0 6947'ye gore : PA

Sadece Yatay Alin Kaynagi

K* DIN 8560'a gore cw h q hi i s DIN 8560'a gdre . f

<+ $ EN1S06947'yegore : PA PB PC PD PE PF * EN IS0 6947'ye gore : PG
ukaridan Asagiya Harig, Bitiin Pozisyonlar adece Yukaridan Asagrya

xv Yukaridan Asadjya Harig, Bitin Pozisyonl Sadece Yukandan Asag

!

DIN 8560a gore :w h q s
<+ EN IS0 6947'yegore : PA PB PC PF
K * Yukandan Asagiya ve Tavan Haric, Biitiin Pozisyonlar

t) (2] (=t~ (=

DG, Elektrod Pozitif Kutupta

(=—]

DG, Elektrod Negatif Kutupta

-+

~|

DG, Elektrod Negatif veya Pozitif Kutupta

[~ ]

Elektrod Pozitif Kutupta veya AC DG, Kutup Farketmez veya AC

=~

Elektrod Negatif Kutupta veya AC

Kaynak Agzi Sekilleri

Alin Kaynag Kase Kaynadi Boru Kaynad Boru - Kose Kaynagi
ASME: 1G ASME : 1G
ASME 1F EN - PA ASME : 2F
1 EN :PB
- /’
E % ! ¥
ASME : 2G
QEME 2G ASME 2F EN .PC ASME : 2F
EN :PB
\\
I QLr
/' o
. ASME : 5G
ASME 3G éﬁME.gFG . EN PG (Asag) ASME : 5F
: PG (Asag) (Asagr) PF (Yukar) EN PG (Asag)
PF (Yukari) PF (Yukari) PF (Yukari)
ASME : 4G s 47 ASME : 6G ),
EN :PE EN  :J-L045 (Asagdi) ASME : 4F
H-L045 (Yukarr) EN :PD




I KORUYUCU GAZLAR

TSEN IS0 14175
Sembol % Hacim Cinsinden Bilesenler (Nominal)
Oksitleyici Soy indirgeyici Az Reaktif
Ana Grup Alt Grup
@, 0, Argon He H, N,
1 100
| 2 100
3 Kalan 0.5<He<95
1 COZ 5 Kalan? 05< H2 <5
m 2 <(0,<5 Kalan®
3 05<0,<3 Kalan®
4 05< COZ <5 < 02 < Kalan®
0 5< COZ <15 Kalan?
1 15<(0,<25 Kalan®
2 3<0,<10 Kalan®
M2 3 05<00,<5 3<0,<10 Kalan?
4 5<(0,<15 05<0,<3 Kalan®
5 5<(0,<15 3<0,<10 Kalan?
6 15<(0,<25 05<0,<3 Kalan?
7 15<00,<25 3<0,<10 Kalan?
1 25< (02 <50 Kalan?
2 10<0,<15 Kalan?®
M3 3 25<00,<50 2<0,<10 Kalan®
4 5<(00,<25 10<0,<15 Kalan?
5 25<(0,<50 10<0,<15 Kalan®
1 100
¢ 2 Kalan 05<0,<30
R 1 Kalan? 05< H2 <15
2 Kalan? 15< H2 <50
1 He 100
2 Kalan® He 05<N,<5
N 3 Kalan? He 5<N,<50
4 Kalan? He 05<H,<10 05<N,<5
5 He 05<H,<50 Kalan
0 1 100
VA : Bu bilesenlere sahip olmayan gaz karisimlari veya bilesimleri verilen araligin disina ¢ikan gaz kansimlan®
2Bu siniflandirmalar igin argon kismen veya tamamen helyum gazi ise degistirilebilir.®
® Ayni Z gdsterimine sahip iki koruyucu gaz karigimi birbirleri ile degistirilemez.
Gaz Yogunluk Kosul TIG Kaynaginda Kullanilan Koruyucu Gazlarin Debisi
Karbondioksit (C0,) 1,84 kg/m’® 15°C, 1atm Paslanmaz Celik - Karbonlu Celik
Argon (Ar) 1,70 kg/m’ 15°C, 1 atm Tungsten Ug Nozul Gaz Ayan
Oksijen (0, 1,33 kg/m? 15°C, 1 atm 1.60 mm 6.00 - 8.00 mm 7-10It/dk
2.00mm 6.00 - 8.00 mm 7-101t/dk
Azot (N,) 0,96 kg/m’ 15°C, 1atm 2.40mm 6.00-12.00 mm 8- 12It/dk
Helyum (He) 0,16 kg/m? 15°C, 1 atm 3.20mm 10.00 - 14.00 mm 10- 14 1t/dk
4.00mm 10.00 - 14.00 mm 10- 14 1t/dk
Aliiminyum ve Alagimlari
1.60 mm 8.00-12.00 mm 8-10It/dk
240 mm 8.00-12.00 mm 10- 12 It/dk
3.20mm 10.00 - 14.00 mm 12-141t/dk
4.00 mm 12.00 - 14.00 mm 12-16 It/dk




AMBALA) BILGILERI / ONAYLAR VE SERTIFIKALAR



I TOZALTI KAYNAGI

Karton Kutular

Kutu Tipi Yiikseklik Geniglik Uzunluk  Ortalama Agirlik

(mm) (mm) (mm) (kg)

M300 4 62 302 2.25

M350 MW 44 65 359 2.50

@ magmaweld SRS B350 64 81 355 5.00

T .M.m;l.'nuw-ﬂﬁ @ A&g?m m oo B450 MW 65 82 457 6.50

- i ik K300 MW 38 64 310 1.75

K350 MW 38 64 310 2.00

K400 MW 34 65 409 2.25

0350 MW 42 84 358 3.50

Koliler

Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik

(mm) (mm) (mm) (kg)

MK300P 150 222 325 7,50

MK350 70 275 365 15.00

@Mﬂ gmaweld MK350P 150 m 370 750

BK350 68 260 365 15.00

BK350P 91 270 370 15.00

BK450 7 260 465 19,5

KK300 116 215 330 15.75

KK350 116 215 380 18.00

KK400 110 205 430 20.25

0K350 86 175 375 21.00

Plastik Kutular

Kutu Tipi Yii(II('s;:()lik G(e:lim§l)ik Ortala;rll(g)Aglrllk

PS35-1 360 700 2.50

PS35-2 360 870 4.50

PS45-2 470 870 6.50




I AMBALA) BiLGILERI

Metal Kutular

Kutu Tipi Yiikseklik Genislik Uzunluk  Ortalama Agirlik
. (mm) (mm) (mm) (kg)
B350T 100 100 355 11.00
T 93 93 363 9.00
TIG ve Oksi-Gaz Kaynak Telleri
Kutu Tioi Yiikseklik Geniglik Uzunluk  Ortalama Agirlik
P (mm) (mm) (mm) (kg)
T1000 MW 40 60 1040 5
Gazalti Kaynak Telleri ve Ozlii Teller
. .. Yiikseklik Dis Capi Net Agirlik
Bidon Tipi (mm) (mm) (k)
DR110 200 500 60
DR500 800 510 250
DR880 1000 600 400




I AMBALA) BiLGILERI

Gazalti Kaynak Telleri ve Ozlii Teller

B
i
i
i

Tozalti Kaynak Telleri

Makara Tipi Kutu Tipi I(EnC;'; D(?ngr:;) : Net(cg)"hk
D100 M1 165 100 1
MakaraTipi  Kutu Tipi '(gnf;')’ D('an:;" Net(‘k‘g;"'k
D200 M2 52 200 5
D300 M3 52 300 15
D300 M3 52 300 20

K300Ms M3 52 300 15
K300 M3 180 300 15
MakaraTipi  KutuTipi '(fn(':')’ D('fnf:;" Net(‘k‘gg;"'k
k435 Ma 300 345 2
K570 Ms 570 760 100




I AMBALA) BiLGILERI

Tozalti Kaynak Telleri

T @mﬂg rawe:
f:‘j i

Tozalti Kaynak Tozlan

(@) magmaweld | |
. .

Yiikseklik Dis Capi Net Agirlik

Bidon Tipi i) T (kg)
DR500 830 517 200
DR800 1000 600 400
DR1100 950 660 600

OKTABIN KAFES 1350 720 1000
Ambalaj Tipi Net(‘k‘gg;"'k
Kraft 25




I ONAYLAR VE SERTiFiKALAR

URUN iSIMLERI

ABS

BV

n
m

wB

DB

DNV

GL

HAKC

LR

RINA TL TUV

ESR11

ESR13

<

ESR13M

ESR 35

ESB 44

ESB 48

ESB 50

<

ESB 52

2 | X | | < |2

4 |4 |4 || |||

ESH 180 R

4| a4

EM 201

EM 202

EM21

EM 212

EM 222

EM 290

ESC60

ESC61

EI307B

EI307R

EI308 L

EI309L

El1312

El316L

E1318

El 347

162

< |4 | | A 4 4

1G 102

1G 201

R N N N N e T N e T N N A N N N N S N N

TI309L

TI316L

MG1

MG?2

MG3

MG 20

MG 102

MG 201

FCw 11

FCW 11A

QAU @ | 4 | a2 22

CE > DB

* Giincel onay ve sertifikalarnmiz icin www.oerlikon.com.tr web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Oerlikon A.S. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.

CSAWAT.A

DNV-GL




I ONAYLAR VE SERTiFIKALAR

URUN ISIMLERI ABS BV CE wB DB

DNV

GL

HAKC

LR

RINA

TL

TUV

FCW 12

FCW 16

FCW 21

Py

FCW 30

<

2 | 2|2 | 2|2

FCW 140

FCW 181

SF104-SW 701

SF 104 SW 702 J ~

SF104 - SW 702Si

SF104 - SW 703Si

SF 104 - SW 702Mo

<@ |4 | 44| | 4

2 |2 |2 | 2|2 |2

SF 204 - SW 702Mo

C€ > DB —

CSAWAT.A ABS

* Giincel onay ve sertifikalarnmiz icin www.oerlikon.com.tr web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
* Oerlikon A.S. dnceden haber vermeksizin katalog bilgilerinde degisiklik yapma hakkina sahiptir.
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1957’'DEN BERi “KAYNAKCININ GUVEN KAYNAGI”

1957 yilinda kaynak elektrodlar iiretmek iizere istanbul’da kurulan Oerlikon Kaynak Elektrodlan ve Sanayi A.S. bugiin, Manisa Organize Sanayi
Bolgesi'nde 2 ayn fabrikada toplam 70.000 m” kapali alanda Kaynak Tiiketim Malzemelerini (6rtiilii elektrod, gazalti kaynak teli, 6zlii tel, tozalti
kaynak teli ve tozu), Kaynak Makinelerini, Kaynak ve Kesme Otomasyon ¢dziimlerini uluslararasi standartlara uygun olarak 6zgiin ve yenilikgi
markasi Magmaweld adiyla iiretmektedir.

MAGMAWELD BiR TURK MARKASIDIR

MAGMA, tim diinya dillerinde, yer kiirenin merkezindeki dev eriyik anlamini tagimaktadir. WELD ise diinyada en ¢ok kullanilan ortak lisan olan
Ingilizce’de “kaynak” anlamina gelmektedir. Boylece Magmaweld adini kaynak esnasinda elde edilen metal eriyidi ile yer kiirenin merkezindeki
bu muhtesem dogal eriyik arasinda kurdugumuz benzerlikten hareket ederek olusturduk ve 21. yiizyil icin Magmaweld adini ana markamiz olarak
sectik ve bu adi diinya capinda kendi adimiza tescil ettirdik.
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“70°den fazla lilkede 2 /)'

Kaynake¢inin Giiven Kaynagi”

® www.oerlikon.com.tr @ info@magmaweld.com © 444 93 53
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