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ASKAYNAK Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$.'nin tescilli markasidir.
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Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

1 Mart 1974'de ortiili kaynak elektrodu tiretimi ile faaliyete gecen kurulusumuz, 1980'li yillanin basindan itibaren gazalt kaynak tellerinin
Uretimine baslamistir. 1992 yilinda, merkezi Amerika Birlesik Devletlerinin Cleveland sehrinde bulunan “The Lincoln Electric Company”
tarafindan dretilen kaynak makinelerinin Tirkiye distribitorligiind tistlenen Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S., The Lincoln Electric Co. ile
olan iligkisini 5 Mayis 1998'de esit payh ortakliga donstiirerek Avrupa, Rusya, Afrika ve Ortadogu pazarlarinda genisleme ve bu bolgelere
yapilanihracatta artis saglama yolunda biyik bir adim atmistir.

Kurulusun yabanci orta§l konumundaki The Lincoln Electric Co., kaynak tilketim malzemeleri, kaynak makineleri, kaynak jeneratorleri,
otomasyon ve robot sistemleri ve plazma kesme makineleri konularinda diinyanin 6nde gelen kuruluslarindan biri olma dzelligine sahiptir.
The Lincoln Electric Co. diinya genelinde sahip oldugu 18 dlkedeki sirket ortakiiklari ve 160 (lkede olusturdugu satis ofisleri ile genis bir
cografyada hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan iretilen “Askaynak” markall kaynak elektrodlar ve kaynak telleri yogun olarak kaynakli imalat sanayinde
kullanilirken, “Kobatek” markali irtinler 6zellikle tamir ve bakim kaynagi uygulamalari igin gelistirilmistir. Kaynak Teknigi ayrica, ortagi oldugu
The Lincoln Electric Co. tarafindan tretilen “Lincoln Electric” markali Griinlerin (kaynak elektrod ve telleri, kaynak makineleri vs ...) Tiirkiye
genelindeki satigini da stirdiirmektedir. 2000'li yillarda tescil ettirilerek satigina baglanan “Starweld” markali paslanmaz gelik ve aliiminyum
MIG ve TIG kaynak telleri ile 0zlu kaynak telleri ile “Expressweld” markall kaynak makineleri ise bir diger onemli Grin grubunu
olugturmaktadir. Kaynak ekipmanlarinin ve sarf malzemelerinin yaninda “Askaynak” markali agindiricilar ve “Harris” markali gaz armattirleri
kurulusun satigini gerceklestirdigi diger triin gruplaridir.

Gelisen pazar sartlar ve hizla artan satig hacmi nedeniyle 1974 yilindan itibaren istanbul'un Kartal ilcesinde tiretim yapan fabrika binasi 2007
yilinin ortasinda Kocaeli'ndeki yeni ve modern tretim tesisine tasinmigtir. Genel merkez ve fabrika binasi Kocaeli'ne bagh Gayirova ilgesinin
Sekerpinar Belediyesi sinirlar iginde olup, 22.000 m?'si kapali, toplam 40.000 m21ik bir alan iizerine kurulmustur. 1974'den beri faaliyet
gosteren Kaynak Teknigi, yillik 36.000 ton/yil 6rtiilil elektrod, 24.000 ton/yil gazalti kaynak teli, 5.000 ton/yil tozalt kaynak teli ve 1.500 ton/yil
TIG kaynak teli tiretim kapasitesine sahip olup Istanbul, Ankara, lzmir ve Adana'da bulunan 4 satis birosu, yurt genelinde genig bir alana
yayilan 800'e yakin bayisi ve yaklasik 300 ¢alisantile hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan dretilen ve pazara sunulan tiim driinler yurt genelinde kalite imaji yiiksek ve giiclii bir konuma sahiptir. Kaynak
Teknigi ihracat kapasitesini de her gecen yil yikselterek arttirmig ve ihracattaki bu hizl biilyimeye paralel olarak 2010 yilinda 40'dan fazla
ulkeye satis gerceklestirilmistir.

Kaynak Teknigi, misteri memnuniyetini calismalarinin ana ilkesi olarak kabul etmekte ve bu ilke dogrultusunda etkin hizmet verme ve pazara
beklentilerden tstiin 6zelliklere sahip Griinler sunma felsefesini varliginin temel nedeni olarak benimsemektedir.

1995'de Turkiye'deki “ISO 9001 Kalite Giivence Sistemi Sertifikasi” alan ilk kaynak kurulusu olma 6zelligine de sahip olan Kaynak Teknigi,
American Bureau of Shipping (ABS), Bureau Veritas (BV), Lloyd Register of Shipping (LRS), Germanischer Lloyd (GL), Det Norske Veritas
(DNV), Tirk Loydu (TL), Russian Maritime Register of Shipping (RMRS) ve Registro Italiano Navale (RINA) gibi Lloyd kuruluglarindan alinan
Lloyd belgelerinin yanisira, TSE, TUV, DB, GOST, NAKS, SEPRO gibi yabanci onay kuruluslarindan alinan iiriin sertifikalarina da sahiptir.
Tirkiye'de “CE” sertifikasini almaya hak kazanan ilk kaynak kurulusu yine Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. olmustur.

1999 yilinda katldi§i yangmada kiiciik ve orta olgekli isletmeler kategorisinde “TUSIAD-Kalder Kalite Biiyiik Odiilii”nii kazanan Kaynak
Teknigi, pazarda sahip oldugu guiclii konumu bir kez daha belgeleyerek iilke geneline duyurma firsati bulmustur.

(2 Eczacibasi



www.askaynak.com.tr
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Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Giriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



DIN EN ISO 9001: 2008 /S

%,

1ISO 900

A

CERTIFICATE TuVNORD

Management system as per
DIN EN ISO 9001 : 2008

In accerdance with TUV NORD CERT procedures, it is hereby certified that
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Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

Taysad Org. San. Bdlg., 2. Cad., No 5, Sekerpinar, Cayirova,
TR-41435 Kocaeli,

Turkey

applies a management system in line with the above standard for the following scope

Design, production, marketing, sales, consultancy and after sales services
for arc welding consumables of trademarks Askaynak, Kobatek, Expressweld
and Bonusweld, for welding equipment with trademark Expressweld; marketing,
sales, consultancy and after sales services for welding consumables and

equipment for trademarks Lincoln Electric and Starweld

Valid until 2013-05-13
Initial certification 1995

Cerlificate Registration No. 44 100 073552
Audit Report No. TR 037

Istanbul, 2010-05-14

at TUV NORD CERT GmbH

This certification was conducted in accordance with the TUV NORD CERT auditing and certification procedures and is subject to
regular surveillance audits.

TUY NORD CERT GmbH Langemarckstrasse 20 45141 Essen www.tuev-nord-cert.com

TGA-ZM-07-06-00

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Icindekiler

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlari, MIG/TIG Kaynak Telleri, Tozalti Kaynak Telleri

Uriin Standartlari ve Lloyd Onaylani  Sayfa Ortiilii Kaynak Elektrodlari Sayfa

Uriin Standartlar 6 .
Lioyd Onaylar 10 Paslanmaz ve Korozyona Dayanikh Gelikler
AS P-307 70
P AS P-308L 71
Ortiilii Kaynak Elektrodlari Sayfa AS P-308Mn 72
AS P-308Mo 73
Alagimsiz Gelikler ﬁg EgggLMo ;g
Rutil Ortiilii Elektrodlar AS P-310R 76
AS P-312 77
ASR-116 12 AS P-316L 78
AS R-132 14 AS P-316S 79
AS R-143 16 AS P-318 Siiper 80
AS R-144 18 AS P-347 81
AS R-146 20
Bazik Ortiili Elektrodlar Aliminyum Alagimlan
AS B-204 22 AS AISi 5 82
AS B-235 24 AS AlSi 12 83
AS B-248 26
AS B-248 H5 28 Bakir Alagimlari
AS B-255 30
AS B-268 32 AS Bronz 84

liilozik Ortiilii Elektrodl " .
Seliilozik Ortiilii Elektrodlar Dikme Demirler

AS S-6010 34

AS S-6011 36 AS Pik-55 85
AS S-7010Mo 38 AS Pik-65 86
AS S-8010Ni 40 AS Pik-98 Super 87

Demir Tozlu Elektrodlar

AS DT-165 42
AS DT-180 44 AS Oluk Agma 88
AS Kesme 89

Metal i§leme ve Oluk Agma Uygulamalan

Diisiik Alagimli ve Yiiksek Dayanimli Gelikler

Sertdolgu Uygulamalari

AS DA-708 46

AS DA-710 48 AS SD-CR 10 90

AS DA-715 50 AS SD-CR 13 91

AS DA-717 52 AS SD-60 92

AS DA-731 54 AS SD-65 93

AS DA-735 56 AS SD-300 94

AS DA-737 58 AS SD-350 95

AS DA-753 60 AS SD-HSS 96

AS DA-771 62 AS SD-MANGAN 97

AS DA-774 64 AS SD-MANGAN 165 98

AS DA-777 66 AS SD-ABRA Nb 99

AS DA-778 68 AS SD-ABRA Cr 100

n Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Giriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Icindekiler

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlari, MIG/TIG Kaynak Telleri, Tozalti Kaynak Telleri

MIG/MAG Kaynak Telleri Sayfa TABLOLAR Sayfa

Alagimsiz Gelikler Tiiketim Miktar Hesabi 130
Gevrim Tablolan 131
AS MIG SG2 102 Alagim Elementleri 135
AS MIG SG3 104 Korozyona ve Isiya Dayanikli Celikler 136
TS EN ISO 2560-A Standard 137
Diisiik Alagimli ve Yiiksek Dayamimh Gelikler TS IS0 14341-A Standardi 138
TS EN 756 Standard 139
AS MIG Mo70 105 TS EN 1599 Standardi 140
AS MIG Mo80 106 TS 2716 EN 1600 Standardi 141
AS MIG 100SG 107 AWS A5.1 Standardi 142
AS MIG 110SG 108 DIN 8555 Standard 143
AS MIG CrMo1 109 Ortil Tipleri ve Ortiinin Gorevleri 144
AS MIG CrMo2 110 Elektrod Veriminin Hesaplanmasi 145
AS MIG COR-Ni 111 Yiiksek Verimli Elektrodlar 147
Dokme Demirler Igin Kaynak Elektrodlari 148
Schaeffler Diagrami ve AS P-XXX Elektrodlari 149
. Asinmaya Karsi Uygun Elektrod Secimi 150
AS DA-XXX Serisi Elektrodlarda Isil Islem 151
Farkli Metallerin Birlegtirilmesi 152
: Ontav Sicakliginin Belirlenmesi 153
Alasims:z Gelikler Celiklerin Ontav Sicakliklari 154
AS TIG SG2 113 Kaynak Pozisyonlari 155
AS TIG SG3 114 Alagim Elementleri i 155
Makara ve Varil Ambalaj Olguleri 158
Diisiik Alagimli ve Yiiksek Dayanimli Gelikler E:zggglf}rﬁiestﬁlmagﬁ;\f Kurutulmasi 1‘28
AS TIG Mo70 115
AS TIG Mo80 116
AS TIG CrMot 117
AS TIG CrMo2 118
AS TIG CrMo5 119 @G\STEIP@
AS TIG CrMo91 120 oy Lo

IS0 9001
KRe %A

Alagimsiz Gelikler

AS S1 122

AS S2 123

AS EM12K 124 1. Baski 2. Baski 3. Baski

AS S2Si 125 Mayis 1997 Mart 1998 Ekim 1999
4. Baski 5. Baski 6. Baski

Diisiik Alagimh Gelikler Agustos 2001 Temmuz 2003 Adustos 2004
7. Baski 8. Baski 9. Baski

AS S2Mo 126 Kasim 2005 Mayis 2007 Temmuz 2009

AS S3Mo 127

Yenilenmig 10. Baski - Kasim 2011

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan H
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Uriin Standartlar

l Alagimsiz Gelikler igin Rutil, Bazik, Seliilozik ve Demir Tozlu

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlan ve Tozalti Kaynak Telleri

Ortiiye Sahip Kaynak Elektrodlari

{riin Adi c | si|mn | mo| N | P | s | NN | TsENISO 2560-A
AS R-116 008 | 040 | 060 | - | - : - | Ero14 E 42 0RR 12
AS R-132 008 | 040 | 060 | - | - : | Ee013 E 42 0RR 12
AS R-143 008| 035 | 065| - | - : - | E6013 E420RR 12
AS R-144 008 | 045 | 055 | - | - : - | Ee013 E 42 0RC 11
AS R-146 007 | 020 | 040 | - | - ; - | E6013 E380R 12

AS B-204 006 | 050 | 120 | - | - : - | Erot8 E 46 4 B 32 H10
AS B-235 008| 060 | 100 | - | - i - | Eross E422B 11

AS B-248 007 | 050 | 090 | - | - : - | Erot8 E 42 3B 42 H10
ASB-248H5 | 007 | 050 | 090 | - | - : | Erot8 E423B 42 H5
AS B-255 007 | 050 | 120 | - | - : - | E7o18-1H4 | E465B32H5
AS B-268 007 | 050 | 110 | - | - |<003|<003]| E7016-1 E 46 6 B 22

AS $-6010 008| 020 | 060 | - | - : | Esoto E422C 21

AS $-6011 009 030 | 060 | - | - : - | Eeo11 E422C 11
ASS-7010Mo | 008 | 010 | 0.70 | 050 | - : - | E7010-A1* | Ed62MocC 21
ASS-8010Ni | 010 | 030 | 110 | - |o020]| - - | Esoto6* | Ed637C21
AS DT-165 0.08 | 0.40 | 0.70 E7024 E 46 0 RR 74
AS DT-180 008 | 045 | 090 E7024 E 46 0 RR 74

{riin Adi ¢ | si|mn|ocu|mo | s | RERIT TS EN 756
AS S1 010 | 0.07 | 050 | <030| - | <0025 | EL12 51

AS §2 010 | 0.07 | 0.90 | <030| - | <0025 | EM12 52

AS EM12K 010 | 013 | 090 | <030| - | <0.025 | EM12K 52

AS $2Si 007 | 015 | 1.00 | <030| - | <0.025 | EMI2K $25i

AS S2Mo 010 | 0.0 | 1.00 | <0.30 050 | <0.030 | EA2* s2Mo
AS $3Mo 008 | 0.15 | 1.40 | <0.30| 0.50 | <0.030 | EA4* $3Mo

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Uriin Standartlar

l Diigiik Alagimhi ve Yiiksek Dayamimli Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlari

TS EN 1599
Uriin Adi C | Si | Mn| Cr | Ni | Mo |Diger | AWSA55 TS EN 190 3280

TS EN 757 **
ASDA-708 | 0.05 | 030 | 1.00 | - | 060 | - | L | E8018-G E4227B42*
ASDA-7T10 | 006 | 030 | 090 | - |240 | - | FF8, | Esots-ct E4662NiB42*
ASDA-715 | 005 | 035 | 130 | - | 1.00 | - | P35, | E£8018-C3H4 | E5061NiB42HS5
ASDA-717 | 004 | 030 [ 100 | - [ 110 | 035 | - | E9018-G E 5561 NiMo B 42 **
ASDA-731 | 008 | 030 | 070 | - | - | 050 | - | E8013G EMoR 22
ASDA-735 | 008 | 030 | 080 | - | - | 050 | - | E7018-Al E Mo B 22
ASDA-737 | 006 | 040 | 130 | - | - | 040 | - | E9018-D1 EMoB 22
ASDA-753 | 0.05 | 040 | 150 | 0.35 | 1.80 | 045 | - | E11018-G E 69 5 Mn 2 NiGrMo BT 42 **
ASDA-771 | 0.06 | 030 | 080 | 120 | - | 040 | - | (E8013-B2) | (ECMo1R12)
ASDA-774 | 0.06 | 050 | 0.80 | 120 | - | 050 | - | E8018-B2 E CrMo 1B 22
ASDA-777 | 005 | 040 | 080 | 240 | - | 110 | - | E9018-B3 E CMo 2 B 22
ASDA-778 | 0.05 | 0.50 | 0.70 | 500 | - | 050 | - | EB8018-B6 E CMo 5 B 42

l Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari .

Uriin Adi c Si Mn Cr Ni Mo Nb AWS A5.4 TS 2716 EN 1600
AS P-307 0.10 | 0.40 | 450 | 20 10 1.0 - E307-15 E 18 9 Mn Mo B 22
AS P-308L 0.03 | 080 | 0.70 | 19 10 - - E 308L-16 E199LR12

AS P-308Mn 0.10 | 0.50 | 6.00 | 18 9 - - (E 307-15) E188 MnB 22
AS P-308Mo 0.05| 035 | 250 | 19 10 2.5 - E 308Mo-15 E20103B22
AS P-309L 0.03 | 080 | 0.70 | 23 13 - - E 309L-16 E2312LR12

AS P-309Mo 0.03 | 080 | 080 | 23 | 125 | 27 - E309Mol-16 | E23122LR 32
AS P-310R 0.10 | 060 | 1.70 | 26 21 - - E310-16 E2520R 12

AS P-312 0.10 | 090 | 0.80 | 29 9 - - E312-16 E299R 12

AS P-316L 0.03 | 0.70 | 0.80 | 17 11 2.9 - E 316L-16 E19123LR12
AS P-3168 0.06 | 0.70 | 0.60 | 17 11 2.9 - (E 316-16) E19123R73
AS P-318 Siiper | 0.04 | 090 | 0.80 | 18 12 2.5 0.5 (E 318-16) E19123NbR 12
AS P-347 0.03 | 090 | 0.70 | 19 9.5 - 0.5 (E 347-16) E199NbR12

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Uriin Standartlar

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlari

l Bakir Alagimlari ve Aliiminyum Alagimlari igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

Oriin Ady Cu | A Si | Mn | Fe | Sn | Diger | plS 2037 | DI1732/TS 9604
AS Bronz kaan | - | - [050| - | 7 | of | ECusnC* | EL-Cusn7*

AS AISi 5 - | kalan| 5 |<005|<0.20| - | % | Ed043 EL-AISI 5

AS AISi 12 - | kelan | 12 | <0d0[<040| - | % | E4047 EL-AISi 12

Uriin Adi C | Si | Mn| Fe | Ni | Cu | AWSAS5.15 | TS 9463 ENISO 1071
AS Pik-55 100 | - - | 43 |kalan| - | ENiFe-Cl | ECNiFe-13

AS Pik-65 050 | 040 | 1.00 | 3 |kalan| 30 | ENiCu-B | ECNiCu-B3

AS Pik-98 Siiper 100 | - - - |kalan| - | ENiCI ENi-C1 2

{riin Ads ¢ | si| M| e | N | Mo | piger | IoEN | DINgsSS

AS SD-CR 10 070 | 060 | 070 | 10 | - - - EFe8 | E6-UM-55R

AS SD-CR 13 010 | 050 | 030 | 13 | - - - EFe7 | E5-UM-45R

AS SD-60 040 | 040 | 050 | 6 - | o60| - EFe4 | E6-UM-60

AS SD-65 0.70 | 400 | 030 | 2 - - - EFed | E2-UM-60Z

AS SD-300 0.07 | 020 | 060 | 340 | - - - E Fel E1-UM-300

AS SD-350 010 | 050 | 0.70 | 350 | - - - E Fel E1-UM-350

AS SD-HSS 090 | 120 | 130 | 450 | - | 7.50 || %, | EFe4 | E4-UM-60(65)S
AS SD-MANGAN 070 | 040 | 14 | - 3 - - EFe9 | E7-UM-200K
AS SD-MANGAN 165 | 0.70 | 0.10 | 14 | - | 350 | - - EFe9 | E7-UM-200K
AS SD-ABRA Nb 340 | - - 2 | - - " EFel5 | (E10-UM-60 GR)
AS SD-ABRA Cr 450 | - < I - - EFel5 | E10-UM-60G

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

n Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Uriin Standartlar

ASKAYNAK Gazalti (MIG/MAG) ve TIG Kaynak Telleri

l Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin MIG/MAG Kaynak Telleri

TS IS0 14341-A*
AWS A5.18 * | TS EN 12534 **

Uriin Adi C | S| Mo Cr ) Ni | Mo |Diger |, sns28 | TSENISO 168321 **

TS EN IS0 21952-A
ASMIGSG2 | 010 090 | 150 | - | - | - | - ER70S-6* | G 42 3CM G3Sit *
ASMIGSG3 | 010 | 100 | 170 | - | - | - | - ER70S-6* | G 42 3CM G4Si1 *
ASMIGMo70 | 009 | 070 | 120 [<015| - | 050 | _S% | ER70S-A1 | G Mosi
ASMIGMo8O | 0.09 | 0.70 | 1.90 |<0.15|<0.15| 050 | % | ERS0S-D2 | GMnMo
ASMIG100SG | 0.09 | 0.75 | 1.60 | 055 | 060 | 025 | _S% | ER100S-G | G Mn3NiCiMo **

Cu| V

AS MIG 110SG | 0.09 | 0.60 | 1.65 | 0.30 | 150 | 0.30 [q25/0.10| ER110S-G | GMn3Ni1CrMo **
ASMIG CrMo1 | 0.08 | 0.55 | 0.60 | 1.30 |<0.20| 055 | _S% | ER80S-B2 | (GCrMoiS))

ASMIGCrMo2 | 0.08 | 050 | 0.60 | 240 |<0.20| 1.00 | 5%, | ER90S-B3 | (G CrMo2s)
AS MIG COR-Ni | 0.09 | 060 | 140 | - | 090 | - | _g% | ER80S-G | GMn3NilCu**

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin TIG Kaynak Telleri

- . . . AWS A5.18 * | TS EN IS0 636-A *
Uriin Adi C Si Mn Cr Ni Mo | Diger AWS A5.28 TS EN ISO 21952-A
AS TIG SG2 0.08 | 0.85 | 1.50 - - - - ER70S-6 * W42 3 W3Si1 *
AS TIG SG3 0.10 | 1.00 | 1.70 - - - - ER70S-6 * W 42 3 W4Si1 *
AS TIG Mo70 009 | 070 | 1.20 | <015 - 0.50 <gf'25 ER70S-A1 W MoSi

Cu

ASTIGMo80 | 0.09 | 0.70 | 1.90 | <0.15|<0.15| 050 | _g'h | ER80S-D2 | W MnMo
ASTIG CrMo1 | 0.08 | 055 | 0.60 | 1.30 [<0.20| 0.55 | _S% | ER80S-B2 | (W CrMo1Si)

ASTIG CrMo2 | 0.08 | 0.50 | 0.60 | 240 [<0.20| 1.00 | 5% | ER90s-B3 | (W CrMo2s)

ASTIGCrMo5 | 0.08 | 045 | 0.60 | 570 [<0.20| 060 | 5% | ER80S-B6 | W CrMosSi

ASTIG CrMo91 | 0.09 | 0.30 | 0.50 | 9.10 | 0.50 | 0.90 - ER90S-B9 W CrMo9 1

0.20 | 0.04 0.07 0.05 | <0.25

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan n
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Lioyd Onay Belgeleri

ASKAYNAK Ortiilii Kaynak Elektrodlari, Gazalti Kaynak Telleri, Tozalti Kaynak Telleri

W | T

Uriin Adi @ o egister
ABS BV DNV LRS

AS R-116 2 2 2 2 2m - - 2
AS R-143 2 2 2 - 2m 2 - 2
AS R-146 - - - - - - - 2
AS B-204 3H10, 3Y 3YH - 3YH15 | 3m3YmH15 - - 3YH
AS B-248 3H10,3Y | 3YHH 3YH10 3YH10 | 3m3¥YmH10| 3YH10 | 3Y40HH | 3YH10
AS B-248 H5 3H5,3Y | 3YHHH 3YH5 3YH5 | 3m3YmHb - - 3YH5
AS B-255 3H5,3Y | 3YHHH 3YH5 3YHS | 3m3YmHb 3YH5 3YHHH 3YH5
AS DT-165 2 2 - - - 2 - 2
AS DT-180 2 2 2 - 2m - - 2
AS DA-735 - - - - - - - 1
AS DA-753 - - - - - - - 1
AS P-308L E308L-16 |  308L NV 308L 4306 - - - -
AS P-309L E309L-16 |  309L NV 309L 4332 - 309L - -
AS P-316L E316L-16 | 316L NV 316L 4404 - 316L - -
AS P-308Mn - - - 4370 - - - -
AS SD-350 - - - *) - - - -
AS $G2 (C02) 35A, 3YSA|  3YM [IYms 3YS 3SJYSH15 | 3Y42 3y 3YMS
AS SG2 (Ar+C02) 3YSA - IYMS 3YS - - - 3YMS
AS SG3 (C02) - 3y - 3YS - - - -
AS SG3 (Ar+C02) - - - 3YS - - - -
AS 81 (LW 860) 3M A3M I 3M 3M - - 3M
AS 82 (LW 761) - - - - - - - 3YM
AS S2 (LW 780) 3M, 3YM - - 3YM - - - -
AS 82 (LW 860) 3M, 3YM | A3YM nYM 3YM 3M, 3YM 3Y42 - 3YM

ASKAYNAK

Kaynak Elektrodlari ve Kaynak Telleri

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Giriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



N

Askaynak® Ortiilii Kaynak Elektrodlari D

Ortiilii
Kaynak Elektrodlari




AS R-116

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E42 0 RR 12
AWS A5.1 :E7014
EN SO 2560-A :E420RR12

I

Rutil karakterli kalin bir 6rtiiye sahiptir. Kaynak metali gok pasolu uygulamalarda gatlamaya kars yiiksek direng gosterir. Ciirufu
kolay kalkar ve yiiksek kalitede, piriizsiiz kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak oncesi elektrodun tutusmasi ve yeniden tutusmasi
cok kolay olup bu dzelligi kaynakgilarin rahat bir sekilde calismasina olanak saglar. Ortiide bulunan yiiksek miktardaki demirtozu
nedeniyle verimiyaklasik % 100'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.40 0.60

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 470 N/mm?

Gekme Dayanimi : 550 N/mm?

Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;60 J (0°C)
40 J (-20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE
ABS BV DNV GL LRS TL
2 2 2 2 2m 2

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.00 300 50-70 1130 1.7/150

2.50 350 60 - 100 2120 2.1/100

3.25 350 95 - 145 3190 3.2/100

4.00 350 140-190 4830 4.8/100

5.00 350 180 - 245 7410 48/ 65

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-116

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Genel amagl bir elektrod olup 6zellikle orta karbonlu geliklerin kaynaginda kullanilir. On 1sitma islemi yapilamayan biiyiik kopril
konstriiksiyonlarindaki genis bosluklarin kaynagi, galvanizli malzemelerdeki kaynakli uygulamalar, yagh ve pasl pargalarin
kaynagi, A- ve D- kalitesindeki gemi saclarinin kaynagi, otomobil, karoseri, demir dograma ve her gesit sac kaynagi isleri baglica

uygulama alanlanidir.
DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3 ~ S185, S235, 275, §355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 420 S255N - S420N
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
Kazan ve Basinch 17 Mn 4 P295GH
Kap Celikleri HI, HII, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclar AD -
Ddkme Celikler GS-38, GS-45, GS-52 GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS R-132

Alagimsiz Gelikler igin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E42 0 RR 12
AWS A5.1 :E6013
EN SO 2560-A :E420RR12

I

Rutil karakterli kalin bir ortilye sahiptir. Kaynak metali gatlamaya karsi yuksek direng gosterir. Ciirufu kolay kalkar ve yiiksek
kalitede, piriizsiiz kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak 6ncesi elektrodun tutusmasi ve yeniden tutusmasi ok kolay olup bu sayede
ozellikle kaynakgilarin rahat bir sekilde galismasina olanak saglar. Bazik bilesen miktar AS R-116'ya gore daha dusuktir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.40 0.60

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 450 N/mm?
Gekme Dayanimi : 550 N/mm?
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;50 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.00 300 45-70 1100 1.9/175

2.50 350 50-110 2140 2.1/100

3.25 350 90 - 140 3450 3.4/100

4.00 450 140 - 190 6670 6.7/100

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-132

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Genel amach bir elektrod olup 6zellikle orta karbonlu geliklerin kaynadinda kullanilir. Ozellikle ince levhalarin kaynagina elveriglidir.
Gekme dayanimi 540 N/mm?ye kadar olan yumusak yapi gelikleri ve basingh kap celiklerinin, A- kalitesindeki gemi saclarinin
kaynag icin uygundur. Otomobil, karoseri, demir dograma ve her gesit sac islerinde kullanilir.

Genel Yapi Celikleri
ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclar

Ddkme Celikler

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3

St 37-4, St 44-4, St 52-4

StE 255 - StE 420
WSHE 255

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HIL, HIll

St 35-8, St 45-8

A,B,D
AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52

5185, S235, 5275, 5355
P235TR2 - P355T2

S255N - S420N
P255NH

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-143

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E42 0 RR 12
AWS A5.1 :E6013
EN SO 2560-A :E420RR12

I

Rutil karakterli kalin bir 6rtiiye sahiptir. AS R-116'ya gore ortiisiinde bazik bilesen miktarinin yiksek olmasi nedeniyle elde edilen
kaynak metalinin mekanik 6zellikleri daha ytiksektir. Kaynak metali catlamaya kars yiiksek direng gosterir. Ciirufu kolay kalkar ve
yiiksek kalitede, piriizsiiz kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak oncesi elektrodun tutusmasi ve yeniden tutusmasi kolaydir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.35 0.65

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 480 N/mm?

Gekme Dayanimi : 550 N/mm?

Uzama (L=5d) © 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;60 J (0°C)
40 J (-20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, DB, GOST, SEPRO, TSE, TOV

ABS BV DNV LRS RINA TL
2 2 2 2m 2 2

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhgi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.00 300 50-70 1050 2.1/195
2.50 350 65-90 2070 2.1/100
3.25 350 90 - 140 3230 3.2/100
4.00 350 140 - 200 4770 4.8/100
4.00 450 140-190 6690 6.7/100
5.00 350 180 - 240 7550 49/ 65
5.00 450 180 - 230 9910 6.4/ 65

=T

1G/PA 2F/PB 2G/PC 4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-143

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Genel amagli bir elekirod olup 6zellikle St 33 - St 52-3 arasindaki diisiik ve orta karbonlu yapi eliklerinin kaynaginda kullanilir.
Makina, kdpri konstriksiyonlar ve kazan tretimi, karoseri imalati, ¢elik mobilya, demir dograma isleri, ince saclanin kaynagi,
sasi, oto govde saclarnnin kaynagi ve kiigiik olcekli onarim uygulamalar diger kullanim alanlardir.

Genel Yapi Gelikleri
ince Taneli Gelikler

Boru Gelikleri

Kazan ve Basingh
Kap Celikleri

Yiiksek Is1 Gelikleri
Gemi Saclan

Dokme Celikler

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3

St 37-4, St 44-4, St 52-4

StE 255 - StE 420
WSHE 255

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4, 19 Mn 6
HI, HIl, Hill

St 35-8, St 45-8

A,B,D
AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52

5185, 5235, 5275, $355
P235TR2 - P355T2

S5255N - S420N
P255NH

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-144

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E 42 0 RC 11
AWS A5.1 :E6013
EN SO 2560-A :E420RC 11

I

Rutil-selilozik karakterli bir ortiiye sahiptir. Bu sayede ozellikle yukanidan asagiya kaynak pozisyonu basta olmak izere her
pozisyonda kullanilir. Elektrod ortiisi bukiilmeye elverigli oldugundan erisilmesi giig yerlerin kaynaginda kullaniclya biiyiik
kolaylik saglar. Nufuziyeti iyidir. Ciirufu kolay kalkar. Kaynak 6ncesi elektrodun tutusmasi ve yeniden tutusmasi ok kolaydir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.45 0.55

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 440 N/mm?
Gekme Dayanimi : 550 N/mm?
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;50 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigr [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 70-100 1830 1.8/100

3.25 350 90 - 150 3040 3.0/100

4.00 350 140 - 200 4320 5.6/130

5.00 350 160 - 230 6700 5.4/ 80

L EEMTMEIEE

1G/PA  2FPB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-144

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Celik konstriiksiyon igleri, karoseri imalati, demir dograma, tank ve kazan imalati, gemi saclarinin kaynag, cesitli montaj isleri,
makina imalati ve boru tesisatlarindaki kaynak isleri baslica uygulama alanlandir.

DIN EN

Genel Yapi Celikleri St 33, St 35, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3  S185, $235, 5275, $355

St 37-4, St 44-4, St 52-4

ince Taneli Gelikler ~ StE 255 - StE 420
WSHE 255

Boru Celikleri StE 210-7 - StE 360-7

StE 290-7 TM - StE 360-7 TM
X42, X46, X52 (API 5LX)

Kazan ve Basinch 17 Mn 4,19 Mn 6

Kap Gelikleri HI, HII, HIll

Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8
Gemi Saclari A, B, D*

Dokme Celikler (S-38, GS-45, GS-52

(*) KOk pasoda bazik elektrod kullamimasi onerilir.

P235TR2 - P355T2

S255N - S420N
P255NH

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-146

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E380R 12
AWS A5.1 :E6013
ENI1SO 2560-A :E380R12

I

Rutil Karakterli orta kalinlikta bir 6rtilye sahiptir. Ozellikle yagl yiizeyler tizerinde gerceKlestirilen kaynak uygulamalan igin
gelistirilmistir. Ciirufu kolay kalkar, pirizsiiz kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak dncesi elektrodun tutusmasi ve yeniden tutusmasi
cok kolay olup bu sayede 6zellikle kaynakgilarin rahat bir sekilde calismasina olanak saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.07 0.20 0.40

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 480 N/mm?
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;60 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE
TL
2

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigr [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 60 - 100 1990 2.0/100

3.25 350 110 - 140 3190 3.2/100

4.00 350 140 - 200 4790 4.8/100

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS R-146

Alagimsiz Gelikler icin Rutil Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

ince ve orta kalinliktaki saclarin her tiirlii birlestirme islerinde kullanilir. Koprii konstriiksiyonlarindaki genis bosluklarin kaynagina,
galvanizli, pasl ve yiizeyi kirli parcalarin kaynagina uygundur. Ozellikle adi gemi saclarn ve benzer mekanik dayanima ve kaliteye

sahip yapi geliklerinin kaynag igin onerilir.

EN

Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3

St 37-4, St 44-4

ince Taneli Gelikler  StE 255 - StE 285
WSHE 255

Boru Celikleri StE 210-7 - StE 290-7
X42, X46 (API 5LX)

Kazan ve Basingh 17 Mn 4, 19 Mn 6

Kap Celikleri HI, HIl, HIlI*

Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8

Gemi Saclarn A, B, D*

Ddkme Celikler (S-38, GS-45, GS-52*

(*) Kok pasoda bazik elektrod kullaniimasi onerilir.

5185, 5235, S275
P235TR2 - P275T2

S255N - S275N
P255NH

L210 - L290NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-204

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E 46 4 B 32 H10
AWS A5.1 :E7018
EN SO 2560-A :E464B32H10

I

Bazik karakterli Ortilye sahiptir. Kaynak metalinin catlamaya karsi yiiksek direng gostermesi sayesinde dzellikle kuvvetli kaynak
gerilmelerinin kaginiimaz oldugu biyik kiitleli sabit gelik yapilarin kaynaginda kullanilir. Crufu kolay kalkar ve yiksek kalitede
kaynak dikisleri elde edilir. Verimi % 125'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.06 0.50 1.20

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 480 N/mm?

Gekme Dayanimi : 560 N/mm?

Uzama (L=5d) : 30 %

Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (-20°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 250-400°C / 2-3 saat
80 J (—40°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE

ABS BV GL LRS TL
3YH10, 3Y 3YH 3YH15 3m 3Ym H15 3YH

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; ACmin 70V

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.00 300 50- 80 1500 1.9/125

2.50 350 75-110 2390 4.8/200

3.25 350 110-150 3860 5.0/130

4.00 450 150 - 190 7260 6.2/ 85

5.00 450 170 - 240 10440 6.3/ 60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-204

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dinamik zorlanmalar etkisinde ¢alisan makinalarin ve gelik konstriiksiyonlarin kaynagi igin gelistirilmistir. Gemi ingaasi, basingh
kap ve kazan imalati, boru baglantilan diger uygulama alanlaridir. Yilksek karbonlu ve fosfor (P) ile kiikirt (S) gibi kaynak sirasinda
problem yaratan elementlerin fazla oldugu geliklerin, yiksek dayammli A-, D- ve E- kalitesindeki gemi levhalaninin, 17 Mn 4 ve

19 Mn 6 tiirii kazan saclarinin kaynaginda kullanilir. ince capl elektrodlarin secilmesiile ince plakalarin kaynagina olanak saglar.

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclan

Ddkme Celikler

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52

St 37-4, St 44-4, St 52-4
St 50-2, St 60-2
C22-C35;Ck22-Ck35

StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420
TStE 255 - TStE 420

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HILHIN

St 35-8, St 45-8

A/DE
AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52

5185, 5235, §275, 5355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

(22-C35

S255N - S420N
P255NH - P420NH
S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-235

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E42 2B 11
AWS A5.1 - E7048
ENISO 2560-A :E422B 11

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. Ozellikle yukandan agagiya dik pozisyonda maksimum gap ve amper segilerek yiiksek kaynak
hizlaninda ¢alisma olanagi saglar. Bu ozelligi sayesinde bazi durumlarda selilozik elektrodlarin yerine kullanilabilmektedir. Kaynak
metali catlamaya kars! yiiksek dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.60 1.00

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 460 N/mm?

Gekme Dayanimi : 560 N/mm?

Uzama (L=5d) : 30 %

Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (-20°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 250-400°C / 2-3 saat

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; ACmin 70 V

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
3.25 350 110- 150 3020 5.1/170

4.00 350 140 - 200 4430 43/ 95

L EEMTMEIEE

1G/PA  2FPB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-235

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dinamik zorlanmalar etkisinde ¢alisan makinalarin ve gelik konstriiksiyonlarin kaynagi igin gelistirilmistir. Gemi ingaasi, basingh
kap ve kazan imalati, boru baglantilan diger uygulama alanlaridir. Yilksek karbonlu ve fosfor (P) ile kiikirt (S) gibi kaynak sirasinda
problem yaratan elementlerin fazla oldugu celiklerin, yiksek dayamimli A-, D- ve E- kalitesindeki gemi levhalarinin, diigiik alagimh
ve elektrod ile benzer dayanima sahip konstriiksiyon geliklerinin kaynaginda kullanilir.

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclar

Dékme Gelikler

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52

St 37-4, St 44-4, St 52-4
St 50-2, St 60-2

StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420
TStE 255 - TStE 420

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HIFHI

St 35-8, St 45-8

A,DE
AH32 - EH36

(GS-38, GS-45, GS-52

5185, 5235, §275, 5355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

S255N - S420N
P255NH - P420NH
S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-248

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E 42 3B 42 H10
AWS A5.1 :E7018
ENISO 2560-A :E423B42H10

I

Bazik karakterli Ortilye sahiptir. Kaynak metalinin catlamaya karsi yiiksek direng gostermesi sayesinde dzellikle kuvvetli kaynak
gerilmelerinin kaginiimaz oldugu biyik kiitleli sabit gelik yapilarin kaynaginda kullanilir. Crufu kolay kalkar ve yiksek kalitede
kaynak dikisleri elde edilir. Asagidan yukariya kaynak pozisyonunda yiiksek kaynak hizi ile galisma olanagi saglar. Verimi
% 125'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.07 0.50 0.90

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 460 N/mm?

Gekme Dayanimi : 530 N/mm?

Uzama (L=5d) © 28 %

Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (-30°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 250-400°C / 2-3 saat
80 J (—40°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, DB, GOST, NAKS, SEPRO, TSE, TUV

ABS BV DNV GL LRS RINA RMRS L
3H10, 3Y 3YHH 3YH10 3YH10 3m 3Ym H10 3YH10 3Y40HH 3YH10

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.00 300 50- 80 1400 1.8/130

2.50 350 80-110 2420 2.2/ 90

3.25 350 110 - 145 3800 3.4/ 90

4.00 450 130- 190 7230 6.5/ 90

5.00 450 190 - 245 10700 6.4/ 60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-248

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dinamik zorlanmalar etkisinde ¢alisan makinalarin ve gelik konstriiksiyonlarin kaynagi igin gelistirilmistir. Gemi ingaasi, basingh
kap, tank ve kazan imalati, boru baglantilan diger uygulama alanlandir. Kok pasolarinin atiimasina ve zor kaynak pozisyonlarina
uygun olan AS B-248, 0°C'in altindaki ¢alisma sicakliklarinda yiiksek gentik darbe dayanimina sahip dikigler verir. AS B-248
galvanizli saclarin kaynagina da uygundur.

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclan

Ddkme Celikler

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52
St 37-4, St 44-4, St 52-4

St 50-2, St 60-2

C 55, Ck 55

StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420
TStE 255 - TStE 420

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HILHIN

St 35-8, St 45-8

A,DE

AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52, GS-60
GS-62

5185, 5235, §275, 5355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

55

S255N - S420N
P255NH - P420NH
S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260, GE300




AS B-248 H5

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E 42 3 B 42 H5
AWS A5.1 :E7018
ENISO 2560-A :E423B42H5

I

Bazik karakterli Ortilye sahiptir. Kaynak metalinin catlamaya karsi yiiksek direng gostermesi sayesinde dzellikle kuvvetli kaynak
gerilmelerinin kaginiimaz oldugu biyik kiitleli sabit gelik yapilarin kaynaginda kullanilir. Crufu kolay kalkar ve yiksek kalitede
kaynak dikisleri elde edilir. Asagidan yukariya kaynak pozisyonunda yiiksek kaynak hizi ile galisma olanagi saglar. Verimi
% 125'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.07 0.50 0.90

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 460 N/mm?
Gekme Dayanimi : 530 N/mm?
Uzama (L=5d) © 28 %
Gentik Darbe Dayamimi : 110 J (-30°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 350-400°C / 3 saat
80 J (-40°C)
l Onaylar ve Sertifikalar l
CE, GOST, TSE
ABS BV DNV GL LRS TL

3H5, 3Y 3YHHH 3YH5 3YH5 3m 3Ym H5 3YH5

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigr [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80-110 2420 4.8/200

3.25 350 110 - 145 3800 5.1/135

4.00 450 130-190 7230 6.5/ 90

5.00 450 190 - 245 10700 6.4/ 60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-248 H5

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dinamik zorlanmalar etkisinde ¢alisan makinalarin ve gelik konstriiksiyonlarin kaynagi igin gelistirilmistir. Gemi ingaasi, basingh
kap, tank ve kazan imalati, boru baglantilan diger uygulama alanlandir. Kok pasolarinin atiimasina ve zor kaynak pozisyonlarina
uygun olan AS B-248 H5, 0°C'in altindaki ¢alisma sicakliklarinda yiiksek ¢entik darbe dayanimina sahip dikisler verir. AS B-248 H5
galvanizli saclarin kaynagina da uygundur.

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclan

Ddkme Celikler

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52

St 37-4, St 44-4, St 52-4
St 50-2, St 60-2
C 55, Ck 55

StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420
TStE 255 - TStE 420

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HILHIN

St 35-8, St 45-8

A,DE

AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52, GS-60
GS-62

5185, 5235, §275, 5355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

55

S255N - S420N
P255NH - P420NH
S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260, GE300

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-255

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN ISO 2560-A : E 46 5 B 32 H5
AWS A5.1 :E7018-1 H4
ENISO 2560-A :E465B32H5

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. Kaynak metali diisik sicakliklarda yilksek darbe dayanimina sahiptir ve sicak catlamaya karsi
yiiksek direng gostermesi sayesinde, 6zellikle kuvvetli kaynak gerilmelerinin kaginmiimaz oldugu biiyiik kiitleli sabit gelik yapilarin
kaynaginda kullanilir. Girufu kolay kalkar ve yiiksek kalitede kaynak dikisleri elde edilir. Verimi % 125'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.07 0.50 1.20

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 480 N/mm?

Gekme Dayanimi : 580 N/mm?

Uzama (L=5d) : 30 %

Gentik Darbe Dayamimi : 180 J (-20°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 300-400°C / 2-3 saat

120 J (-40°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, NAKS, SEPRO, TSE

ABS BV DNV GL LRS RINA RMRS L
3H5, 3Y 3YHHH 3YH5 3YH5 3m 3Ym H5 3YH5 3YHHH 3YH5

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 65 V

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigr [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80-110 2460 2.2/90

3.25 350 110 - 145 3890 3.5/90

4.00 450 140-190 7310 6.6/90

5.00 450 180 - 240 10640 6.4/60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-255

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle ince taneli, yiiksek akma dayanimina sahip yapi celiklerinin kaynaginda kullanilir. Dinamik zorlanmalar etkisinde ve diigiik
sicakliklarda galigan makinalarin ve gelik konstriksiyonlarin kaynagi igin gelistiriimistir. Gemi ingaasinda kullanilan A-, D- ve E-
kalitesindeki gemi levhalarinin kaynagi, basingli kap, tank ve kazan imalati, boru hatti baglantilar diger uygulama alanlandir. Gelik
dokumlerin diger celiklere birlestiriimesine ve kalin kesitli pargalarin kaynakli baglantilarina olanak saglar. Kok pasolara ve zor
kaynak pozisyonlarina uygun olan AS B-255, 0°C'in altindaki galigma sicakliklarinda yiiksek gentik darbe dayanimi saglar.

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52 5185, 5235, S275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
St 50-2, St 60-2, St 70-2 E295, E335, E360
C 60, Ck 60 C60
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 420 S255N - S420N
WSHE 255 - WStE 420 P255NH - P420NH
TStE 255 - TStE 420 S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NLA1
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
- L415NB
X42, X46, X52, X60 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P355GH
Kap Celikleri HI, HIFHII P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclar A/D,E -
AH32 - EH36 -
Ddkme Gelikler GS-38, GS-45, GS-52, GS-60, GS-70 GE200, GE240, GE260, GE300, S355J0C
GS-62 -

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS B-268

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS ENISO 2560-A : E 46 6 B 22
AWS A5.1 :E7016-1
ENISO 2560-A :E466B22

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir. Gok yuksek kalitede ve fosfor, kilkiirt gibi safsiziik elementlerinin ok diisiik miktarlarda bulundugu
kaynak dikisleri elde edilir. Orta ve yiiksek dayanima sahip celiklerde 430 N/mm? akma dayanimini garanti eder. Elde edilen kaynak
dikislerinin homojen olmasi nedeniyle 2.5 ve 3.25 mm capindaki elektrodlarin kok paso uygulamalarinda kullaniimasi dzellikle
hassas kaynak uygulamalarinda bilyiik avantaj saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn P S
0.07 0.50 1.10 < 0.03 < 0.03

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 460 N/mm?

Gekme Dayanimi : 550 N/mm?

Uzama (L=5d) 30 %

Gentik Darbe Dayanimi : 240 J (0°C) Yeniden Kurutma Sicakligi : 250-400°C / 2-3 saat
240 J (-20°C)
180 J (-40°C)
120 J (-60°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigr [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]

2.50 350 70-110 2080 4.2/200

3.25 350 100 - 140 3250 4.9/150

4.00 450 140-180 5940 6.5/110
L EMTE

{m— | —
1G/PA 2F/PB 2G/PC 4G/PE 3G/PF

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS B-268

Alagimsiz Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dinamik zorlanmalar etkisinde calisan makinalarin ve gelik konstriiksiyonlarin kaynagi icin gelistirilimistir. Gok yiiksek kalitede
homojen kaynak dikisleri verir. Gemi ingaasi, basingli kap, tank ve kazan imalati, boru baglantilan diger uygulama alanlardir.
Yiiksek karbonlu ve fosfor (P) ile kilkiirt (S) gibi kaynak sirasinda problem yaratan elementlerin fazla oldugu diisiik alagiml,
yiiksek dayaniml celiklerin, yiksek dayanimli A-, D- ve E- kalitesindeki gemi levhalarinin, 17 Mn 4 ve 19 Mn 6 tirii kazan
saclarinin, kaynaginda kullanilir. Gelik dokimlerin diger celiklere birlestirilmesine ve kalin kesitli pargalarin kaynakli baglantilarina
olanak saglar. Kok pasolarinin atiimasina uygun olan AS B-268, 6zellikle —30 ve —40°C'daki ¢alisma sicakliklarinda, yiiksek darbe
toklugu gerektiren uygulamalarda kullanilir,

Genel Yapi Celikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basingh
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Gelikleri
Gemi Saclar

Dékme Gelikler

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

DIN

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52

St 37-4, St 44-4, St 52-4
St 50-2, St 60-2
C22-C35;Ck22-Ck35

StE 255 - StE 420
WSIE 255 - WStE 420
TStE 255 - TStE 420

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HIFHI

St 35-8, St 45-8

A, D,E
AH32 - EH36

(S-38, GS-45, GS-52

5185, 5235, S275, 5355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

€22 - C35

S255N - S420N
P255NH - P420NH
S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1

L210 - L360NB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260



AS $S-6010

Alagimsiz Gelikler igin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN IS0 2560-A:E422C 21
AWS A5.1 :E6010
ENISO 2560-A :E422C 21

I

Seliilozik karakterli 6rtiiye sahiptir. Ark ortaminda ortiiniin olusturdugu yogun gaz sayesinde kaynak dikisinde gdzenek olugma
riski engellenir. Her pozisyonda yiiksek niifuziyetli kaynak dikisleri ile calisma olanagi saglar. Kirli ve yagh celiklerin kaynaginda
ortaya ¢ikan problemleri en aza indirir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.20 0.60

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 530 N/mm?
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 45 J (-29°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE

ABS BV DNV GL LRS TL
3 3 3 3 3m 3

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

——— Akm[Amp] —————

Gap Boy Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [KokP] [SicakP]  [DolguP ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 40 - 80 - - 1590 5.2/325

3.25 350 80-100 100 - 125 80-100 2620 5.8/220

4.00 350 110-130 115-140 110-130 3970 5.6/140

5.00 350 - 160 - 185 140 - 160 6220 5.6/ 90

LEEMTMEIEE

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S-6010

Alagimsiz Gelikler igin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dogal gaz, ham petrol ve benzeri boru hatlarinin kaynaginda, gemi ingaasinda, depolama tanklan ve kazanlarin kaynaginda, gelik
konstriiksiyon islerinde, kdprii ingaatinda, yiiksek niifuziyet istenen kaynakl uygulamalarda, kok ve dolgu pasolarinin atiimasinda
ve 5LX46 kalitesindeki boru geliklerinin birlestiriimesinde kullanilir. Elektrodun tutusmasi kolaydir ve olusan cirufun inceligi
sayesinde kaynakg! kaynak banyosunu kolayca kontrol edebilir. Ciirufu kolay kalkar. Ozellikle yukandan agagiya gergeklestirilen
kaynak islemleriicin idealdir.

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 35, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52 5185, 5235, 5275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 355 S5255N - S355N
WSHE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 240-7 - StE 360-7 L245NB - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X56 (APl 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4 P295GH
Kap Celikleri HI, HII, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclar A,B,C,D,E -
Dékme Gelikler (GS-38 - GS-45 GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS S-6011

Alagimsiz Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSENISO 2560-A:E422C 11
AWS A5.1 - E6011
ENISO 2560-A :E422C 11

I

Seliilozik karakterli értilye sahiptir. Dogru akim ya da alternatif akimda calismaya olanak saglar. Ark ortaminda 6rtiiniin
olusturdugu yogun gaz sayesinde kaynak dikisinde gozenek olusma riski engellenir. Her pozisyonda yiksek niifuziyetli, gentiksiz
ve diizgiin goruntimli, ciirufu kolay kalkan kaynak dikisleriile alisma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.09 0.30 0.60

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 540 N/mm?2
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 45 J (-29°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+)

——— Akm[Amp] —————

Gap Boy Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [KokP] [SicakP]  [DolguP ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 40 - 80 - - 1680 5.4/325

3.25 350 80-100 100 - 125 80-100 2950 4.7/160

4.00 350 110-130 115-140 110-130 4000 44/110

LEEMTMEIEE

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S-6011

Alagimsiz Gelikler igin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle alasimsiz yapi celiklerinden imal edilen boru hatlannin kaynaginda, gemi insaasinda, depolama tanklari ve kazanlarin
kaynaginda, celik konstriiksiyon islerinde, yiiksek nifuziyet istenen kaynakli uygulamalarda, kok ve dolgu pasolarinin atiimasinda
kullanilir. Ulagiimasi zor olan yerlerde elekirodu biikerek kaynak yapmak mimkiindiir. Elektrodun tutusmasi kolaydir ve olusan
ciirufun inceligi sayesinde kaynakgi kaynak banyosunu kolayca kontrol edebilir. Ciirufu kolay kalkar. Ozellikle yukandan agagiya
gerceklestirilen kaynakislemleriigin idealdir.

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 35, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52 5185, 5235, S275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 355 S5255N - S355N
WSHE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Celikleri StE 240-7 - StE 360-7 L245NB - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X56 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4 P295GH
Kap Celikleri HI, HIl, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclarn A B,C,DE -
Ddkme Celikler GS-38 - GS-45 GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS S-7010Mo

Diigiik Alasimi Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS ENISO 2560-A : E 46 2 Mo C 21
AWS A5.5 . E7010-A1
ENISO 2560-A :E462Mo C 21

I

Seliilozik karakterli ortilye sahiptir. % 0.5 "Mo" icerir ve kaynak dikisinin mekanik ozellikleri yuksektir. Ark sirasinda ortiiniin
olusturdugu yogun gaz ortami sayesinde kaynak dikisinde gozenek olugsma riski engellenir. Her pozisyonda yiiksek niifuziyetli,
gentiksiz ve diizgiin goruntimli, cirufu kolay kalkan kaynak dikisleriile caligma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo
0.08 0.10 0.70 0.50

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 480 N/mm?

Gekme Dayanimi : 600 N/mm?2

Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 50 J (-20°C)
40 J (-30°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

——— Akm[Amp] —————

Gap Boy Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [KokP] [SicakP]  [DolguP ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
3.25 350 80-100 100 - 125 80-100 2500 6.0/240

4.00 350 110-130 115-140 110-130 3860 6.0/155

LEEMTMEIEE

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S-7010Mo

Diigiik Alasimi Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Dogalgaz ve ham petrol hatlarinda kullanilan % 0.5 "Mo" igeren yiiksek mukavemetli boru ve boru hatlarnnin kaynagi igin gelistiril-
mistir. 5LX42'den 5LX60'a kadarki kalitede yeralan boru hatlarinin kaynaginda kullanilir. Gemilerin ingaasinda, depolama tanklar
ve kazanlarin imalat ve montajinda kullaniimaktadir. Ciirufu kolay kalkar. Ozellikle yukandan asagiya gerceklestirilen kaynak
islemleriicin idealdir.

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 33, St 35, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52 §185, S235, S275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 355 S255N - S355N
WStE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 290-7 - StE 415-7 L290NB - L415NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X56, X60 (API 5LX) -
Kazan ve Basinch 17 Mn4,19Mn 5,15 Mo 3 P295GH, P310GH, 16 Mo 3
Kap Celikleri HI, HIL, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclari A B,C,D,E -
Dékme Gelikler GS-38 - GS-45 GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS S-8010Ni

Diigiik Alasimi Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSENISO 2560-A:E46 3ZC 21
AWS A5.5 : E8010-G
ENISO 2560-A :E463ZC21

I

Selilozik karakterli ortiiye sahiptir. Selillozik elektrodlar igerisinde gentik darbe dayanimi en yiiksek olanidir. Yilksek mekanik
Ozellikleri sayesinde; akma dayanimi yiiksek olan, bilyiik ¢aph boru baglantilanindaki kok ve dolgu pasolannin kaynaginda
kullanilir. Her pozisyonda yuksek niifuziyetli, gentiksiz ve diizgin gérinimli, ctrufu kolay kalkan kaynak dikigleri ile galigma
olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni
0.10 0.30 1.10 0.20

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 480 N/mm?

Gekme Dayanimi : 600 N/mm?

Uzama (L=5d) 24 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (—20°C)
50 J (-30°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

——— Akm[Amp] —————

Gap Boy Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [KokP] [SicakP]  [DolguP ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 40 - 80 - - 1540 6.2/400

3.25 350 80-100 90-120 80-100 2600 5.7/220

4.00 350 110-130 120 - 140 110-130 3910 5.5/140

5.00 350 - 140-170 140 - 160 6060 5.8/ 95

LEEMTMEIEE

1G/PA 2F/PB 2G/PC  4G/PE  3G/PF  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S-8010Ni

Diigiik Alasimi Gelikler icin Seliilozik Tip Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle diisiik alagimli, yiiksek dayanimli geliklerden imal edilen boru hatlarinin kaynaginda kullanilir. 5LX42'dan 5LX70 kaliteye
kadarki boru malzemelerinin kaynagi bu tiir uygulamalarin en genel 6rnegidir. Elektrodun tutusmasi kolaydir ve olugan ciirufun
inceligi sayesinde kaynakg kaynak banyosunu kolayca kontrol edebilir. Ciirufu kolay kalkar. Ozellikle yukandan asagiya
gergeklestirilen kaynakislemleriigin idealdir. Genel olarak boru geliklerinin kaynaginda kullanilir.

DIN EN

Boru Gelikleri StE 290-7 - StE 415-7 L290NB - L415NB
StE 290-7 TM - StE 415-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X56, X60, X70 (API 5LX) -

Gemi Saclar A/B,CD,E -

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DT-165

Alagimsiz Gelikler icin Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS ENISO 2560-A : E 46 0 RR 74
AWS A5.1 . E7024
ENISO 2560-A  :E46 0 RR 74

I

Rutil karakterli kalin bir értilye sahiptir. Ortiisiinde bulunan demirtozu sayesinde verimi % 165' ulagir. Ozellikle kalin kesitl
pargalann dolgu kaynaginda ve giizel dikis gorintisi istenen uygulamalarda kullanilir. Yanigi sakindir ve kaynak sonrasi olusan
cirufkolay kalkar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.40 0.70

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 580 N/mm?
Uzama (L=>5d) 24 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE

ABS BV RINA TL
2 2 2 2

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
3.25 450 130- 155 6540 5.9/90

4.00 450 170 - 240 10050 6.0/60

5.00 450 250 - 310 14920 6.0/40

| %

1G/PA 2F/PB

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DT-165

Alagimsiz Gelikler i¢in Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Yumusak geliklerin ve orta karbonlu geliklerin kaynaginda kullanilir. Ozellikle dik-yatay pozisyondaki kise kaynaklar igin idealdir.
Yiksek akim degerlerinde bile koge yaniklar olusmadan caligmaya olanak saglar. Makina imalati ve gemi insaasi
uygulamalarinda, diizgiin goriinusli kaynak dikisleri istenilen durumlarda, kazan ve kapall kaplarin imalatinda, sasiler, gelik
konstriiksiyonlar ve kopriilerin kaynak islemlerinde yogun olarak kullanilir. Kaynak maliyeti agisindan kullanici icin yiiksek

ekonomi saglar.

DIN

EN

Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52*

C10-C22

ince Taneli Gelikler  StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WSEE 420

Boru Celikleri StE 210-7 - StE 360-7

X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

Kazan ve Basingh 17 Mn 4,19 Mn 6

Kap Celikleri HI, HII, HINI
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8
Gemi Saclan A, B, C,D* E*
AH32 - EH36
Ddkme Celikler (S-38, GS-45, GS-52*

(*) Kok pasoda bazik elektrod kullaniimasi onerilir.

5185, S235, 5275, 5355
C10-C22

S255N - S420N
P255NH - P420NH

L210 - L360NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DT-180

Alagimsiz Gelikler icin Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS ENISO 2560-A : E 46 0 RR 74
AWS A5.1 . E7024
ENISO 2560-A  :E46 0 RR 74

I

Rutil karakterli kalin bir ortilye sahiptir. Ortiisiinde bulunan demirtozu sayesinde verimi % 180'e ulagir. Ozellikle kalin kesitli
parcalarin "GRAVITE KAYNAGI'nda ve giizel dikis goriintiisii istenen uygulamalarda kullanilir. Yanigi sakindir ve ciirufu kolay
kalkar. Elektrod boyu 700 mm olup kalin kesitli ve gok uzun kaynak dikisleri ile calisma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.45 0.90

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 560 N/mm?2
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (0°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, GOST, SEPRO, TSE

ABS BV DNV LRS TL
2 2 2 2m 2

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
4.00 700 180 - 230 16900 10.1/60

5.00 700 240 - 270 25530 10.2/40

| %

1G/PA 2F/PB

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DT-180

Alagimsiz Gelikler i¢in Demir Tozlu Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Cekme dayanimi en az 440 N/mm? olan yumusak celiklerin ve A-, D- tiirli gemi saclarinin kaynaginda kullanilir. Ozellikle oluk ve
yatay pozisyondaki koge birlestir-meleri ve alin birlestirme islemleri igin idealdir. Makina ve gemi yapiminda diizgiin gortindsli
kaynak dikisleri istenilen durumlarda, kazan ve kapali kaplarin imalatinda, sasiler, celik konstriiksiyonlar ve koprilerin kaynak
islemlerinde yogun olarak kullanilir. Kaynak hizi gok yiiksek olup, maliyet agisindan kullanici igin yiksek ekonomi saglar.

EN

Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52*

C10-C22

ince Taneli Gelikler ~ StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WStE 420

Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7

X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

Kazan ve Basinch 17 Mn 4,19 Mn 6

Kap Gelikleri HI, HIL, HIlI
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8
Gemi Saclan A, B, C,D* E*
AH32 - EH36
Dékme Gelikler GS-38, GS-45, GS-52*

(*) Kok pasoda bazik elektrod kullamimasi onerilir.

5185, 5235, 5275, S355
C10-C22

S255N - S420N
P255NH - P420NH

L210 - L360NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH, P285NH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-708

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSENISO 2560-A:E422 7B 42
AWS A5.1 : E8018-G
ENISO 2560-A :E4227B42

I

Bazik karakterli kalin bir ortiiye sahiptir. "Ni-Cu" alagimli dolgu metali verir. Ozellikle deniz suyu ve baca gazi korozyonuna Karsi
miikemmel dayanim gésterir. Dolgu metalinin mekanik 6zellikleri yiiksektir. Kaynak sirasinda sigramasi az, sessiz ve kararli bir ark
ile calisma olanagi saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cu
0.05 0.30 1.00 0.60 0.45

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi - 470 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 570 N/mm?2
Uzama (L=5d) : 28 %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (-20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 115 2320 4.6/200

3.25 350 100 - 140 3700 5.0/135

4.00 450 150 - 190 7040 5.6/ 80

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-708

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Her pozisyonda ve her tiirlii baglantilann kaynaginda kullanilir. Ozellikle koruyucu boya tabakalarinin kolay agindigi kosullarda
calisan gemilerde, A-, D- ve E- kalitesindeki gemi saclarinda, igerdigi bakir sayesinde agik hava sartlarinda goriilen korozyona
karsi dayaniki CORTEN-A ve CORTEN-B tiirii geliklerin kaynaginda, dinamik yik ve yiiksek ortam sicakhigi gibi zor isletme
kosullaninda caligan parcalarda, her tirlii ingaat, kopri, basingh kap, kazan ve gemi ingaasi islemlerinde ve kok paso
uygulamalarinda kullanilir.

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 44, St 44-2, St 44-3, St 52-3 §275, §355
St 50-2, St 60-2, St 70-2 E295, E335, E360
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 420 S255N - S420N
WSHE 255 - WStE 420 P255NH - P420NH
TStE 255 - TStE 420 S255NL - S420NL / P275NL1 - P355NL1
EStE 255 - EStE 355 S255NL1 - S315NL1/ P275NL2 - P355NL2
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L245NB - L360NB
Kazan ve Basingh 17Mn 4,19 Mn 5 P295GH, P310GH
Kap Gelikleri HI, HII, HilI P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclan A/D,E -
Atmosferik Korozyona St 52-3 Cu3 $355 J2G3Cu
Dayanikh Gelikler §235 JOW, $235 J2W, S355 JOW

5355 J2W, $355 K2G1W

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS DA-7T10

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS ENISO 2560-A : E 46 6 2 Ni B 42
AWS A5.1 : E8018-C1
ENISO 2560-A  :E 4662 NiB 42

I

Bazik karakterli kalin bir értiye sahiptir. Ozellikle — 60°C'a kadarki diisiik sicakliklarda yiiksek tokluk degerine sahip geliklerin ve
ince taneli celiklerin kaynaginda kullanilir. Disiik galigma sicakliklarinda yiiksek darbe dayanimi gerektiren kaynakli baglantilar igin
idealdir. Dolgu metali deniz suyuna ve siilfiirik asit buharina karsi yuksek direng gosterir. Verimi % 120'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni P S
0.06 0.30 0.90 2.40 < 0.02 < 0.02

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?2
Uzama (L=5d) : 28 %

Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (-20°C)
110 J (-60°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 115 2500 5.0/200

3.25 350 100 - 140 3740 5.1/135

4.00 450 140-190 7510 6.8/ 90

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-T10

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Ozellikle diisiik alagimli ve yiiksek dayanimli geliklerin kaynaginda kullanilir. Kimya endiistrisi ve so§uk hava tesisatlarindaki boru
donanimlari ve depolama tanklarinin kaynak islemleri ve kok paso uygulamalari en yogun kullanim alanlaridir.

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Gelikleri
Diisiik Is1 Gelikleri

Ddkme Celikler

DIN EN
St 52-3 5355
St 60-2, St 70-2 E335, E360

StE 255 - StE 500
WStE 255 - WStE 500
TStE 255 - TStE 500
EStE 255 - EStE 500

X52, X56, X60, X65 (API 5LX)

14 Ni 6, 16 Ni 14
TTSt35N, TTSt45 N, TTSt 35V, TTSt 45 V
10 Ni 14,12 Ni 9, 14NiMn6

GS-52, GS-60

S255N - S500N

P255NH - P500NH

S255NL - S500NL / P275NL1 - PAGONL1
S255NL1 - S500NL1/ P275NL2 - P460NL2
S355NH - S460NH

12 Ni 14, X12 Ni 5, 15 NiMn 6
11 MnNi 5 3, 13 MnNi 6 3

GE260, GE300

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS DA-T15

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSENISO 2560-A: E 506 1 Ni B 42 H5
AWS A5.1 : E8018-C3 H4
ENISO 2560-A  :E5061NiB42H5

I

Bazik karakterli kalin bir 6rtilye sahiptir. Kaynak metali yaklagik % 1 "Ni* igerir. Ozellikle — 60°C'a kadarki diisiik sicakiiklarda yiiksek
tokluk degerine sahip celiklerin ve ince taneli celiklerin kaynaginda kullanilir. Yukaridan asagiya harig tim pozisyonlarda kaynak
kabiliyeti gok iyidir. Kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktari 5 ml/100 grin altindadir. Verimi % 120'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni P S
0.05 0.35 1.30 1.00 < 0.02 < 0.02

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 540 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?2
Uzama (L=5d) 21 %
Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (-50°C)
60 J (-60°C)
l Onaylar ve Sertifikalar l
TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 115 2380 4.8/200

3.25 350 100 - 150 3700 5.0/135

4.00 450 140-190 7300 6.6/ 90

5.00 450 180 - 240 10850 6.1/ 56

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-T15

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Disiik calisma sicakliklarinda yiiksek darbe dayanimi gerektiren kaynakl baglantilarda kullanilan duistik alagimli yiiksek dayanimi
celiklerin kaynag icin gelistirilmistir. Kimya endustrisi, soguk hava depolari, basingli kaplar ve boru tesisatlan ile offshore
platformlarindaki kok ve diger pasolarin kaynaginda kullanilir.

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 44, St 44-2, St 44-3, St 52-3 §275, S355
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 500 S255N - S500N
WSHE 255 - WStE 500 P255NH - P500NH
TStE 255 - TStE 500 S255NL - S500NL / P275NL1 - P460NLA1
EStE 255 - EStE 355 S255NL1 - S500NL1/ P275NL2 - P460NL2
Boru Gelikleri X42, X46, X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -
- L290GA - L360GA
Kazan ve Basincl HI, HII, HIll P235GH, P265GH, P285NH
Kap Celikleri 17 Mn 4,19 Mn 5 P295GH, P310GH
Gemi Saclarn A D, E -
AH32 - EH36 -

Diisiik Is1 Celikleri TTSt35N, TTSt 35V, 15 MnNi 6 3 -
- 11 MnNi 5 3, 13 MnNi 6 3

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan H




AS DA-T17

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TS EN 757 E 55 6 1NiMo B 42
AWS A5.5 : E9018-G

I

Ortiisii bazik karakterlidir. Gekme dayanimi en az 620 N/mm? olan ince taneli ve yilksek dayanimii gelikler iizerinde gergeklestirilen
kaynak uygulamalari baglca kullanim alanidir. — 60°C'a kadarki diisiik galigma sicakliklarinda bile yiksek darbe dayanimi
gerektiren kaynakli baglantilar icin idealdir. Kalin bir 6rtiye sahip olup verimi %120'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Mo
0.04 0.30 1.00 1.10 0.35

| | Mekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 600 N/mm?

Gekme Dayanimi : 650 N/mm2

Uzama (L=5d) 23 %

Centik Darbe Dayanimi : 160 J (—30°C)
70 J (-60°C)

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80-120 2320 4.6/200

3.25 350 110 - 140 3710 5.0/135

4.00 450 140-190 7470 6.7/ 90

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

E Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-T17

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 420 - StE 500 S420N - S500N

WSHE 420 - WStE 500 P420NH - P500NH

TStE 420 - TStE 500 S420NL - S500NL / P275NL1 - P460NL1
Boru Gelikleri X60, X65, X70, X75, X80 (API 5LX) -

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-731

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E Mo R 22
AWS A5.5 :EB8013-G

I

Rutil karakterli bir ortiiye sahiptir. Yiiksek isiya dayanikl basingli kap ve kazan celiklerinin kaynaginda kullanilan "Mo" alagimli bir
dolgu metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo
0.08 0.30 0.70 0.50

| | Wekanik dzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?2
Uzama (L=5d) 24 %

Gentik Darbe Dayanimi : 50 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 75-110 2020 42/210

3.25 350 100 - 140 3380 5.1/150

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-731

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Gekme dayamimi en fazla 580 N/mm? olan distik alagimli celikler ve basingli kap celiklerinin kaynaginda kullanilir. 525°C'a kadarki
isletme sicakliklarninda galisan kazan, basingh kap ve boru donanimlarinin birlestirme kaynagi icin idealdir. Kalin kesitli ve sabit
baglantilarin kaynaginda gok pasolu kaynak dikileri ile ¢aligilmasi durumunda bazik karakterli 6rtiiye sahip AS DA-735 elektrodu
tercih edilmelidir.

DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 500 S255N - S500N
WSHE 255 - WStE 500 P255NH - P420NH
Boru Celikleri StE 320-7 - StE 415-7 L320 - L415NB
StE 360-7 TM - StE 415-7 TM L360MB - L415MB
X52, X56, X60 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh HI, HII, HIll P235GH, P265GH, P285NH
Kap Celikleri 17Mn 4,19 Mn 5, 15 Mo 3 P295GH, P310GH, 16 Mo 3
16 Mo 5 -
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Ddkme Celikler GS-45 GE240
GS-22 Mo 4 G20Mo5
GS-C 25 GP240GH

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS DA-735

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E Mo B 22
AWS A5.5 : E7018-A1

| el oo |

Bazik karakterli bir ortiiye sahiptir. Yiiksek 1siya dayanikli basingl kap ve kazan celiklerinin kaynaginda kullanilan Mo alagimli bir
dolgu metali verir. Kaynak metali stinek yapida olup Ozellikle yaslanma riskine karsi yiiksek dayanim gosterir. Kalin kesitli ve sabit
baglantilanin kaynaginda ok pasolu kaynak dikisleri ile ¢alisimasi durumunda mekanik Gzellikleri yiiksek kaynak dikisleri elde
edilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo
0.08 0.30 0.80 0.50

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 510 N/mm?
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) 24 %

Centik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

TL
1

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 110 2490 5.0/200

3.25 350 110 - 140 3840 5.2/135

4.00 450 150 - 190 7330 59/ 80

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

E Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-735

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Galigma sicakligi 550°C'a kadar olan ozellikle 15 Mo 3 kalitesindeki eliklerin kaynaginda kullanilir. Ayrica; St E 480-7 TM'ye kadar
olan ince taneli celiklerin kaynagina da uygundur. 525°C sicakhi§indaki ortamlarda galigan kazan, basingl kap ve boru
donanimlarindaki birlestirme islemleri igin idealdir. Arkin kararli olmasi sayesinde kok paso uygulamalarinda ve gii¢ kaynak

pozisyonlarinda galismaya olanak saglar.

DIN

EN

ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 500

WSHE 255 - WStE 500

Boru Celikleri StE 320-7 - StE 415-7
StE 360-7 TM - StE 415-7 TM
X52, X56, X60, X65 (API 5LX)

Kazan ve Basinch HI, Hil, Hill
Kap Celikleri 17Mn 4,19 Mn 5, 15 Mo 3
16 Mo 5
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8
Dokme Celikler GS-45, GS-52, GS-60
GS-22 Mo 4
GS-C 25
Siiriinmeye 17 MnMoV 6 4, 15 NiCuMoNb 5
Dayanikh Gelikler -

S255N - S500N
P255NH - P500NH

L320 - L415NB
L360MB - L415MB

P235GH, P265GH, P285NH
P295GH, P310GH, 16 Mo 3
P355GH

P235G1TH - P255G1TH

GE240 - GE300
G20Mo5
GP240GH

20 MnMoNi 4 5

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-737

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E Mo B 22
AWS A5.5 :E9018-D1

I

Bazik karakterli bir ortiiye sahiptir. Gekme dayanimi yiksek olan diigiik alagimli celiklerin kaynaginda kullanilir. — 60°C'a kadarki
disik sicakliklarda yiksek darbe tokluguna sahip kaynak metali verir. Tane sinirlarinda gatlak olusma riski ok duigiktur.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo
0.06 0.40 1.30 0.40

| | Wekanik dzellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 580 N/mm?

Gekme Dayanimi : 660 N/mm?2

Uzama (L=>5d) 24 %

Gentik Darbe Dayanimi : 170 J (+20°C)
50 J (-50°C)
40 J (-60°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
3.25 350 110 - 140 3790 46/120

4.00 450 150 - 190 7300 5.8/ 80

5.00 450 190 - 250 10500 6.3/ 60

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

E Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-737

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

- 60°C'a kadar gosterdigi yiksek darbe toklugu sayesinde ozellikle sivilastinimig petrol gazi (LPG) depolan gibi diisiik sicakliklar
etkisi altinda kalan alagimsiz ve dustik alagimii gelik yapilarin kaynaginda kullanilir. Digtik alagimli yiiksek dayanimli geliklerin 6n
Isitmasiz kaynag ve kaynak dikisinden 250 HV sertlik istenen raylarin birlestirme ve kaplama kaynagi uygulamalan baglica
kullamim alanlandir.

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 50-2, St 60-2, St 70-2 E295, E335, E360
ince Taneli Gelikler  StF 380 - StF 500 S380N - S500N
WSHE 380 - WStE 500 P380NH - P500NH
Boru Celikleri X42, X46, X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -

Diisiik Is1 Gelikleri TTSt35N, TTSt35V -

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS DA-753

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 757 : E 69 5 Mn 2 NiCrMo BT 42
AWS A5.5 : E11018-G

I

Bazik karakterli bir ortiiye sahiptir. Akma dayamimi 700 N/mm?'ye kadar olan ince taneli, 1sil iglem yapilabilen, yiiksek dayanimli
yapi celiklerinin kaynagi igin gelistirilmistir. Gekme dayanimi 790 N/mm?ye kadar olan ince taneli yapi celiklerinin kaynak
islemlerinde de kullanilir. — 50°C'a kadarki soguk ortamlarda yiiksek tokluk ve gatlama direncine sahip kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.05 0.40 1.50 0.35 1.80 0.45

| | Wekanik dzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 700 N/mm?

Gekme Dayanimi : 800 N/mm?2

Uzama (L=5d) .20 %

Gentik Darbe Dayanimi : 115 J (+20°C)
85 J (-20°C)
70 J (-40°C)
55 J (-50°C)
40 J (-60°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE
TL
1

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 75-110 2290 4.6/200

3.25 350 100 - 145 3800 5.1/135

4.00 450 130-190 7390 59/ 80

5.00 450 180 - 250 11550 6.9/ 60

LT

1G/PA 2F/PB 2G/PC 4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-753

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Disiik alagimh, yiksek dayanimliince taneli yapi geliklerinin oda sicakli§inda veya orta derecede 6n isitmall kaynaginda kullanilir.
Her tirlii gelik konstriksiyon, basingli kap, kazan ve tank imalatinin yaninda agir is makinalarinin konstriiksiyonunda ve ozellikle
yliksek cekme dayanimina sahip celiklerin (790 N/mm2) kék paso islemlerinde kullanilir.

1- Mimkinse elektrod degistirme ve ciruf temizligi disinda kaynak kesintisiz bir sekilde yapiimaldir.
2 - ok pasolu kaynaklarda pasolararasi sicaklik 100-150°C arasinda tutulmalidr.
3- Yalnizkuru elektrodlar kullaniimalidir.

DIN EN
ince Taneli Gelikler ~ StE 500 S500N
WStE 500 P500NH

TStE 500 P500NL
15 NiCrMo 10 6, 16 NiCrMo 12 6 -
11 NiMnCrMo 5 5, 17 MnCrMo 3 3 -
12 MnNiMo 5 5, 11 NiMoV 5 3 -
TStE 620 V - TStE 690 V S$620QL - S690QL

Boru Celikleri X70, X75 (API 5LX) -
islah Edilmis ince N-A-XTRA 56, N-A-XTRA 63, N-A-XTRA 70 5550QL1, S620QL1, S690QL1

Taneli Yapi Gelikleri ~ T1, T1A, T1B, HSB 77V,

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS DA-TT

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 (E CrMo 1 R 12)
AWS A5.5 : (E8013-B2)

I

Rutil karakterli bir ortiiye sahiptir. Kaynak metali "Cr-Mo" alagimli olup 6zellikle yiksek sicaklik dayanimina sahip basingli kazan ve
boru celiklerinin kaynaginda kullanilir. 570°C'a kadarki calisma sicakliklarinda sik olarak kullanilan 13 CrMo 44 tiri celiklerin
kaynagiicin idealdir. Temiz ve g6zeneksiz kok pasolarin olugtu-rulmasina olanak saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.06 0.30 0.80 1.20 0.40

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik .

Akma Dayanimi : 520 N/mm2
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=5d) 22 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 70-95 2200 3.3/150

3.25 350 100 - 140 3050 41/135

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

E Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-TT1

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

"Cr-Mo"li geliklerden imal edilen buhar borulari, buhar tesisleri, kazanlar ve basingh kaplarin kaynaginda kullanilir. Kalin kesitli ve
sabit baglantilarin kaynaginda ok pasolu kaynak dikisleri ile caligiimasi durumunda bazik karakterli ortiiye sahip AS DA-774
elektrodu tercih edilmelidir.

DIN EN Werkstoff Nr.
Siiriinmeye 15 CrMo 5 - 1.7205
Dayanikh Celikler - 25CrMo4 1.7218
- 42CrMo4 * 1.7225
24 CrMo 5 - 1.7258
13 CrMo 4 4 13CrMo4-5 1.7335
22CrMo 4 4 - 1.7350
16 CrMoV 4 - 1.7728
Dékme Gelikler GS-25 CrMio 4 G25CrMo4 1.7218
GS-22 CrMo 5 4 G22CrMo5-4 1.7354
GS-17 CrMo 5 5 G17CrMo5-5 1.7357

(*) Mekanik degerlere dikkat edilmelidir.

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS DA-774

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN1599:E CrMo 1B 12
AWS A5.5 :E8018-B2

I

Bazik karakterli bir ortiye sahiptir. Kaynak metali "Cr-Mo" alagimli olup 6zellikle yiiksek sicaklik dayanimina sahip basingl kazan
ve boru celiklerinin kaynaginda kullanili. 570°C'a kadarki calisma sicakliklarinda sik olarak kullamlan 13 CrMo 44 tiri celiklerin
kaynag icin idealdir. Temiz ve gozeneksiz kok pasolarin olusturulmasina olanak saglar. Elektrodun DC (+) kutupta kullaniimasi

onerilir.
| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
C Si Mn Cr Mo

0.06 0.50 0.80 1.20 0.50

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 540 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?2
Uzama (L=>5d) 22 %

Gentik Darbe Dayanimi : 90 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar .

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; ACmin 70 V

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80 - 100 2030 3.9/190

3.25 350 90 - 140 3270 4.7/145

4.00 450 130-190 6420 6.1/ 95

5.00 450 150 - 240 10000 6.5/ 65

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-774

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

"Cr-Mo"li geliklerden imal edilen buhar borulari, buhar tesisleri, kazanlar ve basingli kaplarin kaynaginda kullaniir. Ayrica benzer
alagimdaki sementasyon geliklerinin, islah geliklerinin ve dokme geliklerin birlestirme kaynaginda da kullanilir. Ozellikle kalin kesitli
ve sabit baglantilarin kaynaginda gok pasolu kaynak dikisleriile galigiimasi durumunda mikemmel sonuglar elde edilir.

DIN EN Werkstoff Nr.
Siiriinmeye 15 CrMo 3 - 1.7205
Dayanikh Celikler - 25CrMo4 1.7218
- 42CrMo4 * 1.7225
24 CrMo 5 - 1.7258
15 CrMo 5 - 1.7262
13CrMo 4 4 13CrMo4-5 1.7335
16 CrMo 4 4 - 1.7337
22 CrMo 4 4 - 1.7350
13 CrMoV 4 2 - 1.7709
16 CrMoV 4 - 1.7728
Ddkme Celikler GS-25 CrMo 4 G25CrMo4 1.7218
GS-22 CrMo 5 G22CrMo5 1.7252
GS-22 CrMo 5 4 G22CrMo5-4 1.7354
GS-17CrMo 55 G17CrMo5-5 1.7357
Sementasyon 15Cr3 - 1.7015
Celikleri - 16MnCr5 1.7131
- 20MnCr5 1.7147

(*) Mekanik degerlere dikkat edilmelidir.

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS DA-TT7

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E CrMo 2 B 22
AWS A5.5 :E9018-B3

I

Bazik karakterli bir ortilye sahiptir. 600°C'a kadarki yilksek calisma sicakliklarinin etkisinde kalan, % 2.2 "Cr" - % 1 "Mo"li, stiriin-
meye ve 1siya karsi dayanikli geliklerin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. Kaynak metalinin ¢atlama direnci yiiksekir.
Kaynak sirasinda ark kararli, sigrama az ve dikis formu diizgtindur. Elektrodun DC (+) kutupta kullaniimasi onerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.05 0.40 0.80 2.40 1.10

| | Mekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 560 N/mm?
Gekme Dayanimi : 650 N/mm2
Uzama (L=5d) 22 %

Centik Darbe Dayanimi ;80 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 80- 110 2160 4.3/200

3.25 350 90 - 140 3420 4.8/140

4.00 450 130-190 6450 6.4/100

5.00 450 150 - 240 10000 6.0/ 60

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-TTT

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Elektrik santralleri ve petro-kimya endustrisinde kullanilan boru flanslari, dovilerek sekillendirilen pargalar, buhar tretim tesisleri,
oOn isitict ve kizdincilar, kazan, basingli kap ve boru donamimlan baglica kullanim alanlandir. Benzer alagimdaki sementasyon
celiklerinin, islah celiklerinin ve dokme celiklerin birlestirme kaynaginda da kullanilir. Gatlama riskini ortadan kaldirmak icin
kaynaktan 6nce pargaya dntav uygulanmali ve kaynak sirasindaki galigma sicakligi 300°C't gegmemelidir.

DIN EN Werkstoff Nr.
Siiriinmeye 26 CrMo 7 - 1.7259
Dayanikh Celikler 24 CrMo 10 - 1.7273

10 Crio 11 - 1.7276

16 CrMo 9 3 - 1.7281

12 CrMo 9 10 - 1.7375

- 10 CrMo 9-10 1.7380

10 CrSiMoV 7 - 1.8075
Dokme Celikler GS-18 CrMo 910 G17 CrMo 9-10 1.7379

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-778

Diigiik Alagimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

TSEN 1599 : E CrMo 5 B 42
AWS A5.5 :E8018-B6

I

Bazik karakterli bir értiiye sahiptir. Ozellikle % 5 "Cr" - % 0.5 "Mo"li celiklerin kaynaginda kullanilir. Kaynak metali 550°C'a kadarki
galisma sicakliklarina dayanikhidir. Diisiik hidrojen icerigi sayesinde kaynak metali siriinmeye karsi dayanim gésterir. Verimi
% 110'dur. Elektrodun DC (+) kutupta kullaniimasi onerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.05 0.50 0.70 5 0.50

| | Mekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 580 N/mm2
Uzama (L=5d) 22 %

Centik Darbe Dayanimi ;80 J (+20°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSE

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg |
[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ]
2.50 350 75-100 2300 4.6/200

3.25 350 90 - 140 3640 49/135

L =M=

1G/PA 2F/PB  2G/PC  4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS DA-778

Diigiik Alasimli ve Yiiksek Dayanima Sahip Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Elektrik santralleri ve petro-kimya endustrisinde kullanilan boru flanslari, dovilerek sekillendirilen pargalar, buhar tretim tesisleri,
oOn isitict ve kizdincilar, kazan, basingli kap ve boru donamimlan baglica kullanim alanlandir. Benzer alagimdaki sementasyon
celiklerinin, islah celiklerinin ve dokme celiklerin birlestirme kaynaginda da kullanilir. Kaynaktan dnce parcaya 300°C 6ntav
uygulanmali ve kaynak sirasindaki calisma sicakligi 350°C'i gegmemelidir.

DIN EN Werkstoff Nr.
Siiriinmeye 15 CrMo 3 - 1.7205
Dayanikh Celikler 25 CrMo 4 - 1.7218
15CrMo 5 - 1.7262
22CrMo 4 4 - 1.7350
12 CrMo 19 5 X12 CrMo 5 1.7362
Dékme Gelikler GS-17CrMo 55 G-17 CrMo 5 5 1.7357
GS-25 CrMio 4 G-25 CrMo 4 1.7218
GS-22 CrMo 5 G-22 CrMo 5 1.7252
GS-22 CrMo 5 4 G-22CrMo 5 4 1.7354
GS-12 CrMo 195 GX12CrMo 195 1.7363
Sementasyon 15Cr3 - 1.7015
Gelikleri - 16 MnCr 5 1.7131
- 20 MnCr 5 1.7147

onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS P-307

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN 1600 : E 18 9 MnMo B 22
AWS A5.4 :E307-15

I

Bazik karakterli 6rtilye sahiptir. "Cr-Ni-Ma"li, % 4.5 oraninda "Mn" igeren dolgu metali verir. Kaynak dikisi darbeye, asinmaya ve 1sil
etkilerden olusan gatlamalara karsi yiiksek dayanima sahiptir. Dolgu metali ostenitik yapida olup manyetik degildir.

| | kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.10 0.40 45 20 10 1.00

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 420 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 690 N/mm?
Uzama (L=5d) : 35 %
Darbe Dayanimi : 80 J (+20°C)
Sertlik : 150 HB (kaynak sonrasi)
250 HB (soguk deformasyon sonrasi)

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Zirh celiginden imal edilen plakalann, kaynagi zor sertlesebilen geliklerin, darbe altinda sertlesen ostenitik tip manganez
celiklerinin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. "C-Mn"li geliklerle ostenitik ve ferritik yapidaki paslanmaz celikler arasinda
gerceklestirilen farkl metal baglantilarinda da kullaniimaktadir. Ozellikle zirh geligi levhalarin kaynaginda, kaynak ncesi ve sonrasi
il iglem uygulama zorunlulugu yoktur. Ancak kaynak islemi sirasinda pasolararasi sicakligin 120°C' gegmemesine dikkat
edilmelidir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) I] y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA OF/PB 2G/PC

3.25 300 80-110 2950 22/75 4
4.00 350 120 - 150 4040 2.1/50 —
5.00 350 150-190 6960 3.2/45

4G/PE  3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-308L

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS2716 EN1600: E199 LR 12 Werkstoff-Nr : 1.4306
AWS A5.4 - E308L-16

I

Disiik karbonlu ve rutil ortiludir. "Cr-Ni"li dolgu metali verir. Kaynak dikisi aside ve 350°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarninda
tanelerarasi korozyona, 800°C'a kadarki sicakliklarda ise oksidasyona kargi yiiksek dayanima sahiptir. Sakin yanighdir ve kaynak
sonrasi cirufu kolay kalkar. Kaynak dikisi diizgtin bir gériintime sahiptir. Tutusmasi kolay olup punto kaynagina uygundur.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni
0.03 0.80 0.70 19 10

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 420 N/mm? CE, GOST, SEPRO, TSE, TUV

Gekme Dayanimi : 570 N/mm?

Uzama (L=5d) : 45 % ABS (E308L-16) BV (308L) DNV (NV 308L)
Darbe Dayanimi : 80 J (+20°C) GL (4306)

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

AISI 301, 302, 304, 304L, 308 ve 308L tipindeki celiklerin kaynaginin yaninda "Nb" ve "Ti" ile stabilize edilmis ostenitik tip
paslanmaz celiklerin sartl kaynagi igindir. Buhar ve su armattirlerinin kaynaginda, sit ve diger gida endiistrilerinde kullanilan her
trld tank ve donamimlarin kaynaginda, bazi kimyasal zorlamalar etkisi altinda galigan paslanmaz ve paslanmaz kapli geliklerin
kaynaginda kullanilir. Elektrod ile ayni ya da yakin kimyasal analizdeki paslanmaz celiklerin gelik dokiim parcalar ile birlestirimesi
islemleriicin idealdir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diigiik Karbonlu Paslanmaz Celikler X2 CrNi 19 11 - 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 - 1.4311
Orta Karbonlu Paslanmaz Gelikler X4 CrNi 18 10 - 1.4301
(C > %0.03) X4 CrNi 18 12 - 1.4303

- G-X5 CrNi 1910 1.4308

Stabilize Edilmis Paslanmaz Gelikler ~ X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti iceren) X6 CrNiNb 18 10 - 1.4550
- G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V ; DC (+) I] y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.00 250 45 - 60 990 1.6/160 O
2.50 250 60 - 80 1660 1.6/ 40 —
3.25 300 75-115 3230 21/ 65

4.00 350 115-150 5420 22/ 40 4G/PE 3G/PF
5.00 350 140 - 160 8112 21/ 25

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-308Mn

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN 1600 : E 18 8 Mn B 22 DIN 8555 : E8 - 200 CKZ
AWS A5.4 - (E307-15) Werkstoff-Nr :1.4370

I

Bazik karakterli bir ortiisti vardir. "Cr-Ni"li, yiiksek oranda "Mn" i¢eren ostenitik yapida dolgu metali verir. Kaynak dikisi aside,
850°C'a kadarki sicakliklardaise oksidasyona kargi yiksek dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni
0.10 0.50 6 18 9

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 420 N/mm? CE, GOST, SEPRO, TSE, TOV
Gekme Dayanimi : 640 N/mm?
Uzama (L=5d) : 35 % GL (4370)
Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)
75 J (-60°C)
Sertlik : 200 HB (kaynak sonrast)

400 HB (soguk deformasyon sonrasi)

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Alagimli ve alagimsiz islah geliklerinin, manganez geliklerinin, zirh geliklerinin, ray celiklerinin, paslanmaz krom celiklerinin, takim
celiklerinin ve kaynak kabiliyeti diisiik celiklerin kaynaginda kullanilir. Darbe, yogun basing ve kavitasyon etkisi altinda kalan
pargalann dolgusunda, su tiirbini kanatlaninin yiizey dolgusunda, siipap yuvalarnnin dolgusunda, raylarnn makas bolgelerinin
birlestirme ve dolgu islemlerinde, krom karbiir yapisindaki sert dolgu uygulamalanndan 6nce tampon tabaka pasolarinin
olusturulmasinda kullanilir. Kaynak sirasinda elektrodun asiri isinmasini dnlemek igin miimkiin olan en diigtik akim degerleri ile
caligiimall, sert manganez geliklerinde kaynak dikisi cekiclenmelidir. Elde edilen kaynak dikisi oksi-asetilen aleviile kesilemez.

EN 10088-1/-2 W. Nr. EN 10088-1/-2 W. Nr.
Istya Dayanikh Paslanmaz Gelikler X6 Cr13 1.4000 X10 CrAISi 7 1.4713

X12Cr13 1.4006 X10 CrAISi 13 1.4724

X20 Cr13 1.4021

X17 CrNi 16 2 1.4057

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 50-80 1590 1.6/100 o
3.25 300 80-110 3030 23/ 75 —
4.00 350 100 - 140 5100 2.3/ 45

5.00 350 140 - 160 7060 25/ 35 4G/PE 3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-308Mo

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 2716 EN 1600 : E20 10 3B 22
AWS A5.4 : E308 Mo-15
Werkstoff-Nr :1.4431

Lot

Bazik karakterli ortilye sahiptir. "Cr-Ni-Mo"li, % 2.5 Mn igeren dolgu metali verir. Kaynak dikisi ani darbe ve 1sil etkilerden olusan
catlamalara karsi yiiksek dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.05 0.35 25 19 1

0 2.5
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .

Akma Dayanimi : 420 N/mm2 GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) : 38 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Zirh celiginden imal edilen plakalarin, 1sil islemle sertlesebilen celiklerin, farkli celiklerin ve kaynak kabiliyeti disik celiklerin
birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. Ozellikle zirh celii levhalann kaynaginda, kaynak éncesi ve sonrasinda isil iglem
uygulama zorunlulugu yoktur. Ancak kaynak islemi sirasinda pasolararasi sicakligin 120°C'l gegmemesine dikkat edilmelidir. Sert
dolgu uygulanalarindan énce gerilmeleri dengelemek igin tampon tabaka olusturulmasi amaciyla da kullanilabilir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

3.25 300 80-110 2855 2.0/70 O
4.00 350 110 - 140 5095 2.3/45 —
4G/PE 3G/PF
Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-309L

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN 1600 : E23 12 LR 12
AWS A5.4 - E309L-16
Werkstoff-Nr :1.4332

I

Duisiik karbonlu olup rutil karakterli bir ortiiye sahiptir. "Cr-Ni"li dolgu metali verir. Kaynak dikisi 1000°C'a kadarki galisma
sicakliklarinda oksidasyona karsi yiksek dayanima sahiptir. Her pozisyonda kaynak yapilabilir. Ferrit orani % 12 diizeyinde olup
dolgu metalinin ¢atlama direnci yiiksekir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni
0.03 0.80 0.70 23 13

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . l Onaylar ve Sertifikalar (LW-860 ile) l

Akma Dayanimi : 460 N/mm? CE, GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 590 N/mm2
Uzama (L=5d) : 40 % ABS (E309L-16) BV  (309L) DNV (NV 309L)
Darbe Dayanimi : 70 J (+20°C) GL (4332) RINA (309L)
35 J (-80°C)

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

1000°C'a kadarki calisma sartlarina dayanikli "Cr" ve "Cr-Ni" alagimli eliklerin kaynaginda kullanilir. Ozellikle paslanmaz geliklerin
disik ve orta alagimh celiklere kaynatimasinda, yiizeyi kapl celiklerin kaynagindan once kok paso islemlerinde, yumusak
celiklerin kaplanmasinda ve AISI 308 ve diger kalitelerdeki paslanmaz celik elektrodlarla gergeklestirilen dolgu islemlerinden 6nce
tampon tabaka olusturmak amaciyla kullanilir. Kimya, petro-kimya, besin ve kadit endistrisinde kullanilan borular, plakalar,
tanklar, dovme ve dokme malzemelerin kaynagi, endistriyel finnlar gibi yiksek sicaklik etkisinde kalan makine pargalarinin
kaynagiicin 6zel olarak gelistirilmistir.

EN 10088-1/-2 W. Nr.
Korozyona Dayanikh Gelikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Paslanmaz Kaph Gelikler X2 CrNi 19 11 1.4306

X4 CrNi 18 10 1.4301

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V ; DC (+) y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 50-80 1580 1.7/105 o
3.25 300 80-120 3100 1.7/ 55 —_
4.00 350 120 - 150 5490 2.2/ 40
4G/PE 3G/PF
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-309Mo

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 2716 EN1600: E23 12 2 LR 32
AWS A5.4 : E309MoL-16

| el oo |

"Cr-Ni-Mo" alasimh rutil-bazik karakterli bir elekirod olup yukaridan asagiya hari¢ bitiin kaynak pozisyonlarinda kullanilir.
Korozyon dayanimi yiiksek kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar. AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir. Ferrit
orani % 20 diizeyinde olup dolgu metalinin ¢atlama direngi yiiksektir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.80 0.80 23 12.5 2.

7
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .

Akma Dayanimi : 575 N/mm?2 GOST, SEPRO
Gekme Dayanimi : 720 N/mm?

Uzama (L=5d) : 30 %

Darbe Dayanimi : 60 J (+20°C)

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Ozellikle paslanmaz celiklerin disuk ve orta alagimh geliklere kaynatiimasinda, yiizeyi kapl geliklerin kaynagindan 6nceki kok
paso islemlerinde ve kaynagi zor celiklerdeki ve benzemez baglantilardaki onanm kaynagi uygulamalarinda kullanilir. Alin
birlestirme kaynagi uygulamalarinda parga kalinliginin 12 mm'yi gecmemesi onerilir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Cr-Ni-Mo Kaplamalardaki ilk Pasolar X2 CrNiMo 17 12 2 - 1.4404
X2 CrNiMo 18 14 3 - 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 - 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 - 1.4429
X4 CrNiMo 1712 2 - 1.4401
X4 CrNiMo 1713 3 - 1.4436
X6 CrNiMoTi 17 12 2 - 1.4571
X10 CrNiMoTi 17133 - 1.4573
X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580

G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+) y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 60 - 85 1755 1.5/90 O
3.25 300 90-125 3355 2.1/63 —
4.00 350 125-160 5550 2.6/45

5.00 350 150 - 190 8660 25/29 4G/PE 3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS P-310R

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN1600: E2520R 12 Werkstoff-Nr : 1.4842
AWS A5.4 :E310-16

I

Rutil karakterli ortilye sahip bir elektrod olup, "Cr-Ni"li tamamen ostenitik yapida dolgu metali verir. Kaynak dikisi 1150°C'a kadarki
yiksek isletme sicakliklarina karsi yiiksek dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni
0.10 0.60 1.70 26 21

o | [ | oo sorion |

Akma Dayanimi : 480 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?

Uzama (L=5d) : 35 %

Darbe Dayanimi : 60 J (+20°C)

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Ozellikle 1stya dayanikli AISI 310 ve AISI 309 kalite paslanmaz geliklerin kaynagiigin idealdir. Zirh gelikleri gibi havada sertlegebilen
celiklerin ve paslanmaz celiklerin alagimsiz celiklere kaynaginda, ferritik yapidaki "Cr-Si-Al" alagimli geliklerinin sik kullanildigi
yiksek sicaklikta ¢alisan firnlar, bacalar, kazanlar ve 1zgaralarin kaynaginda da kullanilir. Yiiksek karbonlu celiklerin paslanmaz
celiklere kaynaginda AS P-308L elektroduna oranla daha kolay islenebilen bir kaynak dikisi verir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Istya Dayanikh Paslanmaz Gelikler X10 CrAl 7 - 1.4713

X10 CrAl 24 - 1.4762

- G-X40 CrSi 17 1.4740

- G-X25 CrNiSi 18 9 1.4825
- (G-X40 CrNiSi 22 9 1.4826
X15 CrNiSi 20 12 - 1.4828

- G-X25 CrNiSi 20 14 1.4832
X15 CrNiSi 25 20 - 1.4841
X12 CrNi 25 21 - 1.4845

- G-X40 CrNiSi 25 20 1.4848

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70V ; DC (+) y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

2.00 250 45 - 60 1036 1.7/155 4
2.50 250 60 - 80 1650 1.6/100 —
3.25 300 80-120 3280 2.0/ 60

4.00 350 100 - 140 5740 2.3/ 40 4G/PE 3G/PF
5.00 350 130 - 160 8810 22/ 25

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-312

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS2716 EN1600: E299 R 12

AWS A5.4 :E312-16
Werkstoff-Nr 1 1.4337
DIN 8555 : E9-UM-200 CK

Lot

"Cr-Ni"li dolgu metali verir. Yiiksek gekme ve darbe dayanimi sayesinde ¢atlama egilimi yiiksek malzemelerin birlestirme ve dolgu
kaynaginda kullanilir. Ozellikle farkli gelik tipleri arasindaki kaynakli baglantilar ve bakim-onarim kaynagi uygulamalar igin idealdir.
Ferrit orani % 40 diizeyinde olup dolgu metalinin gatlama direngi yiiksekir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni
0.10 0.90 0.80 29 9

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 600 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 800 N/mm?
Uzama (L=5d) : 25 %
Darbe Dayanimi : 50 J (+20°C)
Sertlik : 200 HB (kaynak sonrasi)
400 HB (soguk deformasyon sonrasi)

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Alasimsiz celiklerin, yiksek karbonlu G-X70 Cr 29 tipi celiklerin (1.4085), yiksek alagimli celiklerin, takim celiklerinin, yay
celiklerinin, hiz celiklerinin, zirh gelikleri gibi havada sertlesebilen ve kaynak kabiliyeti disiik malzemelerin, gelik dokim pargalarin,
darbe altinda sertlesen ostenitik manganez geliklerinin kaynagi baslica kullanim alanlanidir. Alagimsiz ve disik alagimli eliklerin
paslanmaz geliklere birlestiriimesi, disli gark ve mil dolgularinin kaynag diger kullanim alanlaridir.

Kaynaktan 6nce ontav uygulama zorunlulugu gogu zaman yoktur. Ontav uygulanmasi gereken durumlarda 6ntav sicakligi diger
elektrodlanin gerektirdiginden daha diisiik seviyede tutulabilir. Galigma sicakhi stirekli olarak 350°C ve (istiinde olan ortamlarda
bulunan pargalarin kaynaginda kullanilmamali, gok pasolu uygulamalarda pasolararasi sicaklik kontrol altinda tutulmalidir.

EN W. Nr. EN W. Nr.

X6 Cr 17 1.4016 X20 Cr13 1.4021
X7 Cr 14 1.4001 G-X70 Cr 29 1.4085
X15Cr 13 1.4024

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+) y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhgi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 55 -85 1540 15/95 O
3.25 300 80-120 3180 1.9/60 —
4.00 350 110-160 5450 2.2/40

5.00 350 150 -180 9130 2.3/25 4G/PE 3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS P-316L

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN 1600 : E1912 3 LR 12
AWS A5.4 : E316L-16
Werkstoff-Nr :1.4404 /1.4430

I

Duistk karbonlu ve rutil 6rtalidir. "Cr-Ni-Mo"li dolgu metali verir. Kaynak dikisi aside ve 350°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda
taneleraras| korozyona kars! yiiksek dayanima sahiptir. Sakin yanighdir ve kaynak sonrasi olusan ciiruf kolay kalkar. Kaynak dikisi
diizgiin olup miikemmel bir gériiniime sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.70 0.80 17 11

2.9
. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . l Onaylar ve Sertifikalar (LW-860 ile) l

Akma Dayanimi : 490 N/mm2 CE, GOST, SEPRO, TSE

Gekme Dayanimi : 600 N/mm?

Uzama (L=5d) : 35 % ABS (E316L-16) BV (316L) DNV (NV 316L)
Darbe Dayanimi : 60 J ( + 20°C) GL (4404) RINA (316L)

l Kullamm Alanlar ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Kimya, boya, kagit ve tekstil endiistrisindeki boru, tank ve kazan donanimlarinin kaynaginda, "Cr-Ni-Mo"li geliklerin ve gelik dokiim-
lerin kaynaginda, asit, gaz ve buhar transfer eden borularin kaynaginda, sizdirmazlik istenen ytizeylerin dolgu islemlerinde kullanilir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diiiik Karbonlu Paslanmaz Gelikler X2 CrNiMo 17 12 2 - 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 - 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 - 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 - 1.4429
Orta Karbonlu Paslanmaz Gelikler X4 CrNiMo 1712 2 - 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 - 1.4436
- G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize Edilmis Paslanmaz Gelikler ~ X6 CrNiMoTi 17 12 2 - 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17122 - 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 - 1.4550

- G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V ; DC (+) I] y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhgi [ kg ]

A 100 adet Elektrod Mikt det/kut
[mm] [mm] [Amp] [ 9r/100 adet ] ektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

2.00 250 40 - 60 930 1.6/175 H
2.50 250 50-80 1620 1.6/100 —
3.25 300 80-120 2940 19/ 65

4.00 350 100 - 145 4920 2.0/ 40 4G/PE 3G/PF

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-316S

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasiteasyoa |

TS 2716 EN 1600: E19123R 73
AWS A5.4 : (E316-16)
Werkstoff-Nr :1.4430

| el oo |

Rutil karakterli ortilye sahip olup gekirdek teli alasimsizdir. Bu 6zelligi sayesinde AS P-316L'ye oranla daha yiiksek akim degerleri
ile yiiklenebilir. Verimi % 160'dir. "Cr-Ni-Mo"li dolgu metali verir. Kaynak dikisi aside ve 350°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda
tanelerarasi korozyonakars yilksek dayanima sahiptir. Sakin yanishdir ve kaynak sonrasi olusan ciiruf kolay kalkar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo
0.06 0.70 0.60 17 11 2.

9
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .

Akma Dayanimi : 440 N/mm? GOST, SEPRO
Gekme Dayanimi : 565 N/mm2

Uzama (L=5d) : 30 %

Darbe Dayanimi : 70 J (+20°C)

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Ostenitik celiklerin ve aside dayanikli AISI 316 tipindeki celiklerin kaynadi igin idealdir. Yumusak ve disuk alasimli geliklerin
paslanmaz celiklerle ya da ostenitik manganez celikleriile birlestirilmesinde kullanilir. Karbon ve manganez celiklerinin paslanmaz
kaplanmasi bir diger uygulanma alanidir. Kimya, boya, kadit ve tekstil endistrisindeki boru, tank ve kazan donanimlarinin
kaynaginda, "Cr-Ni-Mo"li geliklerin ve celik dokimlerin kaynaginda, asit, gaz ve buhar transfer eden borularin kaynaginda,
sizdirmazlik istenen yizeylerin dolgu islemlerinde kullanilir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik Karbonlu Paslanmaz Celikler X2 CrNiMo 17 12 2 - 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 - 1.4435

X2 CrNiMoN 17112 — 1.4406

X2 CrNiMoN 17133 - 1.4429
Orta Karbonlu Paslanmaz Gelikler X4 CrNiMo 17 12 2 - 1.4401

(C > %0.03) X4CrNiMo 17133 - 1.4436
- GX5CrNiMo 1911 1.4408

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+) I] y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhig Kutu Agirhgi [ kg ]
[Amp] [ gr/100 adet ]

mm mm Elektrod Miktar [ adet/kut
[mm] — {mm] an [adetkutu] - “ycpn  oFPB  26/PC

2.50 350 80-120 3190 1.9/60
3.25 350 100 - 140 5520 1.9/35
4.00 350 110-180 8500 21/25
5.00 350 200 - 240 12500 1.9/15

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS P-318 Siiper

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 2716 EN1600: E19 123 Nb R 12
AWS A5.4 : (E318L-16)
Werkstoff-Nr :1.4576

I

Duistik karbonlu ve rutil ortiiludur. "Cr-Ni-Mo"li dolgu metali verir. "Ti" ya da "Nb" ile stabilize edilmis AISI 316 ve benzeri paslanmaz
celiklerin kaynaginda kullanilir. Kaynak dikisi aside ve 350°C'a kadarki calisma sicakliklarinda tanelerarasi korozyona karsi yiksek
dayanmima sahiptir. Sakin yanishdir ve kaynak sonrasi olusan ciiruf kolay kalkar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.04 0.90 0.80 18 12 2.5 0.50

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 500 N/mm?2 GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 620 N/mm2

Uzama (L=5d) : 35 %

Darbe Dayanimi : 65 J (+20°C)

l Kullamm Alanlar ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

"Cr-Ni-Mo"li paslanmaz ¢elik malzemelerden imal edilen, korozyona dayanikli tank, kazan ve boru donanimlarinda, kimya, gida ve
boya sanayinde kullanilan asit, tuz, gaz, buhar ve su donanimlarindaki parcalarin kaynaginda kullanihr.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diiiik Karbonlu Paslanmaz Gelikler X2 CrNiMo 17 12 2 - 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 - 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 - 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 - 1.4429
Orta Karbonlu Paslanmaz Gelikler X4 CrNiMo 1712 2 - 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 - 1.4436
- G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize Edilmis Paslanmaz Gelikler ~ X6 CrNiMoTi 17 12 2 - 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17122 - 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 - 1.4550

- G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70V ; DC (+) I] y
U - ——
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 50-80 1570 0.9/60 o
3.25 300 70-120 3140 24/75 —_
4.00 350 100 - 150 5870 41/70
4G/PE 3G/PF
m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS P-347

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 2716 EN 1600 : E199Nb R 12
AWS A5.4 . (E347-16)
Werkstoff-Nr . 1.4551

| el oo |

Duisik karbonlu ve rutil drtdludar. "Cr-Ni" alagimli olup "Nb" ile stabilize edilmistir. AISI 304 ve benzeri kalitede dolgu metali verir.
Nitrik asit gibi oksitleyici ortamlarda mikemmel dayanima sahiptir. Kaynak dikisi aside ve 350°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda
tanelerarasi korozyonakars yilksek dayanim gosterir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Nb
0.03 0.90 0.70 19 9.5 0.50

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .

Akma Dayanimi : 520 N/mm2 GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=5d) 3%

Gentik Darbe Dayanimi : 55 J (+20°C)

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

AISI 321 ve AISI 347 tipindeki ostenitik paslanmaz celiklerin kaynagi basta olmak iizere elektrod ile ayni ya da benzer analizdeki
"Cr-Ni" alagimh geliklerin ve gelik dokiimlerin kaynaginda kullanilir. Gida ve kimya endustrisinde kullanilan tank ve kazanlar, asit,
gaz, buhar etkisi altinda kalan parcalar, su tesisatlar yogun kullanim alanlandir. Sicakligin distk oldugu ortamlarda calisan,
% 18 Cr, % 8 Niiceren ve "Nb" ile stabilize edilmis malzemelerde AS P-308L kullanilabilir.

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Stabilize Edilmis Paslanmaz Gelikler X6 CrNiTi 18 10 - 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 - 1.4550
X8 CrNiTi 18 10 - 1.4878
- G-X5 CrNiNb 1910 1.4552
Stabilize Edilmemis Paslanmaz Celikler ~ X2 CrNi 19 11 - 1.4306
(Nb/Ti iermeyen) X2 CrNiN 18 10 - 1.4311
X4 CrNi 18 10 - 1.4301
- G-X5 CrNi 1910 1.4308

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+) I] y
T . ——J
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet | Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 250 50-80 1620 1.5/95 m I{}
3.25 300 75-115 3110 1.9/60 —
4.00 350 110-150 5730 2.6/45

5.00 350 130 - 160 8330 2.5/30 4G/PE  3G/PF

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS AISi 5

Aliiminyum Alagimlari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 9604 :EL-AISi5
DIN 1732 : EL-AISi 5
AWS A5.3 : E4043

I

% 5'e kadar "Si" iceren aliminyum alagimlarinin kaynag! icin olup, zellikle % 5 oraninda "Si" igeren hadde aliminyum ve bazi
dokme aluminyum parcalarin birlestirme ve onanm kaynaginda kullanilmak iizere aretilmistir. Elektrod sadece dogru akimda (+)
kutupta kullanilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Mg Al
47-53 max 0.05 max 0.2 max 0.05 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi :  80-90 N/mm? GOST, SEPRO
Gekme Dayanimi : 150-160 N/mm?
Uzama (L=5d) 15 %

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

% 5 "Si" igeren hadde aliiminyum parcalar bagta olmak iizere aliminyum borularin ve plakalarin kaynak iglemleri igin idealdir.
Icerisinde yuksek miktarlarda magnezyum, bakir ya da ginko bulunduran aliiminyum alagimlarinin kaynaginda kullaniimamalidir.

Kaynak banyosu akiskanhginin yiiksek olmasi nedeniyle kaynak islemi miimkiin oldugunca yatay pozisyonda yapiimal, elektrod
is pargasina dik olmal, ark boyu kisa tutulmali ve elekiroda salinim verilmemelidir. Kaynak edilecek parcalara, kalinliga bagh olarak
100-300°C ontav islemi uygulanmalidir. Kaynaktan sonra dikisin korozyona ugramamasi igin ctiruf kalintilarinin temizlenmesi
gereklidir. Bu temizlik islemi par¢a tamamen soguduktan sonra su ile yapilabilir.

Hadde Aliiminyum Alagimlari Dokiim Aliiminyum Alagimlar

DIN 1725-1 W. Nr. Alagim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
AlMgSi 0.5 3.3206 6060 G-AISi 5 3.2341 443.0
AlMgSi 0.7 3.3210 6005A G-AISi6 Cu4  3.2151 319.0
AlMgSi 0.8 3.2316 6181

AlMgSi 1 3.2315 -

AlZn4.5Mg 1 3.4335 -
AlCuMg 1 3.1325 -

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ 9r/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA 9F/PB
2.50 350 60 - 90 900 2.0/222
3.25 350 80-110 1320 2.0/152
4.00 350 100 - 140 2040 2.0/ 98

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

E Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS AISi 12

Aliiminyum Alagimlari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 9604 :EL-AISi12
DIN 1732 : EL-AISi 12
AWS A5.3 : E4047

| el oo |

% 5'den yiiksek oranda "Si* igeren aliminyum alagimlarinin kaynag igindir. Ozellikle dokiim aliminyum ve "AI-Si* alagimlarinin
birlestirme ve onarim kaynaginda, dokiim bosluklarinin ve hatalarinin gideriimesi iglemlerinde kullanilir. Elektrod sadece dogru
akimda (+) kutupta kullanilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Mg Al
11-12 max 0.10 max 0.40 max 0.05 kalan

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .

Akma Dayanimi : 70 - 80 N/mm? GOST, SEPRO
Gekme Dayanimi : 170 - 180 N/mm2
Uzama (L=5d) : 4-6 %

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

% 12"Si" iceren dokim aliiminyum parcalarin kaynak islemleri igin idealdir. icerisinde yiiksek miktarlarda magnezyum, bakir ya da
ginko bulunduran aliminyum alagimlarinin kaynaginda kullaniimamalidr.

(Ozel ortiisii sayesinde kaynak islemi sirasinda ytizeyde bulunan oksit tabakasi temizlenmekte ve kararli bir ark ile caligmasi
mimkin olmaktadir. Kaynak banyosu akiskanhginin yiiksek olmasi nedeniyle kaynak islemi mimkin oldugunca yatay
pozisyonda yapiimali, elektrod i pargasina dik olmali, ark boyu kisa tutulmali ve elektroda salinim verilmemelidir. Kaynak edilecek
parcalara, kalinhda bagh olarak 100-300°C 6ntav islemi uygulanmalidir. Kaynaktan sonra dikisin korozyona ugramamasi igin
ciiruf kalintilaninin temizlenmesi gereklidir. Bu temizlik islemi parga tamamen soguduktan sonra su ile yapilabilir.

Daokiim Aliiminyum Alagimlari Daokiim Aliiminyum Alagimlari

DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
G-AISi 11 3.2211 - G-AISi 10 Mg 3.2381 361.0
G-AISi 12 3.2581 A413.0 G-AISi 10 Mg (Cu) 3.2383 -

G-AISi12 (Cu)  3.3583 -

G-AISi 6 Cu 4 32151 319.0
G-AISi 7 Mg 32371 356.0
G-AISi 9 Mg 32373 359.0

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ] N

[mm]  [mm] [Amp] [gr/100 adet]  Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA  2F/PB

G-AISi9 Cu 3 3.2161 -

2.50 350 60 - 90 980 2.0/227
3.25 350 80-110 1320 2.0/152
4.00 350 100 - 140 1960 2.0/102

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS Bronz

Bakir Alagimlari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

DIN1733  :EL-CuSn7
AWS A5.6 :ECuSn-C
Werkstoff-Nr : 2.1025

I

Bronz ve piring malzemelerin kaynagi icin gelistirilmistir. Kalay bronzu tipinde dolgu metali verir. Tavan ve agagidan yukari harig her
pozisyonda kaynak yapma olanagina sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Mn P Sn Cu
0.50 0.10 7 kalan

toic | [ | owriosoriion |

GOST, SEPRO

| | Wekanik Gzelikieri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 160 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 260 N/mm2
Uzama (L=5d) : 20 %
Sertlik : 90 HB

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Bakir ve alagimlarinin birlestirme ve dolgu kaynaginda; bakir ya da bronz malzemelerin celiklerle, celik dokimlerle ve dokme
demirlerle birlestiriimesi islemlerinde kullanilir. Gelik ve dokme demir parga yiizeylerinin bakir tabaka ile kaplanmasi igin idealdir.
Kaynaktan sonra islemenin 6nemli olmadi§i durumlarda dékme demirlerin kaynaginda da kullanilabilir. Tirbin ve santrifiij
kanatlari, gemi pervaneleri, valf yataklar, kavramalar, piston kollar ve digliler basta olmak (izere birgok makina pargasinin
birlestirme ve dolgu kaynagi baslica uygulama alanlaridir.

Elektrod ile kaynak dikisi arasindaki agi 90°'ye yakin tutulmali ve kisa ark mesafesi ile galigiimalidir. Bakir ve bronz pargalann
kaynaginda en iyi birlestirmeyi saglamak igin 6zellikle kalin pargalara 300°C dntav verilmesi gerekmektedir.

Hadde Bakir Alagimlari Dokiim Bakir Alagimlari
DIN 17662 W. Nr. DIN 1705 W. Nr.
CuSn 2 2.1010 G-CuSn2ZnPb 2.1098
CuSn 4 2.1016 G-CuSn5ZnPb 2.1096
CuSn 6 2.1020 G-CuSn6ZnNi 2.1093
CuSn 8 2.1030

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

| G

Gap Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB
3.25 90- 130 3520 2.6/75
4.00 130 - 160 5180 2.6/50
5.00 160 - 240 6600 2.3/35

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS Pik-55

Dokme Demirler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 9463 EN ISO 1071 : E C NiFe-13
DIN 8573 : E NiFe1-BG 33
AWS A5.15 : ENiFe-Cl

I

Gekirdek teli nikeldir. Her cesit dokme demirin kaynaginda ozellikle "Ni-Resist" olarak adlandirilan ostenitik tip, alagiml dékme
demirlerin birlestirilmesi islemlerinde kullanilir. Sakin bir yanigi vardir, ok az ciiruf olusturur ve ciirufu kolay temizlenir. Kaynak
metali kolaylikla islenebilir ve dokme demir ile iyi bir renk uyumuna sahiptir. Mekanik ozellikleri yilksek olup ¢atlamaya kargl
miikemmel bir dayanim gosterir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Fe Ni
1.00 43 kalan

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanmi : 320 - 360 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 430 - 470 N/mm2

Uzama (L=5d) 10 %

Sertlik 160 - 200 HB

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Kir dokme demir basta olmak tizere kiiresel grafitli (sfero) dokme demirin ve temper dékme demirin birlestirme ve dolgu amagli
kaynak islemlerinde kullanilir. Dokme demirlerin paslanmaz gelik ve celiklerle birlestiriimesi iglemleri icin idealdir. Diger yandan
isleme ya da dokiim hatalarindan kaynaklanan bosluk ve gozeneklerin gideriimesinde de kullaniimaktadir. Dinamik ve siddetli
zorlamalarin etkisinde kalan biytik makinalarin govde ve ayak bolgelerindeki kaynak islemleri en 6nemli kullanim alanlanidir.

Dokme demirin soguk kaynaginda is pargasinin fazla isinmasini (buna bagh olarak hizli sogumasini) 6nlemek amaciyla miimkin
olan en kuigtik caph elektrodlar segilmeli ve diisiik amper degerlerinde ¢aligiimalidir. Kalin parcalarin kaynaginda ise mimkiinse
150-200°C 6ntav uygulanmasi ve parganin yavas sogutulmasi énerilir.

Siyah Temper Dokme Demirler Kiiresel Grafitli (Sfero) Dokme Demirler
DIN EN 1562 W. Nr. DIN EN 1563 W. Nr.

GTS 35-10 0.8135 GGG 40 0.7040

GTS 45-06 0.8145 GGG 50 0.7050

GTS 55-04 0.8155 GGG 60 0.7060

GTS 65-02 0.8165 GGG 70 0.7070

GTS 70-02 0.8170 GGG 80 0.7080

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Gap Boy Akim Elektrod Agirligi Kutu Agirigi [ kg ]
[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] ‘ I] \ y —J

2.50 300 45 - 80 1670 1.2/70 1G/PA  2F/PB 2G/PC
3.25 300 60 - 120 2730 1.1/40
4.00 350 90 - 140 4750 2.4/50 Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (+)

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS Pik-65

Dokme Demirler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS 9463 EN IS0 1071 : E C NiCu-B 3
DIN 8573 : E NiCu-BG 33
AWS A5.15 : ENiCu-B

I

"Ni-Cu" alagimli olup cekirdek teli moneldir. Her gesit dokme demirin kaynaginda kullanilir. Sigramasiz ve ¢ok sakin bir yanigi
vardir, clrufu kolay temizlenir. Kaynaktan sonra olusan isidan etkilenen bélge ¢ok dardir ve kaynak metali gozeneksiz olup
kolaylikla iglenebilir. Kaynak dolgusunun ana malzeme ile renk uyumu iyidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Fe Cu Ni
0.50 0.40 1.00 3 30

65
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Akma Dayanimi : 260 - 280 N/mm? GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 400 - 420 N/mm?

Uzama (L=5d) : 15 %

Sertlik : 140 - 160 HB

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Kir dokme demir bagta olmak Gizere kiresel grafitli (sfero) dokme demirin, temper dokme demirin ve analizi bilinmeyen dokme
demirlerin birlestirme ve dolgu amagl kaynak islemlerinde kullanilir. Gekirdek teli % 65 Ni - % 30 Cu alagimli olup dokme demirlerin
monel, paslanmaz gelik ve ¢elik gibi metallerle birlestiriimesi islemleriicin idealdir. Isleme ya da dokiim hatalarindan kaynaklanan
bosluk ve gozeneklerin gideriimesinde de kullaniimaktadir.

Dokme demirin so§uk kaynaginda is par¢asinin fazla isinmasini (buna bagl olarak hizh sogumasini) 6nlemek amaciyla miimkiin
olan en kiitik capli elektrodlarla ve disiik akim degerleriyle calisimahdir. Kalin pargalanin kaynaginda ise mimkiinse 100-200°C
ontav uygulanmasi onerilir.

Kir (Pik) Dokme Demirler Siyah Temper Dokme Demirler Kiiresel Grafitli (Sfero) Dokme Demirler
DIN EN 1561 W. Nr. DIN EN 1562 W. Nr. DIN EN 1563 W. Nr.

GG 10 0.6010 GTS 35-10 0.8135 GGG 40 0.7040

GG 15 0.6015 GTS 45-06 0.8145 GGG 50 0.7050

GG 20 0.6020 GTS 55-04 0.8155 GGG 60 0.7060

GG 25 0.6025 GTS 65-02 0.8165 GGG 70 0.7070

GG 35 0.6035 GTS 70-02 0.8170 GGG 80 0.7080

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V ; DC (+) y
Gap Boy Akim Elektrod Agirigi Kutu Agirhigr [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ 9r/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 16/PA 2F/PB 2G/PC

2.50 300 65 - 90 1580 1.2/75
3.25 300 85-130 2650 1.1/45
4.00 400 110-160 5470 2.4/65

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS Pik-98 Siiper

Dokme Demirler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS 9463 EN IS0 1071 : E Ni-Cl 2
DIN 8573 : ENi-BG 22
AWS A5.15 : ENi-CI

I

Gekirdek teli saf nikeldir. "Damla Ark" metal transferi ile kaynak olanagi saglar. Her gesit dokme demirin kaynaginda kullanilir, gok
sakin bir yanigi vardir, gok az ctiruf olusturur ve ciirufu kolay temizlenir. Kaynaktan sonra olugan 1sidan etkilenen bolge ok dardir
ve kaynak metali gozeneksiz olup kolayliklaislenebilir. Catlamaya kargi miikemmel bir dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Ni
1 kalan
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l
Akma Dayanimi : 300 N/mm2 GOST, SEPRO, TSE
Gekme Dayanimi : 380 N/mm2
Uzama (L=5d) : 8-10 %
Sertlik :120-140 HB

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Kir dokme demir basta olmak iizere temper dokme demirin birlestirme ve dolgu amagh kaynak iglemlerinde kullanilir. D6kme
demirlerin paslanmaz celik, gelik ve monel gibi metallerle birlestirilmesi islemleri icin idealdir. Diger yandan isleme ya da dokiim
hatalarindan kaynaklanan bosluk ve gozeneklerin giderilmesinde de kullaniimaktadir.

Dokme demirin soguk kaynaginda is pargasinin fazla isinmasini (buna bagh olarak hizli sogumasini) 6nlemek amaciyla miimkin
olan en kigiik caph elektrodlarla galigiimaldir. Kalin parcalarin kaynaginda ise miimkiinse 150-300°C 6ntav uygulanmasi ve
AS Pik-55 kullanilmasi dnerilir.

Kir (Pik) Dokme Demirler Siyah Temper Dékme Demirler Beyaz Temper Dokme Demirler
DIN EN 1561 W. Nr. DIN EN 1562 W. Nr. DIN EN 1562 W. Nr.

GG 10 0.6010 GTS 35-10 0.8135 GTW 35-04 0.8035

GG 15 0.6015 GTS 45-06 0.8145 GTW 40-05 0.8040

GG 20 0.6020 GTS 55-04 0.8155 GTW 45-07 0.8045

GG 25 0.6025

GG 35 0.6035

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 40 V; DC (-) y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA OF/PB 2G/PC

2.50 300 65- 100 1810 0.6/35 1)
3.25 300 90-130 2830 0.7/25 —
4.00 350 110-160 5082 2.8/55

3G/PF
Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS Oluk Acma

Metal isleme ve Oluk Agma Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I

Her tiirlii celik, paslanmaz celik, dékme demir ve demir disi metallerde oluk ve kaynak agizi agma islemleri icin idealdir. Ozellikle
tamir ve bakim kaynagi islemlerinden 6nce parganin kaynaga hazirlanmasinda kullanilan genel amag bir elektroddur.

15°

ilerleme Yonii

l Onaylar ve Sertifikalar l

GOST, SEPRO, TSEK

I

Elektrod drtiisi baslica 3 temel fonksiyonu yerine getirir :

1- Konsantrasyonu yiiksek, giiglii bir ark olusturmak,
2- Arkinkararli olmasini saglamak ve elektrodun hizl erimesini engellemek,
3- Olusturdugu gaz jeti sayesinde, sivimetalin bolgeden uzaklagmasini saglamak.

Elekirodile is parcasi arasindaki agi 15° olmalidir.

Zirh gelikleri, havada sertlegen gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler, sert metaller ve calistikga sertlesen malzemeler basta
olmak iizere mekanik yontemlerle talas kaldinimasi zor olan malzemelerin ve alagimlarin islenmesinde kullanilir. Metal kaldirma
isleminden sonra gogu zaman taglamaya gerek yoktur.

Metal kaldirma hizi elektrod ¢apina, uygulanan akima ve plaka kalinigina baghdir. Elektroddan yiksek verim alinabilmesi igin
kaliteli bir giic kaynagi ile galigiimasi énerilir.

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-) ; ACmin 70 V ] y
—
Gap Boy Akim Elektrod Agirigi Kutu Agirhigr [ kg ] :

[mm] [mm] [Amp] [ /100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

3.25 350 190 - 220 3560 41/115
4.00 350 220 - 280 5170 44/ 85 —=
5.00 350 260 - 350 8080 36/ 45 v

4G/PE  3G/PG

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS Kesme

Metal isleme ve Oluk Agma Uygulamalar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Genel Tanimi

Her tiirlii celik, paslanmaz gelik, dskme demir ve demir digi metallerde kesme ve delik agma islemleri icin idealdir. Ozellikle tamir ve
bakim kaynag islemlerinde kullanilan genel amagli bir metal isleme elektrodudur.

SES 1

ilerleme Yonii ilerleme Yéni

l Onaylar ve Sertifikalar .
GOST, SEPRO, TSEK

l Kullamim Alanlan l

Ortiiniin fiziksel ozelliklering gére gekirdek telin erime orani Grtilye oranla daha fazladir. Bunun sonucunda elektrodun ucunda
iceriye dogru 3-5 mm'lik krater olusur. Olusan bu krater ¢zellikle delik agma ve kesme islemlerinde eriyen metalin igine giren
elektrodun kisa devre yapmaksizin operasyona devam etmesine olanak saglar.

10 mm'ye kadar olan pargalar kolayca kesilebilir. Daha kalin malzemelerde ise elektrod malzeme yoniinde agagi-yukari hareketler
yaparak kullaniimalidir. Bu sayede erimig metal kolaylikla disariya atilir. Delik delme iglemlerinde ise, elektrod malzemeye
90° agida tutulur.

Zirh gelikleri, havada sertlesen gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler, sert metaller ve calistikga sertlesen malzemeler basta
olmak tizere mekanik yontemlerle kesilmesi zor olan malzemelerin ve alagimlarin igslenmesinde kullanilir. Metal kaldirma
isleminden sonra gogu zaman taglamaile temizlige gerek yoktur.

Metal kaldirma hizi elektrod ¢apina, uygulanan akima ve plaka kalinigina baghdir. Elektroddan yiiksek verim alinabilmesi igin
kaliteli bir giic kaynagt ile caligiimasi énerilir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (=) ; AC min 50 V ] y
—
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirigi [ kg ] :

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA 2F/PB 2G/PC

3.25 450 180 - 210 4750 5.2/110
3.25 350 180 - 210 3542 41/115 —
4.00 450 210 - 275 6810 48/ 70 %

4.00 350 210- 275 5196 45/ 85 4G/PE  3G/PG
5.00 450 250 - 300 9860 59/ 60
5.00 350 250 - 300 8224 3.7/ 45

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS SD-CR 10

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fe8
DIN 8555  :E6-UM-55 R

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir. Dolgu metali yiiksek toklukta olup aginmaya ve darde altindaki galisma sartlaninda catlamaya karsi
yiiksek dayamim gosterir. En yiksek asinma dayanimi 3 pasolu uygulamalarda elde edilir. % 10 oranindaki "Cr" igerigi dolgu
metalinin ¢ok yogun olmayan korozif etkilere karsi direng gostermesini saglar. 500°C'a kadarki sicakliklarda sertligini korur.
Kaynak metali taglanarak islenebilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
C Si Mn Cr
0.70 0.60 0.70 10

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 52 - 56 HRC GOST, SEPRO, TSE
l Kullamm Alanlarn ve Uygulamalar l
Alagimli ve alagimsiz geliklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Maden
ocaklarindaki delme ve kirma aparatlannin asinan yuzeyleri, nakil HRC 70
helezonlar, kepge agiz ve tirnaklarindaki son kaynak pasolarinin 60
atlmasi, ekskavator bigaklan, kangtinici pargalan, gimento pompa 50
helezonlar, soguk is takim celiklerinin kesici agizlannin dolgusu
baslica uygulama alanlandir. ‘3‘3
St 70'e kadarki alagimsiz celiklerde tampon tabaka gerektirmezken 20
yiksek alagimli malzemelerde AS B-248, AS B-255 ile bazi Gzel 10 Temperleme 700°C'de 1-2 saat
durumlarda ise AS P-308Mn ya da AS P-312 elektrodlari ile tampon
atilmas onerilir. 100 300 500 700 °C
Sertlestirme : 950-1000°C'de yagda veya havada sogutma
Yumusgatma : 850°C'de finnda yavas sogutma
l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 65 V I] y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB 2G/PC

3.25 350 110-140 4340 4.8/110
4.00 450 150-190 8410 6.3/ 75
5.00 450 180 - 240 13460 6.1/ 45

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-CR 13

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS EN 14700 : E Fe7
DIN 8555  :E5-UM-45R

I

Rutil karakterli 6rtiye sahiptir. Ferritik-martensitik yapida, aginmaya ve korozyona karsl dayanikli paslanmaz celik dolgu metali
verir. 42-46 HRC sertlik Onerilen her turli sert dolgu uygulamasinda kullanilir. Kaynak metali 500°C'a kadarki galisma
sicakliklarinda sertligini korur.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr
0.10 0.50 0.30 13

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 42 - 45 HRC GOST, SEPRO, TSE

l Kullamm Alanlan ve Uygulamalar l

Alagimli ve alagimsiz geliklerin sert dolgu kaynaginda kullanilir. Aginan
ray yiizeyleri, tekerlekli konveyorler, celik dokim vana sitleri, pinyon HRC 70
digliler ve buldozer zincir baklalannin dolgusu baslica uygulama 60
alanlandir. % 13 Criu, diisiik karbonlu geliklerin birlestirme islemle- 50
rinde de kullanilmaktadir.

40
Gok pasolu sertdolgu uygulamalarinda bazik karakterli bir ortiiye sahip 30 ¥/\

olmasi nedeniyle elektrod segiminin AS SD-CR 10 kullanimi yoniinde 20
yapiimasinda yarar vardir. Ontav sicakligi ve pasolararasi sicakligin en 10 Temperleme 700°C'de 1-2 saat
az 200°C olmasi onerilir.

100 300 500 700 °C

Sertlestirme : 980-1000°C'de yagda veya havada sogutma
Yumusatma : 780-800°C'de finnda yavas sogutma

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 70 V; DC (+) I] y
Cap Boy Akim Elektrod Agirhigi Kutu Agirhigi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA OF/PB 9G/PC

3.25 350 110- 160 4640 4.6/100
4.00 350 140 - 200 6880 45/ 65
5.00 350 180 - 240 10600 48/ 45

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS SD-60

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fe4
DIN 8555  : E6-UM-60

I

Rutil karakterli ortiiye sahiptir. Dusik gerilimli kiigiik kaynak transformatorleri icin 6zel olarak gelistiriimis genel amagch bir sert
dolgu elektrodudur. 500°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda sertligini korur. Orta siddetteki darbe ve yiiksek abrazyon aginmasina
karsi dayanikli, martensitik yapida dolgu metali verir. Kaynak metali islenemez.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo
0.40 0.40 0.50 6 0.60

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 57 - 62 HRC GOST, SEPRO, TSE

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

Alagimh ve alagimsiz celiklerin sert dolgu kaynaginda kullanili. Maden ocaklarinda kullanilan makinelerin mineral partikiiller
tarafindan asinan yuzeylerinin koruyucu dolgusu, buldozer bigaklar, ekskavator digleri, kinci geneler, konveydrler, 6guticu
bigaklar, ziraat makineleri ve orman makinelerinin aginma etkisi altinda kalan pargalaninin sert dolgu kaynagi uygulamalar baslica
kullanim alanlaridr.

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 65V ; DC (+)
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA 9F/PB

2.50 350 60 - 120 2450 18/ 75
3.25 350 100 - 160 4190 4.4/105
4.00 450 130-190 8040 56/ 70
5.00 450 170 - 240 12760 5.7/ 45

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-65

Sertdolgu Uygulamalar icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS EN 14700 : E Fed
DIN 8555  :E2-UM-60 Z

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. 850°C'a kadarki ¢alisma sartlarinda oksidasyona karsi dayanim gdsteren, aginma direnci yuksek
dolgu metali verir. Yiiksek sicakliklarda orta siddetteki abrazyon aginmasina karsi dayaniklidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr
0.70 4 0.30 2

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 57 - 62 HRC (3 pasoda, soguk kaynak yontemi) GOST, SEPRO, TSE
50 - 60 HRC (3 pasoda, 300°C dntav)

l Kullamim Alanlari ve Uygulamalar .

Ozellikle ta, komir, kum ve toprak tarafindan agindinlan makina

pargalarinin sert dolgusunda kullanilir. Yukleme makinalar, band HRC 70

plakalari, aginma plakalari, ogiitiiciilere ait pargalarin dolgu islemleri 60

diger kullanim alanlaridir. 50

Tav finnlarindaki besleme vidalari 6rnedinde oldugu gibi yiiksek 40

sicakliklardaki uygulamalarda oksidasyon direncinin sertlik ve 30

temperleme direncinden daha 6nemli oldugu durumlarda onerilir. 20

10 Temperleme 700°C'de 1-2 saat

Sertlestirme : 920-980°C'de yagda veya suda sogutma -
Yumugatma : 680-700°C'de firnda yavas sogutma 100 300500 700 °C

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ] A

Gap Boy Akim
[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB
3.25 350 100 - 140 3370 4.7/140

4.00 450 150 - 180 6660 6.3/ 95

5.00 450 180 - 225 9790 6.4/ 65

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-300

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fel
DIN 8555  :E1-UM-300

I

Bazik karakterli kalin bir értiiye sahiptir. Ozellikle darbeli zorlanmalanin s6z konusu oldu§u aginma sartlarinda kullanilir. Metal-
metal aginmasini kapsayan yiksek hadde yiikleri altindaki deformasyonlara karsi dayanikl dolgu metali verir. Dolgu metali havada
sertlesebilme ¢Ozelligine sahiptir ve sert kesici takimlarla islenebilir. Sertlik degeri paso sayisina ve soguma hizina bagh olarak
farklilik gosterir. Verimi % 115'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
C Si Mn Cr
0.07 0.20 0.60 34

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 290 - 330 HB GOST, SEPRO, TSE

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

Asinan haddelerin, millerin, diglilerin, raylarin, makaslarin, fren pabug-
larinin, ving tekerleklerinin dolgu kaynaginda kullanilir. HRC 70
80-90 kg/mm?2 ¢ekme dayanimina sahip kaynakli baglantilar gerek- 60 Temperleme 1 saat
tiren islah celiklerinin birlestirme islemleri bir diger uygulama alanidrr 50 Temperleme 24 saat

40

30

20

10

100 300 500 700 °C

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB

3.25 350 110- 140 3340 4.8/145
4.00 450 150-190 6730 6.4/ 95
5.00 450 190 - 230 9740 6.3/ 65

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-350

Sertdolgu Uygulamalar icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS EN 14700 : E Fe1
DIN 8555  :E1-UM-350

I

Bazik karakterli kalin bir Grtilye sahiptir. Ozellikle darbeli zorlanmalarin s6z konusu oldugu aginma sartlannda kullanilir. Metal-
metal aginmasini kapsayan yiksek hadde yiikleri altindaki deformasyonlara karsi dayanikl dolgu metali verir. Dolgu metali havada
sertlesebilme 6zelligine sahiptir ve sert kesici takimlarla islenebilir. Sertlik degeri paso sayisina ve soguma hizina bagl olarak
farklilik gosterir. Verimi % 115'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
C Si Mn Cr
0.10 0.50 0.70 35

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 325 - 350 HB GOST, SEPRO, TSE

GL (%)

l Kullamim Alanlari ve Uygulamalar .

Asinan haddelerin, millerin, diglilerin, raylanin, makaslarin, fren pabug-
larinin, ving tekerleklerinin dolgu kaynaginda kullanilir. HRC 70
80-90 kg/mm2 gekme dayanimina sahip kaynakli baglantilar gerek- 60 Temperleme 1 saat
tiren islah celiklerinin birlestirme islemleri bir diger uygulama alanidir. 50 Temperleme 24 saat
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l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ] AN

[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA °F/PB

3.25 350 110 - 140 3440 5.0/145
4.00 450 150-190 6770 6.4/ 95
5.00 450 190 - 240 10080 6.6/ 65

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS SD-HSS

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fe4
DIN 8555  :E4-UM-60 (65) S

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. Molibden (Mo) alasimli yiiksek hiz geligi yapisinda dolgu metali verir. Kaynak metali yiiksek
calisma sicakliklarinda toklugunu korur ve bu sayede ozellikle kesme agizlarnin kaynaginda yiiksek dayanima sahip dolgularin
olusturulmasina olanak saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo W v
0.90 1.20 1.30 4.5 7.5 1.80 1.50

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik: 57 - 60 HRC (kaynak sonrasi) GOST, SEPRO, TSE
65 HRC (cift temperleme sonrasi)

l Kullamm Alanlarn ve Uygulamalar l

Ozellikle alagimli ve alasimsiz celiklerden imal edilen kesici takimlarin
kesme agizlarinin sicak is celigi yapisinda dolgu metali ile doldurul- HRC 70
masinda kullanilir. Kaynak isleminin uygulanacagi parcaya kaynaktan 60
once 400-500°C ontav verilmeli ve kisa dikislerle calisiimalidir. Bu 50 ’\ﬂ
sayede kaynak islemi sirasinda parca sicakginin dntav sicakligini
asmasl engellenmis olur. ‘3‘3
Raybalar, planya kalemleri, delme makinelerinin delici pargalar, hiz 20 Temperleme 1 saat
celiginden imal edilen takimlar ve 6zel spiral matkaplar diger kullanim 10 Temperleme 24 saat
alanlaridir.

100 300 500 700 °C

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA 9F/PB

2.50 350 70-100 2580 2.1/80
3.25 350 100 - 140 4370 2.2/50
4.00 350 150- 185 6680 2.0/30

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-MANGAN

Sertdolgu Uygulamalar icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS EN 14700 : E Fe9
DIN 8555  :E7-UM-200 K
AWS A5.13 : E FeMn-A

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir. % 12-13 Mn iceren ostenitik tip Hadfield celigi yapisinda kaynak metali verir. Stineklik ve tokluk
Ozelliklerini yikseltmek amaciyla yapiya % 3 Ni katilmistir. Kaynak metali kaynak sonrasi yumusak olup abrazyon asinmasina karsi
dayanikli degildir. Buna karsin yogun ve siddetli darbe etkisi altinda dolgu sertligi hizla artar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni
0.70 0.10 14 3

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

Sertlik : 175 - 200 HB (kaynak sonrasi) GOST, SEPRO, TSE
450 HB (soguk deformasyon sonrasi)

l Kullamm Alanlan ve Uygulamalar l

% 12-14 Mn iceren ostenitik geliklerin dolgu kaynaginda ve bu tiir malzemelerin orta karbonlu ve yumusak celiklerle olan
birlegtirme amagl kaynak baglantilarinda kullanilir. Maden, toprak ve kaya hafriyati yapan agir is makinelerinin agiz kisimlari, kirici
geneler, kinci koni ve gekicler, ydrtiyis takimlar, darbeli galigan pargalar diger kullanim alanlandir.

Krom-karbiir (Cr-C) yapisindaki sert dolgu elektrodlarinin kullanimindan dnce ozellikle % 12-14 Mn igeren geliklerin yiizeyinde
tampon tabaka olusturmak i¢in bu elektrodun kullamiimasi, sert dolgu yiizeyinin ana metale saglikli bir sekilde tutunabilmesi
acisindan onemlidir.

Dikkat !
% 12-14 Mn iceren kaynak metali korozyona karsi dayanikli olmadigi igin bu konuda karbon geligininkine benzer bir davranig
gosterir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; ACmin 70 V y
Gap Boy Akim Elektrod Agirhigr Kutu Agirhgi [ kg ]

[mm] [mm] [Amp ] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA OF/PB 26/PC

3.25 350 80 - 140 3810 5.3/140
4.00 450 140 - 180 7440 6.7/ 90
5.00 450 180 - 230 11610 6.4/ 55

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan




AS SD-MANGAN 165

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasikasyos |

TS EN 14700 : E Fe9
DIN 8555  :E7-UM-200 K
AWS A5.13 : E FeMn-A

I

Zirkon-bazik karakterli ortiiye sahiptir. % 13 Mn'li ostenitik tip Hadfield celigi yapisinda kaynak metali verir. Stineklik ve tokluk
ozelliklerini yikseltmek amaciyla yapiya % 3.5 Ni katilmistir. Kaynak metali kaynak sonrasi yumusak olup abrazyon aginmasina
karsi dayanikli degildir. Buna karsin yogun ve siddetli darbe etkisi altinda dolgu sertligi hizla artar. Verimi % 165'dir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni
0.70 0.10 14 3.5
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l
Sertlik : 175 - 200 HB (kaynak sonrasi) GOST, SEPRO, TSE

450 HB (soguk deformasyon sonrast)

l Kullamm Alanlarn ve Uygulamalar l

% 12-14 Mn igeren ostenitik geliklerin dolgu kaynaginda ve bu tiir malzemelerin orta karbonlu ve yumusak celiklerle olan
birlestirme amagl kaynak baglantilarinda kullanilir. Maden, toprak ve kaya hafriyati yapan agir is makinalarinin agiz kisimlan, kirici
ceneler, kinci koni ve gekigler, yiriytis takimlari, darbeli calisan pargalar diger kullanim alanlaridir.

Krom-karbir (Cr-C) yapisindaki sert dolgu elektrodlarnnin kullanimindan once 6zellikle % 12-14 Mn igeren geliklerin yiizeyinde
tampon tabaka olusturmak igin bu elektrodun kullaniimasi, sert dolgu yiizeyinin ana metale saglikli bir sekilde tutunabilmesi
acisindan onemlidir.

Dikkat !
% 12-14 Mn iceren kaynak metali korozyona kargi dayanikl olmadigr igin bu konuda karbon geligininkine benzer bir davranig
gosterir.

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA 9F/PB

2.50 350 70-100 3050 4.6/150
3.25 350 100 - 150 5350 48/ 90
4.00 450 150- 185 10500 5.8/ 55
5.00 450 200 - 240 15720 55/ 35

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

m Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS SD-ABRA Nb

Sertdolgu Uygulamalar icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyoa |

TS EN 14700 E Fe15
DIN 8555  : (E10-UM-60 GR)

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir. ince ve kalin taneli sert minerallerin neden oldugu abrazyon aginmasina kargi dayaniklidir.
"Cr-karbrler" ve "Nb-karbiirler" ince taneli olup yapr iginde yogun bir sekilde dagiimistir. Korozif ortamlarda, ozellikle ince taneli
minerallerin neden oldugu aginmalara karsi adi krom karbiirli yapiya sahip sert dolgulara oranla daha yiiksek dayanim gosterir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Cr Nb
3.4 22 10
l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l
Sertlik : 55-57 HRC GOST, SEPRO, TSE

Karbiir Sertligi : >1500 HV

l Kullamm Alanlan ve Uygulamalar l

Asinma plakalan, tag ocaklaninda kullanilan ekipmanlar, hafriyat makinalarinin ve yiikleyicilerin kaziyicilan ve kepge agizlar,
konkasorler, degirmen gekigleri, merdaneler baglica kullanim alanlaridir.

AS SD-ABRA Nb ile 3 pasodan fazla yigma yapiimamalidir. Kalin dolgu yapiimasi zorunlu olan durumlarda AS P-308Mn ya da
AS P-312 elektrodu ile tampon atilmali ve yiikseltme islemi belirli bir noktaya kadar bu elektrodla yapiimalidir.

Ozellikle % 12-14 Mn'li gelikler iizerinde gergeklestirilecek olan sert dolgu uygulamalarindan énce AS P-308Mn elektrodu ile
mutlaka tampon atilmalidir.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari .
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 65 V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgr Kutu Agirhgi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ 9r/100 adet ] Elektrod Miktar [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB

3.25 350 100 - 150 5750 46/80
4.00 350 140 - 200 8930 4.5/50

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS SD-ABRA Cr

Sertdolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Kasitasyos |

TS EN 14700 : E Fe15
DIN 8555  :E10-UM-60 G
AWS A5.13  : E FeCr-A1

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir. Kalin taneli sert minerallerin neden oldugu yogun abrazyon aginmasina karsi dayaniklidir. Yapisinda ytksek oranda
krom karbiir igerir. Kaynak sonrasi dikis yiizeyinde olusan enine gatlaklar sorun yaratmaz ancak yogun darbe etkisi altinda kalan ortamlarda bu
durum mutlaka dikkate alinmalidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Cr
45 33

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l
Sertlik : 58 - 62 HRC GOST, SEPRO, TSE

Karbr Sertligi : 1400 - 1500 HV

l Kullamm Alanlarn ve Uygulamalar l

Kepgeli konveyorler, pres helezonlar, hafriyat ve yikleme makinalari, kepce agizlari, kaziyici ve siyinicilar, maden ve ¢imento
sanayinde kullanilan cesitli makina parcalar, vidall konveyorler, tugla pres helezonlan, kanstincilann bigaklan ve 6gutiici
merdaneler baglica kullanim alanlaridir.

AS SD-ABRA Cr ile 3 pasodan fazla yigma yapiimamalidir. Kaynak dikisindeki enine catlaklan azaltmak icin pargaya ontav
uygulanmali ve pasolararasi sicakiiK 300-500°C arasinda tutulmalidir. Kalin dolgu yapimasi zorunlu olan durumlarda
AS P-308Mn ya daAS P-312 elektrodu ile tampon atilmali ve yiikseltme iglemi belirli bir noktaya kadar bu elektrodla yapilmalidir.

Ozellikle % 12-14 Mn'li elikler iizerinde gerceklestirilecek olan sert dolgu uygulamalarinda AS P-308Mn elektrodu ile mutlaka
tampon atilmalidir.

. Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan l
Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+) ; AC min 65V
Gap Boy Akim Elektrod Agirhgi Kutu Agirhigi [ kg ] A

[mm] [mm] [Amp] [ gr/100 adet ] Elektrod Miktari [ adet/kutu ] 1G/PA oF/PB

3.25 350 115-160 5760 46/80
4.00 350 120-190 9140 4.6/50

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.
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AS MIG SG2

Alasimsiz Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TS 1SO 14341-A : G 42 3 C G3Si1 /G 42 3 M G3Si1
AWS A5.18 : ER70S-6

I

Cekme dayamimi 540 N/mm?2ye kadar olan alagimsiz yapi celiklerinin, ince taneli "C-Mn" geliklerinin ve gemi levhalarinin
kaynaginda kullanilan yiizeyi bakir kapl gazalti kaynak telidir. Ozellikle yan otomatik ve tam otomatik gazalti kaynagi islemleri igin
gelistirilmistir. — 50 ile +450°C'a kadarki ¢alisma sartlarina karsi dayaniklidir.

| | kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn

0.08 0.85 1.50
0.06 * 0.55* 1.10*

(*) Kaynak metalinin tipik kimyasal bilesimi (CO, gazi)

| | Wekani Gzeliikieri - Tipik []

Akma Dayanimi : 440 N/mm?
Gekme Dayanimi : 540 N/mm2
Uzama (L=5d) ;30 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (-30°C)

l Onaylar ve Sertifikalar l

CE, DB, GOST, NAKS, SEPRO, TSE, TOV
Koruyucu Gaz : CO,

ABS BV DNV GL LRS RINA RMRS TL
3SA,3YSA 3YM 'YMS 3YS 3S 3YS H15 3Y42 3y 3YMS
Koruyucu Gaz : Ar+C0,

ABS DNV GL TL

3YSA YMS 3YS 3YMS

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

MAG : M21 - Ar + %5-25 GO,
C1 - CO,(%100)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi Varil Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X X - - - 15 kg 250 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 02 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG SG2

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler

Boru Celikleri

Kazan ve Basinch
Kap Celikleri

Yiiksek Isi Celikleri
Gemi Saclan

Ddkme Celikler

l Kaynak Parametreleri

Alasimsiz Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

EN

St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3

St 37-4, St 44-4, St 52-4
St 50-2, St 60-2
C10-C35;Ck10-Ck35

StE 255 - StE 420
WSHE 255 - WSEE 355

StE 210-7 - StE 360-7
StE 290-7 T™M - StE 360-7 TM
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)

17 Mn 4,19 Mn 6
HI, HIl

St 35-8, St 45-8

A,B,C,D,E
AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52

Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

/ Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlar

5185, 5235, 5275, S355
P235TR2 - P355T2
E295, E335

C10-C35

S5255N - S420N
P255NH - P355NH

L210 - L36ONB
L290MB - L360MB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

Ark Gap Akim Gerilim

Tipi [mm] [Amp ] [Vl
Kisa Ark 0.8 60 - 140 18-22
Kisa Ark 1.0 80-175 18-24
Kisa Ark 1.2 120 - 200 18-27
Sprey Ark 1.2 150 - 280 25-40
Sprey Ark 1.6 225 - 480 28-40

] %) i)

2G/PC 4G/PE  3G/PF

1G/PA 2F/PB

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

I

3G/PG



AS MIG SG3

Alasimsiz Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TS 1SO 14341-A : G 42 3 C G4Si1 /G 42 3 M G4Si1
AWS A5.18 : ER70S-6

I

Cekme dayamimi 570 N/mm?2ye kadar olan alagimsiz yapi geliklerinin, ince taneli "C-Mn" geliklerinin ve gemi levhalarinin
kaynaginda kullanilan yiizeyi bakir kapli gazalti kaynak telidir. Igerdigi yiiksek "Mn" sayesinde, AS SG2 teline oranla, akma ve
cekme dayaniminda 20-50 N/mm?21ik bir artis elde edilir. Yiiksek "Si" orani ise kaynak dikisinin yiizeyindeki siireksizlikleri azaltarak
daha diizguin ve saglikli kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar.

l Kimyasal Analizi (%) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar l

DB, GOST, NAKS, SEPRO, TSE, TUV

0.08 1.00 1.70
0.06 * 0.60 * 120~

(*) Kaynak metalinin tipik kimyasal bilesimi (CO, gazi)

| | Mekani Gzelikieri - Tipik - B | xoruyucu Gaztar (EN 439) ve Akm Tipi | |

BV (3Y) GL (3YS) (02 koruyucu gazi ile
GL (3YS)  Ar+CO02 koyucu gazi ile

Akma Dayanimi : 470 N/mm? MAG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 570 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (-30°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

l Kullamm Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler
Boru Gelikleri
Kazan ve Basingli
Kap Gelikleri

Yiiksek Is1 Gelikleri
Gemi Saclari

Ddkme Celikler

St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3
St 37-4, St 44-4, St 52-4

St 50-2, St 60-2, St 70-2
C10-C35;Ck10-Ck35
StE 255 - StE 460

WSIE 255 - WSHE 355

StE 210-7 - StE 415-7

X42, X46, X52, X60 (API 5LX)
17 Mn 4, 19 Mn 6

HI, HII

St 35-8, St 45-8

A,B,C,D,E

AH32 - EH36

GS-38, GS-45, GS-52

S275, S355
P235TR2 - P355T2
E295, E335, E360
C10-C35

S255N - S460N
P255NH - P355NH

L210 - L415NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap 0.8

1.0 1.2 1.6 2.0

Makara Agirhigi Varil Agirhgi

MIG Kaynak Teli

X X X -

15 kg 250 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 04 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG Mo70

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER70S-A1 (ER80S-G*) ISO 14341-A : G2Mo
TS ENISO 21952-A : G MoSi
ENISO 21952-A  : G MoSi (*) Benzer 6zelliktedir

I

Yilksek sirinme dayanimina sahip % 0.5 Mo iceren geliklerin ve ince taneli geliklerin kaynaginda kullanilan dustk alagimh
MIG/TIG kaynak telidir. Kaynak metali kaynak edildigi haliyle — 40° ile 500°C arasindaki galisma sicakliklarninda kullaniimaya
uygundur. Gelik konstriiksiyon uygulamalari; ince sac, kaporta, karoseri ve egzost parcalar tzerindeki kaynak uygulamalari;
kazan, basingli tank, gaz borulan ve tiirbin rotorlarinin kaynagi baglica kullanim alanlaridir.

Sektorler: Gemiingaa sanayi, makine sanayi, kimya ve petro-kimya endstrisi, giig istasyonlari, metal imalat sanayi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo Cr Cu
0.085 - 0.09 0.60-0.70 1.15-1.20 0.50 <0.15 <0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 530 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 640 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) 2T % -
Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
90 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 ; WStE 255 - WStE 460 S255N - S460N ; P255NH - P460NH
- S275ML ; S355M - S420M
Boru Gelikleri StE 320.7 - StE 415.7 L320 - L415NB
StE 360.7 TM - StE 480.7 TM L360MB - L485MB
X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 15Mo3, 17Mn4, 19Mn6 16Mo3, P295GH, P310GH
Kap Celikleri 22Mo4, 20MnMoNi55 -
Yiiksek Isi Gelikleri St35.8-S5t45.8 P235G1TH - P255G1TH
Dékme Gelikler GS-45, GS-52, GS-60 GE240, GE260, GE300
- G20Mo5
Siiriinme Dayanimh 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5 -
Celikler - 20MnMoNi4-5
| | Ambalaj ve Gap Bilgileri []
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli X X X - - - - 15kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS MIG Mo80

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 : ER80S-D2 ISO 14341-A : G4Mo
TS ENISO 21952-A : G MnMo
EN IS0 21952-A  : G MnMo

I

550°C'ye kadar igletme sicakliklarina dayanikii karbonlu, distik alagimh ve yiiksek dayanimii geliklerin kaynaginda kullanilan
diisik alagimh MIG/TIG kaynak telidir. Ingaa sanayinde kullanilan siirinmeye kargi dayanikli gelikler, buhar kazanlar, basingh
tanklar ve gaz borulari baslica kullanim alanlandir. Ayrica diistik sicakliklarda kullanilan ince taneli "Ni-Cr-Mo"li geliklerin kaynagina
uygundur.

Sektorler: Tasima sektor, koprii, tank ve demiryolu ingaasi, maden endiistrisi, gemi ingaa sanayi ve petro-kimya endistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.09 0.70 1.90 <0.15 <0.15 0.50 < 0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 570 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 690 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) 25 % N
Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
80 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
Genel Yapi Gelikleri §t52.3 S355
Ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 ; WStE 255 - WStE 460 S255N - S460N ; P255NH - P460NH
Boru Gelikleri StE 320.7 - StE 415.7 L320 - L415NB
StE 360.7 TM - StE 480.7 TM L360MB - L485MB
X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -
Kazan ve Basingli 15Mo3, 17Mn4, 19Mn6 16Mo3, P295GH, P310GH
Kap Celikleri 22Mo4, 20MnMoNi55 -
- P355GH
Yiiksek Isi Celikleri St35.8-5t45.8 P235G1TH - P255G1TH
Dikme Gelikler GS-45, GS-52, GS-60 GE240, GE260, GE300
- G20Mo5
Siirinme Dayanimli 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5 -
Celikler - 20MnMoNi4-5
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhigi
MIG Kaynak Teli X X X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 06 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG 100SG

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER100S-G
TS EN 12534 : G Mn3NiCrMo
EN 12534  : G Mn3NiCrMo

I

680 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanmimh geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan Cr-Ni-Mo
alagimh MIG/MAG kaynak telidir. Diistik sicaklik uygulamalarinda kullanilan "Ni-Cr-Mo"li ince taneli geliklerin kaynagina uygundur.

Sektorler: Kopriler, tanklar, demiryolu tasitian, maden ve gemiingaa sanayi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.09 0.75 1.60 0.60 0.55 0.25 <0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 680 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,

Gekme Dayanimi : 770 N/mm? C1 - CO, (%100)

Uzama (L=>5d) 24 % o

Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
60 J (—40°C)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN

ince Taneli Gelikler StE 460 - StE 620 $620Q ; P460N

islah Edilmis ince N-A-XTRA 56, N-A-XTRA 63, N-A-XTRA 70 S550QL1, S620QL1, S690QL1

Taneli Yapi Gelikleri T1, T1A, T1B -

Boru Celikleri X60, X65, X70, X80 (API 5LX) -
- L485MB, L555MB

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 1 07
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG 110SG

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 :ER110S-G
TS EN 12534 : G Mn3Ni1CrMo
EN 12534  :G Mn3Ni1CrMo

I

690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan Cr-Ni-Mo
alagiml MIG/MAG kaynak telidir. Dolgu metali — 40°C'ye kadar olan galigma sicakliklarinda yiksek darbe dayanimi saglar. Bu
0zelligi sayesinde ozellikle disiik sicakliklarda yiiksek darbe dayanimina sahip olan "Ni-Cr-Mo"li ince taneli celiklerin kaynagina
uygundur.

Sektorler: Gemiingaa sanayi, petro-kimya endiistrisi, ingaat sanayi, ving ve kdpri konstriksiyonlari

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo v Cu
0.09 0.60 1.65 1.50 0.30 0.30 0.10 < 0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 770 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 880 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) 21 % o
Gentik Darbe Dayanimi : 180 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
70 J (-50°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 420 - StE 500 S420N ; S500N
TStE 420 S420NL
WSHE 420 - WStE 500 P420NH - P500NH
TStE 690 V S6900L
- S690Q
StE 690.7 T™M L690M
islah Edilmis ince N-A-XTRA 56, N-A-XTRA 63, N-A-XTRA 70 5550Q0L1, S620QL1, S690QL1

Taneli Yapi Gelikleri T1, T1A, T1B
HSB 77V, Weldox 700, BH70V -
HY 90, HY 100, Welten 80, Bisalloy 80 -

Boru Celikleri X65, X70, X80 (API 5LX) -
- L485MB, L555MB

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhigi

MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 08 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG CrMotl

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER80S-B2
TS ENISO 21952-A : G CrMo1Si*
ENISO 21952-A  : G CrMo1Si* (*) Benzer 6zelliktedir

I

550°C'ye kadar sicakliklarda galisan "Cr-Mo" (% 1.25 Cr, % 0.5 Mo) alasimh kazan ve boru geliklerinin kaynaginda kullanilan
diisiik alagiml MIG/TIG kaynak telidir. Bunun yaninda yiiksek 1siya ve basinca dayanikli "Cr-Mo" alagimli kazan ve boru geliklerinin,
sementasyon geliklerinin ve nitriir geliklerinin kaynagina uygundur.

Sektorler: Silfurli Griinlerle temas eden pargalarin yogun olarak kullanildigi kimya ve petro-kimya endistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.08 0.55 0.60 <0.20 1.30 0.55 < 0.30

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 510 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 620 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=>5d) 24 %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)

100 J (-10°C)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh 15 CrMo 5 - 1.7205
Celikler 25 CrMo 4 - 1.7218
42 CrMo 4 - 1.7225
13 CrMo 44 13 CrMo 4-5 1.7335
22 CrMo 44 - 1.7350
13 CrMoV 42 - 1.7709
16 CrMoV 4 - 1.7728
Dékme Gelikler GS-25 CrMo 4 G25CrMo4 1.7218
GS-22 CrMo 5 4 G22CrMo5-4 1.7354
GS-17CrMo 55 G17CrMo5-5 1.7357
Sementasyon - 16MnCr5 1.7131
Celikleri
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS MIG CrMo2

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 : ER90S-B3
TS EN IS0 21952-A : G CrMo2Si*
ENISO 21952-A  : G CrMo2Si* (*) Benzer zelliktedir

I

600°C'ye kadar sicakliklarda galisan, yiiksek 1siya ve basinca dayanikli "Cr-Mo" (% 2.25 Cr, % 1.0 Mo) alasimli kazan ve boru
celiklerinin kaynaginda kullanilan diisiik alasiml MIG/TIG kaynak telidir. Dolgu metali yiksek ¢alisma sicakliklarina, korozyona ve
stilfiirli maddelere karsi dilksek dayanim gosterir.

Sektdrler: Petrol sanayi, termik santraller, kimya ve petro-kimya endiistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.08 0.50 0.60 <0.20 2.40 1.00 < 0.30

Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 540 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 640 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) 22 % o
Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
90 J (-10°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh - 10CrM09-10 1.7380
Celikler 10 CrSiMoV 7 - 1.8075
10 Crv 63 - -
12 CrSiMo 8 - -
Ddkme Gelikler GS-25 CrMo 4 G25CrMo4 1.7218
GS-17 CrMo 5 5 G17CrMo5-5 1.7357
GS-18 CrMo 910 G17CrMa9-10 1.7379

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhigi

MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 1 0 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS MIG COR-Ni

Diigiik Alagimli Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER80S-G
EN 440  :G3Nit1*
EN 12534 : G Mn3Ni1Cu (*) Benzer 6zelliktedir

I

Nikel iceren geliklerden imal edilen buhar kazanlarinin ve gaz borusu hatlarinin kaynaginda kullanilan MIG/MAG kaynak telidir.
Dolgu metali atmosferik etkenlere kargi yiiksek mekanik ozelliklere ve dayanima sahiptir.

Sektorler: Petro-kimya endistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cu
0.09 0.60 1.40 0.90 < 0.40

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 530 N/mm? MIG : M21 - Ar + %5-25 CO,
Gekme Dayanimi : 610 N/mm? C1 - CO, (%100)
Uzama (L=5d) : 26 % -
Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C) Akim Tipi ve Kutuplama : DC (+)
60 J (—40°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 380 S255N ; S420N
TStE 255 - TStE 380 S255NL - S380NL ; P275NL1 - P355NL1
Atmosferik Korozyona WTSt 37.2 S235JRW
Dayanikh Celikler - S355J2G1W, S235J0W, S235J2W

- $355J01, S355J2W, S355K2G1W
- Patinax”-F, Patinax®-37

- Cor-Ten®-A, Cor-Ten®-B

- 9CrNiCuP3-2-4

Diisiik Sicaklik TTSt35 S225NL
Celikleri - 11MnNi5-3
- 13MnNi6-3

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m
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AS TIG SG2

Alasimsiz Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

TS ENISO 636-A : W 42 3 W3Si1
AWS A5.18 : ER70S-6

I

Gekme dayanimi 540 N/mm?ye kadar olan alagimsiz yapi celiklerinin, ince taneli "C-Mn" geliklerinin ve gemi levhalarinin
kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. - 50 ile +-450°C'a kadarki calisma sartlarina karsi dayaniklidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 0.85 1.50
| Mekanik zellikieri - Tipik | B | Koruyucu Gaztar (EN 439) ve AkimTipi | |
Akma Dayanimi : 440 N/mm? TIG : 11 -Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 540 N/mm? .
Uzama (L=5d) : 30 % Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (-30°C)

l Kullanim Alanlar ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3  S185, S235, §275, S355
St 37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
St 50-2, St 60-2 E295, E335
C10-C35;Ck10-Ck35 C10-C35
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 420 S255N - S420N
WSHE 255 - WSHE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52, X60 (API 5LX) -
Kazan ve Basincl 17 Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P355GH
Kap Celikleri HI, HII P235GH, P265GH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclari A /B,CD,E -
AH32 - EH36 -
Ddkme Gelikler GS-38, GS-45, GS-52 GE200, GE240, GE260
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X X 5kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS TIG SG3

Alasimsiz Gelikler igin TIG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TS ENISO 636-A : W 42 3 W4Si1
AWS A5.18 : ER70S-6

I

Gekme dayamimi 570 N/mm?2ye kadar olan alagimsiz yapi geliklerinin, ince taneli "C-Mn" geliklerinin ve gemi levhalarinin
kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. Igerdigi yiiksek "Mn" sayesinde, AS TIG SG2 teline oranla, akma ve gekme dayaniminda
20-50 N/mm?'ik bir artis elde edilir.

| | Kimyasal Analiz (%) - Tipik []

C Si Mn
0.08 1.00 1.70

| | Mekanik dzetikteri - Tipik | W | Koruyucu Gaztar (En 439) ve Am Tipi | |

Akma Dayanimi : 470 N/mm? TIG : 11 -Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 570 N/mm? o
Uzama (L=>5d) - 95 9 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (-30°C)

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN

Genel Yapi Gelikleri

ince Taneli Gelikler
Boru Celikleri
Kazan ve Basingh
Kap Gelikleri

Yiiksek Is1 Celikleri
Gemi Saclan

Dokme Gelikler

St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3
St 37-4, St 44-4, St 52-4

St 50-2, St 60-2, St 70-2
C10-C35;Ck10-Ck35

StE 255 - StE 460

WSHE 255 - WStE 355

StE 210-7 - StE 415-7
X42,X46, X52, X60 (API 5LX)

17Mn 4,19 Mn 6
HI, HIl

St 35-8, St 45-8

A,B,C,D,E
AH32 - EH36

(S-38, GS-45, GS-52

5275, S355
P235TR2 - P355T2
E295, E335, E360
C10-C35

S255N - S460N
P255NH - P355NH

L210 - L415NB

P295GH, P355GH
P235GH, P265GH

P235G1TH - P255G1TH

GE200, GE240, GE260

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8

1.0 1.2 1.6 2.0

Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli

- - - X

5kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 1 4 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS TIG Mo70

Diigiik Alagimh Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER70S-A1 (ER80S-G*) EN ISO 636-A : W2Mo
TS EN IS0 21952-A : W MoSi
ENISO 21952-A  : W MoSi (*) Benzer 6zelliktedir

I

Yilksek strinme dayanimina sahip % 0.5 "Mo" igeren geliklerin ve ince taneli geliklerin kaynaginda kullanilan diisiik alagimh
MIG/TIG kaynak telidir. Kaynak metali kaynak edildigi haliyle — 40° ile 500°C arasindaki galisma sicakliklarinda kullaniimaya
uygundur. Gelik konstriiksiyon uygulamalari; ince sac, kaporta, karoseri ve egzost parcalar tzerindeki kaynak uygulamalari;
kazan, basingli tank, gaz borular ve tiirbin rotorlarinin kaynagi baglica kullanim alanlaridr.

Sektorler: Gemiingaa sanayi, makine sanayi, kimya ve petro-kimya endistrisi, giig istasyonlari, metal imalat sanayi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo Cr Cu
0.085 - 0.09 0.60-0.70 1.15-1.20 0.50 <0.15 <0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 530 N/mm? TIG : 11 -Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 640 N/mm2 .
Uzama (L=5d) - 97 9 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)
Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)
90 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 ; WSHE 255 - WSEE 460 S255N - S460N ; P255NH - P460NH
- S275ML ; S355M - S420M
Boru Celikleri StE 320.7 - StE 415.7 L320 - L415NB
StE 360.7 TM - StE 480.7 TM L360MB - L485MB
X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 15Mo3, 17Mn4, 19Mn6 16Mo3, P295GH, P310GH
Kap Celikleri 22Mo4, 20MnMoNi55 -
Yiiksek Isi Gelikleri St35.8-S5t45.8 P235G1TH - P255G1TH
Dékme Gelikler GS-45, GS-52, GS-60 GE240, GE260, GE300
- G20Mo5
Siiriinme Dayanimh 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5 -
Celikler - 20MnMoNi4-5
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS TIG Mo80

Diigiik Alagimhi Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 : ER80S-D2 EN ISO 636-B : W4Mo
TS ENISO 21952-A : W MnMo
EN IS0 21952-A  : W MnMo

I

550°C'ye kadar igletme sicakliklarina dayanikii karbonlu, distik alagimh ve yiiksek dayanimii geliklerin kaynaginda kullanilan
diisik alagimh MIG/TIG kaynak telidir. Ingaa sanayinde kullanilan siirinmeye kargi dayanikli gelikler, buhar kazanlar, basingh
tanklar ve gaz borulari baslica kullanim alanlandir. Ayrica diistik sicakliklarda kullanilan ince taneli "Ni-Cr-Mo"li geliklerin kaynagina
uygundur.

Sektorler: Tasima sektor, koprii, tank ve demiryolu ingaasi, maden endiistrisi, gemi ingaa sanayi ve petro-kimya endistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.09 0.70 1.90 <0.15 <0.15 0.50 < 0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 570 N/mm? TIG : I1-Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 690 N/mm? .
Uzama (L=5d) - 95 o Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)
Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)
80 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN
Genel Yapi Gelikleri §t52.3 S355
Ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 ; WStE 255 - WStE 460 S5255N - S460N ; P255NH - P460NH
Boru Celikleri StE 320.7 - StE 415.7 L320 - L415NB
StE 360.7 TM - StE 480.7 TM L360MB - L485MB
X52, X56, X60, X65 (API 5LX) -
Kazan ve Basingli 15Mo3, 17Mn4, 19Mn6 16Mo3, P295GH, P310GH
Kap Celikleri 22Mo4, 20MnMoNi55 -
- P355GH
Yiiksek Isi Gelikleri St35.8-5t45.8 P235G1TH - P255G1TH
Dokme Gelikler GS-45, GS-52, GS-60 GE240, GE260, GE300
- G20Mob
Siirinme Dayanimli 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5 -
Celikler - 20MnMoNi4-5
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 1 6 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS TIG CrMotl

Diigiik Alagimh Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER80S-B2
TS ENISO 21952-A : W CrMo1Si*
ENISO 21952-A  : W CrMo1Si* (*) Benzer 6zelliktedir

I

550°C'ye kadar sicakliklarda galisan "Cr-Mo" (% 1.25 Cr, % 0.5 Mo) alasimh kazan ve boru geliklerinin kaynaginda kullanilan
diisiik alagiml MIG/TIG kaynak telidir. Bunun yaninda yiiksek 1siya ve basinca dayanikli "Cr-Mo" alagimli kazan ve boru geliklerinin,
sementasyon geliklerinin ve nitriir geliklerinin kaynagina uygundur.

Sektorler: Silfurli Griinlerle temas eden pargalarin yogun olarak kullanildigi kimya ve petro-kimya endistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.08 0.55 0.60 <0.20 1.30 0.55 < 0.30

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 510 N/mm? TIG : 11 -Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 620 N/mm? »
Uzama (L=5d) - 924 9 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)
100 J (-=10°C)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh 15 CrMo 5 - 1.7205
Celikler 25 CrMo 4 - 1.7218
42 CrMo 4 - 1.7225
13 CrMo 44 13 CrMo 4-5 1.7335
22 CrMo 44 - 1.7350
13 CrMoV 42 - 1.7709
16 CrMoV 4 - 1.7728
Dékme Gelikler GS-25 CrMo 4 G25CrMo4 1.7218
GS-22 CrMo 5 4 G22CrMo5-4 1.7354
GS-17CrMo 55 G17CrMo5-5 1.7357
Sementasyon - 16MnCr5 1.7131
Celikleri
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 1 1 7
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS TIG CrMo2

Diigiik Alagimhi Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 : ER90S-B3
TS EN IS0 21952-A : W CrMo2Si*
ENISO 21952-A  : W CrMo2Si* (*) Benzer zelliktedir

I

600°C'ye kadar sicakliklarda galisan, yiiksek 1siya ve basinca dayanikli "Cr-Mo" (% 2.25 Cr, % 1.0 Mo) alasimli kazan ve boru
celiklerinin kaynaginda kullanilan diisiik alasiml MIG/TIG kaynak telidir. Dolgu metali yiksek ¢alisma sicakliklarina, korozyona ve
stilfiirli maddelere karsi dilksek dayanim gosterir.

Sektdrler: Petrol sanayi, termik santraller, kimya ve petro-kimya endiistrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.08 0.50 0.60 <0.20 2.40 1.00 < 0.30

Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 540 N/mm? TIG : I1-Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 640 N/mm? .
Uzama (L=>5d) < 99 9 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)
Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)
90 J (-10°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh - 10CrM09-10 1.7380
Celikler 10 CrSiMoV 7 - 1.8075
10 Crv 63 - -
12 CrSiMo 8 - -
Ddkme Gelikler GS-25 CrMo 4 G25CrMo4 1.7218
GS-17 CrMo 5 5 G17CrMo5-5 1.7357
GS-18 CrMo 9 10 G17CrMo9-10 1.7379

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 1 8 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS TIG CrMo5

Diigiik Alagimh Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

AWS A5.28 : ER80S-B6
TS EN IS0 21952-A : W CrMo5Si
ENISO 21952-A  : W CrMo5Si

I

650°C'ye kadar sicakliklarda caligan, "Cr-Mo" (% 5 Cr, % 0.5 Mo) alagimli kazan ve boru geliklerinin kaynaginda kullanilan diisik
alagimli TIG kaynak telidir. Dolgu metali siirinmeye ve hidrojene kargi direnclidir.

Sektdrler: Termik santraller, petro-kimya endustrisi

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo Cu
0.08 0.45 0.60 <0.20 5.70 0.60 <0.25

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

Akma Dayanimi : 560 N/mm? TIG : 11 -Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 660 N/mm2 .
Uzama (L=5d) - 999 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)
Gentik Darbe Dayanimi : 180 J (+20°C)
50 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh 12 CrMo 19 5 X12CrMo5 1.7362
Celikler
Dékme Gelikler GS-12CrMo 95 GX12CrMob 1.7363

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS TIG CrMo91

Diigiik Alagimhi Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.28 : ER90S-B9
TS EN IS0 21952-A : W CrMo9 1
EN IS0 21952-A  : W CrMo9 1

I

650°C'ye kadar sicakliklarda caligan, "Cr-Mo" (% 9 Cr, % 1 Mo) celiklerinin kaynaginda kullanilan TIG kaynak telidir. "V" ve "Nb"
ilavesi; gerilimeye, korozyona ve isil oksitlenmeye kargi dayanimi artinir. Sirinmeye ve hidrojene karsi ekstra direnclidir. Sicak
hidrojen tesislerinde kullanilan "Cr-Mo-V-Nb" alagimli ve yiiksek 1si dayanimina sahip geliklerin kaynagina uygundur.

Sektorler: Tiirbin ve kazan imalati, petro-kimya endiistrisi ve termo-elektrik santraller

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Ni Cr Mo v Cu Al Nb N
0.09 0.30 0.50 0.50 9.10 0.90 0.20 <025 0.04 0.07 0.05

Tipik l l Koruyucu Gazlar (EN 439) ve Akim Tipi l

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 690 N/mm? TIG : I1-Ar(%100)
Gekme Dayanimi : 780 N/mm? .
Uzama (L=>5d) ©0{ 9 Akim Tipi ve Kutuplama : DC (-)
Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)
30 J (-20°C)
l Kaynak Edilebilen Malzemeler l
DIN EN Wr. Nr.
Siiriinme Dayanimh - X10CrMoVNb9-1 1.4903
Celikler - X20CrMoV12-1 1.4922
X12CrMo 9 1 - 1.7386

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli - - - X X X - 5kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 20 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




Askaynak® Tozalti Kaynak Telleri @ A

Tozalti
Kaynak Telleri




Alagimsiz Gelikler i¢in Tozalti Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TSEN 756 :S1(L-860ile S 38 2 AB S1)
AWS A5.17 : EL12

I E T

Cekme dayanimi 490 N/mm?ye kadar olan alagimsiz yapi CE, GOST, SEPRO, TSE, TUV
celiklerinin, ince taneli "C-Mn" geliklerinin ve gemi levha-
larinin tozalti kaynak yontemi ile kaynaginda kullanilan
yizeyi bakir kapl kaynak telidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []
C Si Mn S Cu

0.10 0.07 0.50 0.025 < 0.30
005* 025* 1.00* 0020* <025*

ABS (3M) BV (A3M) DNV (Il M)
GL (3V) LRS(3M) TL (3M)

(*) LincolnWeld 860 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 370 - 400 N/mm2 LincolnWeld 860 tozu ile :  Akma Dayanimi 400 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 440 - 490 N/mm? Gekme Dayanimi 490 N/mm?
Uzama (L=5d) 34 %

Gentik Darbe Dayanimi : 50 J (-20°C)

Not: Akma ve gekme dayanmimi degerleri genis bir aralikta verilmis olup bu fark tozalti kaynaginda kullanilabilecek tozlarin farkl
ozelliklerde olmasindan kaynaklanmaktadir. Sagda yeralan tipik degerler, LincolnWeld 860 tozalti tozu kullanimina aittir.

l Kullamm Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St52-3  S$185, §235, §275, S355
ince Taneli Gelikler ~ StF 255 - StE 355 S255N - S355N
WSHE 255 - WSHE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P355GH
Kap Gelikleri HI, HIl P235GH, P265GH
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclan A /B, CD -
Dokme Gelikler (S-38, GS-45 GE200, GE240
| | Ambalaj ve Gap Bilgileri []
Gap 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara Agirhgi Varil Agirliklan
Tozalti Kaynak Teli X X X X 25 kg 350/ 650 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 22 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




Alagimsiz Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

TSEN 756 :S2 (L-860ile S 35 2 AB S2)
AWS A5.17 : EM12

Tooom | I ovrve st wwismio |

Cekme dayanimi 520 N/mm?2ye kadar olan orta ve CE, GOST, NAKS, SEPRO, TSE, TUV
yiksek mukavemetli celiklerin tozalti kaynak yontemi ile
kaynaginda kullanilan ytizeyi bakir kapli kaynak telidir.

ABS (3M,3YM) BV (A3YM) DNV (Il YM)
GL (3YM) LRS (3M,3YM) TL (3YM)
RINA (3Y42)

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik [] LW 761 Toau e -
C Si Mn S Cu TL (3YM)
LW 780 Tozu ile :

005* 025* 120* 0020* <015*

(*) LincolnWeld 860 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik .

Akma Dayanimi : 370 - 440 N/mm? LincolnWeld 860 tozu ile :  Akma Dayanimi : 430 N/mm?
Gekme Dayanmimi : 450 - 530 N/mm? Gekme Dayanimi 490 N/mm?
Uzama (L=5d) : 25-30 % Uzama (L=>5d) © 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 50 J (-20°C)

Not: Akma ve gcekme dayanmimi degerleri genis bir aralikta verilmis olup bu fark tozalti kaynaginda kullanilabilecek tozlarin farkl
ozelliklerde olmasindan kaynaklanmaktadir. Sagda yeralan tipik degerler, LincolnWeld 860 tozalti tozu kullanimina aittir.

l Kullamm Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Gelikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St52-3  S185, S235, §275, S355
ince Taneli Gelikler ~ StF 255 - StE 355 S255N - S355N
WSHE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P355GH
Kap Gelikleri HI, HIl P235GH, P265GH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclari A/B,CD -
Ddkme Gelikler GS-38, GS-45 GE200, GE240
| | Ambalaj ve Gap Bilgileri []
Gap 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara Agirhgi Varil Agirliklan
Tozalti Kaynak Teli X X X X 25 kg 350/ 650 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




AS EM12K

Alagimsiz Gelikler i¢in Tozalti Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TSEN 756 :S2 (L-860ile S 35 2 AB S2)
AWS A5.17 : EM12K

I

Silisyum orani yiiksek, bakir kaph tozalti kaynak telidir. Gekme dayanimi 530 N/mm?2ye kadarki alagimsiz veya diisik alagimli
celiklerin tozalti kaynak yontemi ile kaynaginda kullanilir.

| | kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn S Cu

0.10 0.13 1.90 0.025 < 0.30
005* 030* 120* 0020* <015*

(*) LincolnWeld 860 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi ; 370 - 450 N/mm2 LincolnWeld 860 tozu ile :  Akma Dayanimi : 440 N/mm?
Gekme Dayanimi : 450 - 540 N/mm? Gekme Dayanimi :510 N/mm2
Uzama (L=5d) : 25-30 % Uzama (L=5d) : 25 %

Gentik Darbe Dayanimi @ 50 J (-20°C)

Not: Akma ve cekme dayanimi degerleri genis bir aralikta verilmis olup bu fark tozalti kaynaginda kullanilabilecek tozlarin farkli
ozelliklerde olmasindan kaynaklanmaktadir. Sagda yeralan tipik degerler, LincolnWeld 860 tozalti tozu kullanimina aittir.

. Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St52-3  S185, §235, §275, S355
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 355 S255N - S355N
WSHE 255 - WStE 355 P255NH - P355NH
Boru Gelikleri StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360NB
StE 290-7 TM - StE 360-7 TM L290MB - L360MB
X42, X46, X52 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17 Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P355GH
Kap Gelikleri HI, HII P235GH, P265GH
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclari A,B,C,D -
AH32 - EH36 -
Dokme Gelikler (S-38, GS-45 GE200, GE240

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 2.0 2.4

Makara Agirhgi Varil Agirliklan

Tozalti Kaynak Teli X X

25 kg 350/ 650 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 24 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S2Si

Alagimsiz Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

TSEN 756 :S2 Si (L-761 ile S 46 2 MS S2Sj)
AWS A5.17 : EM12K

| el oo |

Silisyum orani yiiksek, bakir kapli tozalti kaynak telidir. Yiksek darbe dayanimi gerektiren uygulamalar igin alagimsiz veya diitik
alagimli geliklerin kaynaginda kullanilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik | I | onaytar ve sertifikalar (Lw-761) []

GOST, NAKS, SEPRO

0.07 0.15 1.00 0.025
0.07* 065* 170*  0.025*

(*) LincolnWeld 761 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi 370 - 440 N/mm2 LincolnWeld 761 tozu ile :  Akma Dayanimi 430 N/mm?
Gekme Dayanimi :450- 530 N/mm? Gekme Dayanimi :560 N/mm?2
Gentik Darbe Dayanimi : 47 J (-20°C) Gentik Darbe Dayanimi : 47 J (-20°C)

Not: Akma ve ¢ekme dayanimi de@erleri genis bir aralikta verilmis olup bu fark tozalti kaynaginda kullanilabilecek tozlarin farkli
Ozelliklerde olmasindan kaynaklanmaktadir. Sagda yeralan tipik degerler, LincolnWeld 761 tozalti tozu kullanimina aittir.

l Kullanim Alanlari ve Kaynak Edilebilen Malzemeler .

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3 ~ S$185, S235, S§275, §355
St50.2, 5t 60.2, St 70.2 E295, E335, E360
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 S255N - S460N
WSHE 255 - WSHE 460 P255NH - P460NH
Kazan ve Basinch 17 Mn 4,19 Mn 6 P295GH, P310GH
Kap Celikleri HI, HII, Hill P235GH, P265GH, P285NH
St 37.2, St 44 P235S, P265S
Yiiksek Isi Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclar A,B,C,D -
AH32 - EH36 -

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara Agirhgi Varil Agirliklan

Tozalti Kaynak Teli X X X X 25kg 350/ 650 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




AS S2Mo

Diigiik Alagimhi Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli

| Kasikasyos |

TS EN 756 : S2 Mo (L-223 ile S 46 4 AB S2Mo)
AWS A5.23 : EA2

I

Molibden ile alagimlandinimis, bakir kapli tozaltl kaynak telidir. Yiksek darbe dayanimi gerektiren uygulamalar igin alagimsiz veya
disik alagimli geliklerin kaynaginda kullanihir.,

l Kimyasal Analizi (%) - Tipik l l Onaylar ve Sertifikalar (LW-223 ile) l

GOST, SEPRO, TSE, TUV

0.10 0.10 1.00 0.50
006* 025* 130* 050*

(*) LincolnWeld 223 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi 2460 - 600 N/mm?2 LincolnWeld 223 tozu ile :  Akma Dayanimi 2470 N/mm2
Gekme Dayanimi :550-670 N/mm?2 Gekme Dayanimi : 550 N/mm2
Gentik Darbe Dayanimi : 50 J (-20°C) Uzama (L=5d) : 29 %

Gentik Darbe Dayanimi : 55 J (-20°C)

Not: Akma ve cekme dayanimi degerleri genis bir aralikta verilmis olup bu fark tozalti kaynaginda kullanilabilecek tozlarin farkli
ozelliklerde olmasindan kaynaklanmaktadir. Sagda yeralan tipik degerler, LincolnWeld 223 tozalti tozu kullanimina aittir.

l Kullamim Alanlan ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St52-3  S185, §235, §275, S355
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 S255N - S460N

WSHE 255 - WSHE 460 P255NH - P460NH
Boru Gelikleri StE 320-7 - StE 415-7 320 - L415NB

StE 290-7 TM - StE 480-7 TM L290MB - L485MB

X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70, X80 (API 5LX) -
Kazan ve Basingli 17Mn 4,19 Mn 5,15 Mo 3 P295GH, P310GH, 16 Mo 3
Kap Celiklerin HI, Hil, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 2.0 24 3.2 4.0 Makara Agirhgi Varil Agirliklan

Tozalti Kaynak Teli - - X X 25 kg 350/ 650 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 26 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riiniin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS S3Mo

Diisiik Alagimli Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli

| Kasitasyoa |

TSEN 756 : S3Mo (LW-888 tozu ile S 46 5 FB S3Mo)
AWS A5.23 : EA4

| el oo |

Molibden (Mo) ile alagimlandinimig, bakir kapl tozalti kaynak telidir. 500°C'ye kadarki yiiksek ¢alisma sicakliklarinin etkisinde
kalan siirinmeye dayanikli ve ince taneli geliklerin kaynaginda kullanilrr.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Mo

0.08 0.15 1.40 0.50
006* 030* 140* 040*

(*) LincolnWeld 888 tozalti tozunun kullaniimasi ile elde edilen tipik kaynak metali degerleridir.

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi - 490 N/mm2
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) 29 %

Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (-40°C)

l Kullamim Alanlar ve Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN EN
Genel Yapi Celikleri St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3  S185, S235, 5275, $355
ince Taneli Gelikler StE 255 - StE 460 S255N - S460N

WSHE 255 - WStE 460 P255NH - P460NH
Boru Gelikleri StE 320-7 - StE 415-7 L320 - L415NB

StE 290-7 TM - StE 480-7 TM L290MB - L485MB

X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70, X80 (API 5LX) -
Kazan ve Basingh 17Mn 4,19 Mn 5, 15 Mo 3 P295GH, P310GH, 16 Mo 3
Kap Gelikleri HI, HII, Hill P235GH, P265GH, P285NH
Yiiksek Is1 Gelikleri St 35-8, St 45-8 P235G1TH - P255G1TH
Gemi Saclari A B,C,D,E -

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara Agirhgi Varil Agirliklan

Tozalti Kaynak Teli - - X X 25kg 350/ 650 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 1 27
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.
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Titketim Miktar: Hesabi - Cevrim Tablolari

Elektrod Gaplar ve Boylar - Metal Yigma ve Tel Siirme Hizlari

. Tiiketim Miktarlarinin Pratik Olarak Hesaplanmasi l

Kaynak | Onerilen Kaynak | Onerilen
Metali Elektrod Metali Elektrod
Hacmi Adirhg Hacmi Adirhg
(cm?3) (kg) (cm3) (kg)
o0c
S
= 50 0.78 = 50 0.50
= 100 1.57 = 100 1.00
= 200 3.14 m 200 2.00
o 300 472 D 300 3.00
= 400 6.29 = 400 4.00
’E 500 7.87 500 5.00
S 600 9.44 600 6.00
700 11.01 700 7.00
800 12.59 800 8.00
900 14.16 900 9.00
1000 15.75 1000 10.00
. Elektrod Gaplan ve Boylari - Metal Yigma ve Tel Siirme Hizlari l
Elektrod Gaplan Elektrod Boylan Tel Siirme Hizlan Metal Yigma Hizlan
inch mm inch mm inch/dak | m/dak Ib/saat | kg/saat
0.024 0.6 10 250 25 0.6 1 0.45
0.030 0.8 12 300 50 1.3 2 0.90
0.035 09 13 330 75 1.9 3 1.36
0.039 1.0 14 350 100 2.5 4 1.81
3/64 1.2 18 450 125 3.1 5 2.26
1/16 1.6 150 3.8 6 2.72
5/64 2.0 175 4.4 7 3.17
3/32 24 200 5.1 8 3.68
7/64 2.8 225 5.7 9 4.08
1/8 3.2 250 6.3 10 4.53
5/32 4.0 275 6.9 11 4.98
3/16 5.0 300 7.6 12 5.44
1/4 6.0 325 8.2 13 5.89
350 8.9 14 6.35
375 9.5 15 6.80
400 10.2 16 7.25
425 10.8 17 7.71
450 11.4 18 8.16
475 12.0 19 8.61
500 12.7 20 9.07
525 13.3 21 9.52
550 14.0 22 9.97
575 14.6 23 10.43
600 15.2 24 10.88
625 15.8 25 11.33
650 16.5
675 171
700 17.8




Cevrim Tablolari

l Sertlik Karsilagtirma Tablosu - 1 .

Sertlik Degerleri

Brinell Rockwell Vickers Gekme Cekme
HB HV Dayanimi Dayanimi
P =30D2 HRB HRC P = 30 kof N/mm2 kgf/mm?
80 36.4 80 270 28
85 42.4 85 290 30
90 47.4 90 310 32
95 52.0 95 320 33
100 56.4 100 340 35
105 60.0 105 360 37
110 63.4 110 380 39
115 66.4 115 390 40
120 69.4 120 410 42
125 72.0 125 420 43
130 74.4 130 440 45
135 76.4 135 460 47
140 78.4 140 470 48
145 80.4 145 490 50
150 82.2 150 500 51
155 83.8 155 520 53
160 85.4 160 540 55
165 86.8 165 550 56
170 88.2 170 570 58
175 89.6 175 590 60
180 90.8 180 610 62
185 91.8 185 620 63
190 93.0 190 640 65
195 94.0 195 660 67
200 95.0 200 670 68
205 95.8 205 690 70
210 96.6 210 710 72
215 97.6 215 720 73
220 98.2 220 740 75
225 99.0 225 760 77
230 19.2 230 760 78
235 20.2 235 780 80
240 21.2 240 800 82
245 22.1 245 820 84
250 23.0 250 830 85
255 23.8 255 850 87
260 24.6 260 870 89
265 25.4 265 880 90
270 26.2 270 900 92
275 26.9 275 920 94
280 27.6 280 940 96
285 28.3 285 950 97
290 29.0 290 970 99
295 29.6 295 990 101
300 30.3 300 1010 103
310 315 310 1040 106
320 32.7 320 1080 110
330 33.8 330 1110 113




Cevrim Tablolari

. Sertlik Karsilagtirma Tablosu - 2 l

Sertlik Degerleri

Brinell Rockwell Vickers Gekme Gekme
HB HV Dayanimi Dayanimi
P = 30 D2 HRB HRC P = 30 kgf N/mm? kgf/mm?

340 34.9 340 1150 117
350 36.0 350 1180 120
359 37.0 360 1210 123
368 38.0 370 1240 126
376 38.9 380 1270 129
385 39.8 390 1290 132
392 40.7 400 1320 135
400 415 410 1350 138
408 42.4 420 1380 141
415 43.2 430 1410 144
423 44.0 440 1430 146
430 44.8 450 1460 149

45.5 460

46.3 470

47.0 480

47.7 490

48.3 500

49.0 510

49.7 520

50.3 530

50.9 540

51.5 550

52.1 560

52.8 570

53.3 580

53.8 590

54.4 600

54.9 610

55.4 620

55.9 630

56.4 640

56.9 650

57.4 660

57.9 670

58.5 680

58.9 690

59.3 700

60.2 720

61.1 740

61.9 760

62.8 780

63.5 800

64.3 820

65.0 840

65.7 860

66.3 880

66.9 900

67.5 920




Cevrim Tablolari

Gerilme Dayamimi Degerleri

l Gerilme Dayanimi Kargilagtirma Tablosu - 1 .

N/mm? kgf/mm? Psi N/mm? kgf/mm2 Psi
154 1.6 2240 756.8 77.2 109760
30.9 3.2 4480 772.2 78.7 112000
46.3 4.7 6720 787.7 80.3 114240
61.8 6.3 8960 803.1 81.9 116480
77.2 79 11200 818.5 83.5 118720
92.7 9.5 13440 834.0 85.0 120960

108.1 11.0 15680 849.4 86.6 123200

123.6 12.6 17920 864.9 88.2 125440

139.0 14.2 20160 880.3 89.8 127680

154.4 15.7 22400 895.7 91.3 129920

169.9 17.3 24640 911.2 92.9 132160

185.3 18.9 26880 926.7 94.5 134400

200.8 20.5 29120 9421 96.1 136640

216.2 22.0 31360 957.5 97.6 138880

231.7 23.6 33600 973.0 99.2 141120

2471 25.2 35840 988.4 100.8 143360

262.6 26.8 38080 1004 102.4 145600

278.0 28.3 40320 1019 103.9 147840

293.4 29.9 42560 1034 105.5 150080

308.9 31.5 44800 1050 1071 152320

324.3 33.1 47040 1066 108.7 154560

339.8 34.6 49280 1081 110.2 156800

355.2 36.2 51520 1097 111.8 159040

370.7 37.8 53760 1112 1134 161280

386.1 39.4 56000 1127 115.0 163520

401.6 40.9 58240 1143 116.5 165760

417.0 425 60480 1158 118.1 168000

4324 441 62720 1174 119.7 170240

4479 45.7 64960 1189 121.3 172480

463.3 47.2 67200 1205 122.8 174720

478.8 48.8 69440 1220 124.4 176960

494.2 50.4 71680 1236 126.0 179200

509.7 52.0 73920 1251 127.6 181440

525.1 53.5 76160 1266 1291 183680

540.5 55.1 78400 1282 130.7 185920

556.0 56.7 80640 1297 132.3 188160

5714 58.3 82880 1313 133.9 190400

586.9 59.8 85120 1328 135.4 192640

602.3 61.4 87360 1344 137.0 194880

617.8 63.0 89600 1359 138.6 197120

633.2 64.6 91840 1375 140.2 199360

648.7 66.1 94080 1390 141.7 201600

664.1 67.7 96320 1405 143.3 203840

679.5 69.3 98560 1421 144.9 206080

695.0 70.9 100800 1436 146.5 208320

7104 72.4 103040 1452 148.0 210560

7259 74.0 105280 1467 149.6 212800

7413 75.6 107520 1483 151.2 215040




Cevrim Tablolari

Gerilme Dayamimi Degerleri

. Gerilme Dayammi Karsilagtirma Tablosu - 2 l

N/mm? kgf/mm2 Psi N/mm? kgf/mm? Psi
1498 152.8 217280 2239 228 324800
1514 154.3 219520 2255 230 327040
1529 155.9 221760 2270 232 329280
1544 157.5 224000 2286 233 331520
1560 159.1 226240 2301 235 333760
1575 160.6 228480 2317 236 336000
1591 162.2 230720 2332 238 338240
1606 163.8 232960 2348 239 340480
1622 165.4 235200 2363 241 342720
1637 166.9 237440 2378 243 344960
1653 168.5 239680 2394 244 347200
1668 170.1 241920 2409 246 349440
1683 171.7 244160 2425 247 351680
1699 173.2 246400 2440 249 353920
1714 174.8 248640 2456 250 356160
1730 176.4 250880 2471 252 358400
1745 178.0 253120
1761 179.5 255360
1776 181.1 257600
1792 182.7 259840
1807 184.3 262080
1822 185.8 264320
1838 187.4 266560
1853 189.0 268800
1869 191 271040
1884 192 273280
1900 194 275520
1915 195 277760
1931 197 280000
1946 198 282240
1961 200 284480
1977 202 276720
1992 203 289960
2008 205 291200
2023 206 293440
2039 208 295680
2054 209 297920
2070 211 300160
2085 213 302400
2100 214 304640
2116 216 306880
2131 217 309120
2147 219 311360
2162 221 313600
2178 222 315840
2193 224 318080
2209 225 320320 1 kgf/mm?2 = 9.80571 N/mm?

2224 227 322560 1 kgf/mm2 = 1422.22 Psi




Alasim Elementleri

Fiziksel Ozellikler

l Alagim Elementlerine Ait Fiziksel Ozellikler .

Alagim Elementi Dirrgeltl::i (gz:lil:;'/'ﬁl) (g‘:i:::ﬁ) Dgsla(::fnl :;ﬂ:ﬂ(
(°C) (kg/mm?) (9/cm?)
Demir [Fe] 1535 0.10 45 - 80 200 7.8
Bakir [Cu] 1083 0.017 60 - 80 160 - 200 8.9
Aliiminyum [AI] 658 0.028 25-40 90 - 180 2.7
Magnezyum [Mg] 650 0.044 30-40 150 - 200 1.7
Kursun [Pb] 327 0.20 4-7 15-20 11.3
Cinko [Zn] 420 0.059 40-50 200 - 250 741
Kalay [Sn] 232 0.115 10-15 20-40 7.3
Kadmiyum [Cd] 321 0.068 20- 30 50 8.6
Nikel [Ni] 1452 0.068 150 - 220 400 - 800 8.9
Krom [Cr] 1800 0.13 800 - 1100 - 7.2
Wolfram [W] 3400 0.055 650 - 800 max. 4000 19.3
Vanadyum [V] 1720 0.26 - - 6.0
Molibden [Mo] 2622 0.051 150 - 250 max. 2800 10.3
Manganez [Mn] 1242 1.85 3-5 500 7.2
Kobalt [Co] 1495 0.062 130- 180 500 8.9
Titanyum [Ti] 1800 0.80 - 600 - 800 45
Giimiis [Ag] 961 0.016 25-35 150 - 200 10.5
Altin [Au] 1063 0.022 25-30 120- 150 19.3
Platin [Pt] 1773 0.10 35-40 100 - 150 214
Celik [Fe+C] 1400 - 1500 0.18 120 - 250 400 - 800 77-8.0
Celik Dokim  [Fe+C] 1200 - 1400 - 120 - 180 400 - 800 7.7-8.0
Kir Dokiim [Fe+C] 1130 - 1200 - 170 - 220 150 - 300 7.2
Temper Dokim [ Fe+C | 1200 - 1400 0.159 110 - 220 350 - 450 7.3
Piring [Cu+Zn] 900 0.064-0.084 | 70-140 300 - 500 8.4-87
Tombak [ Cu+%73Zn] 900 0.82 60 - 120 250 - 400 85-8.8
Bronz [Cu+Zn] 900 0.135-0.180 | 100-120 150 - 200 8.8-89
Monel [ Cu+Ni] 1300 - 1350 0.487 100 - 150 500 - 600 84-89
Alman Giimiigii [ Cu+Zn+Ni | 900 - 1100 0.20 150 - 180 400 - 700 8.6-8.8




Korozyona ve Isiya Dayanikh Celikler

l Paslanmaz Celikler, Nikel Alagimlari, Demir-

Kimyasal Analiz Degerleri

Nikel Alagimlari, Kobalt-Alagimlari

Malzeme C Cr Ni Mo Fe Cu Mn Si P+S Al
AISI 302 <015 | 17.0-19.0 8-10 - kalan - <20 | <01 | <0.08 -
AISI 304 <0.08 | 18.0-20.0 8-10 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 304 L <0.03 | 18.0-20.0 8-12 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 309 <0.02 | 220-240 | 12-15 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 310 <025 | 240-26.0 | 19-22 - kalan - <20 | <15 | <0.07 -
AISI 316 <008 | 16.0-18.0 | 10-14 | 2-3 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 316 L <003 | 16.0-18.0 | 10-14 | 2-3 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 317 <008 | 18.0-200 | 11-15| 3-4 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 317 L <003 | 18.0-200 | 11-15| 3-4 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 410 <0.15 | 11.5-135 - - kalan - <10 | <01 | <0.07 -
AISI 430 <0.12 | 16.0-18.0 - - kalan - <10 | <01 | <0.07 -
AISI 446 <020 | 23.0-27.0 - - kalan - 15 1 < 0.07 -
Ni-Resist 3 2 17 - 69 7 - 2 - -
Uranus B < 0.02 19-22 24-27 | 4-5 45 1-2 | <20 | <1.0 | <0.06 -
Corronel 230 0.08 35 60 - 5 - - - - -
Inconel 600 0.053 15.5 75 - 8 - - - - -
Inconel 601 0.05 23 60 - 14 - - - - 14
Monel 400 0.12 - 65 - 15 32 1 - - -
Monel 401 0.1 - 43 - 0.75 53 2.25 0.25 - -
Borgit B 0.1 - 62 - 6 - - - - -
Malzeme (i Cr Ni Mo Co Fe Cu Mn Si Diger
Hastelloy B 0.1 0.6 63 28 1.25 55 - 0.8 0.7 V0.3
Hastelloy B2 <002 | <1.0 67 | 26-30 | <10 | <20]| - <10 | <1.0 -
Hastelloy C 0.07 16 54 17 1.25 5.75 - 0.8 0.7 W4.0;V03
Hastelloy C4 0.015 | 16-18| 60 | 14-17 | <20 | <3.0| - <10 | <0.08| V03;Ti<0.7
Hastelloy D 0.1 1 82 - 1.5 2 3 - 10 WO0.5
Hastelloy F 0.02 22 45 6.5 1.25 21 - 1.5 0.5 Nb 2.1
Stellite 1 2.5 33 - - 51.5 - - - - W13
Stellite 6 1 26 - - 62 - - - - W5;Nb6
Stellite 12 1.8 29 - - 60.2 - - - - W9
Al-Si Alagimi - - - - - - - - 12 Al 88
Cu-Al Alagimi - - - - - 3 90 - - A7
Cu-Si Alagimi - - - - - - 96 1 3 -
Fe-Si Alagimi - - - 3 - kalan - - 14-16 -




TS EN IS0 2560-A Standardi

Alagimsiz ve ince Taneli Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

| | tsEN1so 2560-n

— MEKANIK OZELLIKLER (min. Akma Dayanimi)

Akma Cekme Uzama

E.:.:::rn?:i Dayanimi | Dayanimi min.
(N/mm?) (N/mm2) (%)

35 min. 355 | 440 - 570 22
38 min. 380 | 470 -600 20
42 min. 420 | 500 - 640 20
46 min. 460 | 530 -680 20
50 min. 500 | 560-720 18

DARBE DAYANIMI

ya gore Ortiilii Elektrodlara ait Siniflandirma

— ORTU TiPi
A asit
C seliilozik
R rutil
RR rutil (kalin)
RC rutil + sel.
RA rutil + asit
RB rutil + bazik
B bazik

AKIM TiPi ve VERIM

47 J Darbe Dayamimi sembol El_ek_trod Alfup
Sembol icin Sicaklik Degeri Verimi (%) Tipi
(°C)
1 < 105 DC/AC
Z _ 2 < 105 DC
A +20 3 > 105 < 125 DC/AC
0 0 4 > 105 < 125 DC
2 -20
3 -130 5 > 125 <160 DC/AC
4 —40 6 > 125 <160 DC
0 =50 7 > 160 DC/AC
6 -60 8 > 160 DC
l v v v
E 46 3 INi B 5 4 H5
7' N . . sus
‘ T HIDROJEN IGERIGI
KiMYASAL ANALiZ DEGERLERI (max. ml/100 gr.)
Sembol Mn Mo Ni H5 ]
H10 10
. 2 . . H15 15
Mo 1.4 0.3-0.6 - .
MnMo 14-2 | 03-06 ) KAYNAK POZISYONLARI
1Ni 14 - 06-1.2
2Ni 14 - 18-26 1 Biitiin pozisyonlar
3Ni 14 - 26-3.8 2 Yukandan asagr hari¢ buttin pozis.
Mn1Ni 14-2 - 06-1.2 3 Diiz alin, yatay-dusey alin, kose
1NiMo 14 | 03-06| 06-1.2 4 | Dizaln, kose
5 Diiz alin, yatay-disey alin, kose ve
Z diger kompozisyonlar yukaridan asagi




TS 1S0 14341-A Standardi

Alagimsiz ve ince Taneli Gelikler icin Gazalt Telleri

l TS 5618 EN 440'a giore Gazalti Tellerine ait Siniflandirma

G 46 3 M G3Sil

[

URON TiPi KORUYUCU GAZLAR
G Gazalti kaynak teli M EN 4391 gore kangim gazlar
EN 439 - M2 (helyum harig)
c EN 439 - C1 karbondioksit
MEKANIK OZELLIKLER (min. Akma Dayanimi) DARBE DAYANIMI
Tel Akma Cekme Uzama 47 J Darbe Dayammi
Tamimi | Dayanimi | Dayanimi min. Sembol Igin Sicakhk Degeri
(N/mm2) | (N/mm?) (%) (°C)
35 min. 355 | 440-570 22 z -
38 min. 380 | 470-600 20 A +20
42 min. 420 | 500 - 640 20 0 0
46 min. 460 | 530 - 680 20 2 -20
50 min. 500 | 560 - 720 18 3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
KAYNAK TELINE AiT KIMYASAL ANALIZ DEGERLERI (%)
Semboller c | Si | Mn | P S | Ni | Mo | Al | Ti+2r
GO Herhangi bir analiz belirtiimemistir
G2Si 0.06-0.14 | 0.50-0.80 | 0.90-1.30 |  0.025 0.025 0.15 0.15 0.02 0.15
G3Si1 | 0.06-0.14 | 0.70-1.00 | 1.30-1.60 |  0.025 0.025 0.15 015 0.02 0.15
G4Sit | 0.06-0.14 | 0.80-1.20 | 1.60-1.90 |  0.025 0.025 0.15 0.15 0.02 0.15
G3Si2 | 0.06-0.14 | 1.00-1.30 | 1.30-1.60 |  0.025 0.025 0.15 0.15 0.02 0.15
G2Ti 0.04-0.14 | 0.40-0.80 | 0.90-1.40 |  0.025 0.025 0.15 0.15 0.05-0.20 | 0.05-0.25
G3Ni1 | 0.06-0.14 | 0.50-0.90 | 1.00-1.60 |  0.020 0020 | 080-150| 0.15 0.02 0.15
G2Ni2 | 0.06-0.14 | 0.40-0.80 | 0.80-1.40 | 0.020 0020 |210-270| 015 0.02 0.15
G2Mo | 0.08-0.12| 0.30-0.70 | 0.90-1.30 |  0.020 0.020 0.15 0.40-0.60 | 0.02 0.15
G4Mo | 0.06-0.14 | 0.50-0.80 | 1.70-2.10 |  0.025 0.025 0.15 0.40-0.60 | 0.02 0.15
G2Al 0.08-0.14 | 0.30-0.50 | 0.90-1.30 |  0.025 0.025 0.15 0.15 035-075| 0.15

Aksi belirtilmedikge Cr < 0.15, Cu < 0.35 ve V < 0.03'diir. Diger kalinti elementler toplami % 0.35'i gecmez.
Tek olarak belirtilen degerler maksimum degerlerdir.




TS EN 756 Standardi

Alasimsiz ve ince Taneli Gelikler icin Tozalti Telleri

TS EN 756'ya gore Tozalti Tellerine ait Simiflandirma l

S 46 3 AB S2

P17

URON TiPi TOZ (FLUX) TiPLERI
S | Tozalti kaynak teli MS | Manganez + Silisyum
CS Kalsiyum + Silisyum
A Zirkonyum + Silisyum
RS Rutil + Silisyum
AR Aliiminat + Rutil
P ; . AB Alliminat + Bazik
MEKANIK OZELLIKLER (min. Akma Dayanimi) AS Aliminat + Silisyum
Tel Akma Cekme Uzama AF Alliminat + Fluorid Bazik
Tamimi | Dayammi | Dayammi | min. ZB | Fliorid + Bazik
(Nmm2) | (Nmm?) | (%) z Diger
35 min. 355 | 440 -570 22
38 min. 380 | 470 - 600 20 —— DARBE DAYANIMI
42 min. 420 | 500 - 640 20
46 min. 460 530 - 680 20 47 J Darbe Dayanimi
50 min. 500 | 560 - 720 18 Sembol igin Sicaklik Degeri
(°C)
Z —
. o . . . A +20
KAYNAK TELINE AIT KIMYASAL ANALIZ DEGERLERI (%) 0 0
Semboller i | Mn | Ni | Mo 2 -20
e 3 -30
S0 Herhangi bir analiz belirtiimemistir 4 —40
$1 015 | 0.35-0.60 5 -50
$2 0.15 0.80-1.30 6 -60
$3 0.15 1.31-1.75 _
sS4 0.15 1.76-2.25 { ;g
s1si 0.15-0.40 | 0.35-0.60 8 -
$28i 0.15-0.40 | 0.80-1.30
$28i2 0.40-0.60 | 0.80-1.30
$38i 0.15-0.40 | 1.31-1.85
S48 0.15-0.40 | 1.86-2.25
$1Mo 0.05-0.25 | 0.35-0.60 0.45 - 0.65
$2Mo 0.05-0.25 | 0.80-1.30 0.45-0.65
$3Mo 0.05-0.25 | 1.31-1.75 0.45 - 0.65
S4Mo 0.05-0.25 | 1.76-2.25 0.45 - 0.65 i
S2Nit 005-0.25 | 0.80-130 | 0.80-1.20 s lki Paso Teknigi
S2Nil.5 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 1.21-1.80 embol Re Rm
S2Ni2 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 1.81-2.40 (Nmm?) | (N/mm?)
S2Ni3 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 2.81-3.70
$2NitMo | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 0.80-1.20 | 0.45-0.65 ; i
$3Nit.5 0.05-0.25 | 1.31-1.70 | 1.21-1.80 3T min. 355 min. 470
S3NitMo | 0.05-0.25 | 1.31-1.80 | 0.80-1.20 | 0.45-0.65 4T | min. 420 | min. 520
$3Ni1.5Mo | 0.05-0.25 | 1.20-1.80 | 1.20-1.80 | 0.30-0.50 5T min. 500 | min. 600




TS EN 1599 Standardi

Siiriinmeye Dayanikh Celikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

. TS EN 1599'a gore Ortiilii Elektrodlara ait Simflandirma

KiMYASAL ANALIZ DEGERLERI ORTU TiPi
Sembol Cr Mo v Diger A asit
C seliilozik

Mo - 0.40-0.70 - - R rutil
MoV 0.30-0.60 | 0.80-1.20 | 0.25-060 - RR rutil (kalin)
CrMo0.5 0.40-0.65 | 0.40-0.65 - - RC rutil + sel.
CrMo1 0.90-1.40 0.45-0.70 - - RA rutil + asit
CrMo1L 0.90-1.40 | 0.45-0.70 - C<0.05 RB rutil + bazik
CrMoV1 0.90-1.30 | 0.90-1.30 | 0.10-0.35 - B bazik
CrMo2 2.00-2.60 | 0.90-1.30 - -
CrMo2L 2.00-2.60 | 0.90-1.30 - C<0.05
CrMo5 4.00-6.00 | 0.40-0.70 - -
CrMo9 8.00-10.00 | 0.90-1.20 0.15 Ni<1.0
CrMo91 8.00-10.50 | 0.80-1.20 | 0.15-0.30 [ Ni0.40-1.00

Nb 0.03 - 1.00

W 0.02 - 0.07
CrMowv12 | 10.00-12.00 | 0.80-1.20 | 0.20-0.40 Ni<0.8

W 0.40 - 0.60
Z diger kompozisyonlar

URON TiPi

E Ortiilii kaynak elektrodu

I
E CrMo2 B 3 2 H5

Il T HIDROJEN iGERIGi
AKIM TiPi ve VERIM (max. mi/100 gr)
H5 5
Elektrod Akim
Sembol A .. H10 10
Verimi (% ) Tipi H15 15
1 < 105 DC/AC
2 < 105 DC KAYNAK POZiSYONLARI
3 >105 <125 DC/AC
4 >105 <125 DC 1 Bitiin pozisyonlar
2 Yukaridan agagi harig bitiin pozisyonlar
9 > 125 <160 DC/AC 3 Diiz alin, yatay-diigey alin, kise
6 > 125 < 160 De 4 | Digzaln, kose
7 > 160 DC/AC 5 Diiz alin, yatay-digey alin, kose ve
8 > 160 DC yukandan asagi




TS 2716 EN 1600 Standardi

Paslanmaz ve Isiya Dayanikh Gelikler i¢in Ortiilii Kaynak Elektrodlari

l TS 2716 EN 1600'a gore Ortiilii Elektrodlara ait Simflandirma

KiIMYASAL ANALIZ DEGERLERI
Sembol (¥ Mn Cr Ni Mo Nb Cu N w
13 0.12 1.50 11-14 - - - - - -
134 0.06 1.50 11-14 3-5 0.40-1.00 - - - -
17 0.12 1.50 16-18 - - - - - -
199 0.08 2.00 18- 21 9-11 - - - - -
1991L 0.04 2.00 18 - 21 9-11 - - - - -
199 Nb 0.08 2.00 18 - 21 9-11 - Nb - - -
19122 0.08 2.00 17-20 | 10-13 2-3 - - - -
191231L 0.04 2.00 17-20 | 10-13 2-3 - - - -
19123 Nb 0.08 2.00 17-20 | 10-13 2-3 Nb - - -
19134NL 0.04 | 1.00-500 [ 17-20 | 12-15 3-4 - - 0.20 -
2293NL 0.04 2.50 21-24 7-10 2-4 Nb 1.20 - -
2572NL 0.04 2.00 24 -28 6-8 1-3 - - 0.20 -
2593 CuNL 0.04 2.50 24 - 27 7-10 2-4 - 2.00 | 0.10-0.20 -
2594NL 0.04 2.50 24 - 27 8-10 2-4 - 1.20 | 0.10-0.25 -
18153 1L 0.04 | 1.00-4.00 | 16-19 | 14-17 2-3 - 1.20 - -
18165NL 0.04 | 1.00-4.00 | 17-20 | 15-19 3-5 - 1.20 0.20 -
20155CuNL | 004 | 1.00-4.00 | 19-22 | 24-27 4-7 - 1.50 | 0.20-0.30 [ 1.00
2016 3MnNL | 0.04 | 5.00-8.00 | 18-21 15-18 2-3 - 1.20 0.20 -
25222NL 0.04 | 1.00-500 [ 24-27 | 20-23 2-3 - - 0.20 -
7314Cul 0.04 | 200-500 [ 26-29 | 30-33 3-4 - 1.20 - -
4 4 P
| 4 ORTU TIPI
URON TiPi A asit
R C seliilozik
E Ortili kaynak elektrodu R util
o ' RR rutil (kalin)
AKIM TIPI ve VERIM RC rutil + sel.
RA rutil + asit
Elektrod Akim RB rutil + bazik
Sembol | yorimi (%) Tipi B | bazik
1 < 105 DC/AC _
2 < 105 DC KAYNAK POZISYONLARI
3 > 105 <125 DC/AC
4 > 105 < 125 DC 1 Biitiin pozisyonlar
2 Yukaridan agagi harig butiin pozisyonlar
5 > 125 < 160 DC/AC 3 Diiz alin, yatay-diisey alin, kose
6 > 125 <160 DC 4 Diiz alin, kose
7 > 160 DC/AC 5 Diiz alin, yatay-diisey alin, kise ve
8 > 160 DC yukandan asagi




AWS A5.1 Standardi

Alagimsiz ve ince Taneli Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

. AWS A5.1'e gore Ortiilii Elektrodlara ait Simiflandirma

E6013

11t

URON TiPi

E

Ortiilii kaynak elektrodu

MEKANIK OZELLIKLER (min. Akma Dayanimi)

Elektrod Akma Akma
Tanimi | Dayanimi | Dayanimi
(Psi) (N/mm?)
45 45.000 316
60 60.000 422
70 70.000 492
80 80.000 563
90 90.000 633

KAYNAK POZISYONLARI

1 | ickose, yatay, dikey ve tavan
kaynak pozisyonlar

2 Sadece ickose ve yatay kaynak
pozisyonlari

3 Ickose, yatay, yukaridan asagiya
dikey ve tavan kaynak pozisyonlari

KAYNAK TELINE AIT KIMYASAL ANALiZ DEGERLERI (%)

Kod | Ortii Tipi Kaynak Akimi Tipi ve Kutuplama

0 Seliilozik (sodyum silikat) Dogru akimda elektrod pozitif kutupta

1 Seliilozik (potasyum silikat) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod pozitif kutupta

2 Rutil (sodyum silikat) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod negatif kutupta

3 Rutil (potasyum silikat) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod pozitif / negatif kutupta
4 Demir Tozlu (rutil) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod negatif / pozitif kutupta
5 Bazik (sodyum silikat) Dogru akimda elektrod pozitif kutupta

6 Bazik (potasyum silikat) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod pozitif kutupta

7 Demir Tozlu (demir oksit) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod pozitif / negatif kutupta
8 Demir Tozlu (bazik) Alternatif akimda ya da dogru akimda elektrod pozitif kutupta




DIN 8555 Standardi

DIN 8555'e gre Ortiilii Elektrodlara ait Siniflandirma (Sertdolgu Uygulamalari)

l DIN 8555'e gore Ortiilii Elektrodlara ait Simflandirma (Sertdolgu Uygulamalari)

E9 UM 200 CZ

IR

I
KAYNAK YONTEMi KAYNAK METALI OZELLIGi
G Oksi-Gaz kaynag C | Korozyona dayanikli
E Ortiilu elektrod ark kaynag G | Abrazif asinmaya dayaniki
MF | Ozli tel ark kaynagr K | Calgarak sertiesme kabiliyeti
TIG | TIG (Argon) kaynagi N | Manyetik olmama ozelligi
MIG | Gazalti kaynagi P | Darbeye dayanii
UP | Tozalti kaynagi R | Paslanmaya dayanikli
S Kesme 6zelligine sahip
| (ylksek hiz gelikleri gibi)
T Yilksek sicaklia dayanikli
ALASIM GRUBU Z Yiiksek sicaklikta
tufallenmeye dayanikli
1 | Enfazla% 0.4 Cigeren (600°Cn dstiinde)

alagimsiz veya Cr, Mn, Mo, Ni
gibi alagim elementleri toplami
% 5'i gecmeyen alagimlar.
2 % 0.4'den daha fazla C iceren
alagimsiz veya Cr, Mn, Mo, Ni
gibi alagim elementlerinin

KAYNAK METALI SERTLIGi

toplami % 5'i gegmeyen diistik 150 | 125-175HB
alagimli metaller. 200 | 176-225HB
3 | Sicakis celigi ozelliklerine 250 | 226 -275HB
sahip alagimlar. 300 | 276-325HB
4 Yiksek hiz geligi 6zelliklerine 350 | 326-375HB
sahip alagimlar. -
5 % 5'den fazla Cr ve en fazla 400 37645018
% 0.2 C igeren alagimlar. -
6 % 5'den fazla Cr ve en fazla 22 i; _ 35 ::8
% 0.2-2 C igeren alagimlar. 50 | 47-52HRC
1 % 11-18 Mn, % 0.5'den fazla C 55 | 52-57HRC
ve en fazla % 3 Ni iceren 60 | 57-62HRC
ostenitik alagimlar. 65 62 - 67 HRC
8 Cr-Ni-Mn'li ostenitik alagimlar. 70 | 67 HRC ve iistii
9 Paslanmaya, asitlere ve I1slya

dayanikli Cr-Ni alagimlari.
10 | llave karbir yapici element
icermeyen yiiksek Cr ve C'lu

alagimlar. URETIM YONTEM
20 | Nive Mo icermeyen Cr-W

alagimli Co esasli alagimlar. GW | Hadde
21 [ Karbiir esasl (sinterlenmis, G0 | Dékim

dokim veya 0zlii tel) alagimlar. Gz Cekme
22 | Crveya Cr-B iceren Ni esasli al. GS Sinterleme
23 [ Mo veya Mo-Crigeren Ni esasl GF Ozlii tel
30 | Sniceren Cu esash alagimlar. uMm | Ortillii tel
31 | Aligeren Cu esasl alagimlar.

32 | Niiceren Cu esasl alagimlar.




Ortii Tipleri ve Ortiiniin Gorevleri

Rutil, Bazik, Seliilozik ve Demirtozlu Elektrodlar

iiniin Sagladig Yararlar ve Ortii Tipleri

Elektrod ortiisiiniin sagladigi yararlar 6zet olarak 6 madde
halinde siralanir :

1 - Kaynak arkini tutusturmak,

2 - Eriyen metal damlalarinin yiizey gerilimine etki ederek
gerek tavan gerek dik kaynak pozisyonlarinda galigmaya
olanak saglamak,

3 - Koruyucu gaz ortami olusturarak kaynak dikisini havanin
(oksijen ve azot) olumsuz etkilerinden korumak,

4 - Kaynak sirasinda dikisin tizerinde bir ciruf tabakasi
olusturmak ve bu sayede dikisin yavas sogumasini
saglamak,

5 - Kaynak hizini arttirmak,
6 - Erimig kaynak metalini oksitlerden anindirmak.

RUTIL ORTULU ELEKTRODLAR:

Rutil karakterli elektrodlarin ortisinin baytk bir kismini
titanyum-oksit (Ti02) olusturur. Buna ek olarak ortii feldspat,
kuartz, diisiik miktarda seliiloz, ferromanganez ve baglayic
olarak da cam suyu (sodyum ya da potasyum silikat) igerir.
Ti02 etkin ciiruf olugturma 6zelligine sahiptir ve cirufun kolay
kalkmasini saglar. Kullamimi kolay, kararl bir ark olusturur.
Sigrama kayiplari azdir. Ortiideki katki maddelerini ayarla-
makla viskozite ve ylizey gerilimi degistirilebilmekte, yalniz
oluk pozisyonuna veya tim pozisyonlara uygun elektrodlar
tretmek miimkiin olmaktadir.

Cirufun katilagma araligi 1330-1365°C arasinda olup,
kahverengiden siyaha dogru degisen bir renk tasir. Yigilan
dikisin oksijen icerigi orta seviyede oldugu igin dikig profili
diizgiinddir. Ortdi kalinh§ inceden kalina dogru degisebilir.
Kaynak sirasinda eriyen metalin gecisi oOrtd kalinhigina
baghdir. Ince ortillli elektrodlarda iri taneli, kaln Ortili
elektrodlarda ise ince taneli damlalar halinde metal gecisi
meydana gelir. Ortii kalingi arttikca kaynak dikisinin mekanik
ozellikleri de yukselmektedir. Kaynak dikisinin mekanik
ozellikleri bircok yapi celigine uygun olacak seviyededir.
Ancak yine de ylksek gekme dayanimlarina ulagmak
mimkiin degildir. Bunun temel nedeni kaynak metalindeki
yayinabilir hidrojen igeriginin 25-30 ml/100 gr gibi oldukga
yilksek bir seviyede olmasidir. Bu deger yiiksek dayaniml
celikler icin kabul edilebilen hidrojen igerigi simnmnin
ustiindedir.

Rutil elektrodlar kurutulabilirler, ancak ortii iginde oOrtiyi
birarada tutan ve kimyasal olarak bagl olan su molekiilleri
bulunmaktadir. Eger kurutma sirasinda su giderilecek olursa
ortiintin baglari da hasar goriir.

Rutil karakterli elektrodlarla hem dogru (elektrod (-) kutupta),
hem de alternatif akimda kaynak yapilabilir. Ortiisii ince ve
orta kalinlikta olan elektrodlarin kaynak agizi doldurma

kabiliyeti cok iyi, kalin ortili olanlarda ise bu kabiliyet daha
disuktir. Kaynak islemi gok kolay oldugundan acemi kaynak-
cllar bile rutil karakterli elektrodlarla zorluk gekmeden kaynak
yapabilir.

BAZiK ORTULU ELEKTRODLAR :

Bazik karakterli elektrodlarin ortiisiinde kalsiyum ve diger
toprak alkali metallerin karbonat-lari ile birlikte bir miktar da
kalsiyum-fliioriir bulunur. Genellikle kalin 6rtiilii olarak imal
edilirler. Kaynak sirasinda metal orta irilikte damlalar halinde
gecer. Ciruf kahverengiden siyaha kadar degisen bir renk
tagir. Cdrufun katilagma araligi 1150-1170°C arasinda olup
temizlenmesi diger Ortiilil elektrodlara oranla daha zordur.

Bazik elekirodlar genel olarak dogru akimda (+) kutba
baglanarak kaynak edilirler. Bazi tipleri alternatif akimda da
kullanilabili. Hemen hemen biitiin kaynak pozisyonlarinda
kullanmaya uygun olup iyi bir aralik doldurma kabiliyetleri
vardir. Bazik elektrodlarin mekanik ozellikleri diger elektrod-
lardan daha yilksektir. Bazik elektrodlar 0°C'in altindaki
caligma sartlarninda bile yiiksek stineklik degerlerine sahip
kaynak dikigleri verirler.

Genellikle bazik elektrodlanin ¢rtistinin bilegiminde hidrojen
icerecek bir madde bulunmadigindan, kaynak dikisinin
absorbe ettigi hidrojen miktar gok diigtiktir.

Baglayici madde olarak kullanilan silikatin igerisinde
kalabilecek herhangi bir rutubet kalintisinin yok edilmesi igin
bu elektrodlara ayrica 400-500°C'lik bir pisirme islemi
uygulanir. Bu iglemin uygulandigi elektrodlara "Hidrojen
Kontrollii Elektrodlar' denir. Ozellikle hidrojenin, kaynak
dikisinin gecis bolgelerinde, oldukga ince dikisaltr catlaklar
olusturdugu g6zonine alinirsa bu olumsuzluklan ortadan
kaldirmak igin bazik elektrodlarin kullanilmasi biyiik 6nem
tasir. Bazik elektrodlanin ortiistinde bulunan CaC03 kaynak
sirasinda ¢oziniir; Ca0 cirufa geger ve C02 ise gazlan
kaynak bolgesinden uzaklastinr.

Bazik Elektrodlarin Kullanim Alanlar :

- Bilesimi bilinmeyen karbonlu ve hafif alagimli geliklerin her
turld kaynakh birlestirmelerinde,

- Yiiksek karbonlu, fosforlu ve azotlu geliklerin kaynaginda,

- Catlama egilimi agisindan, kalin kesitli parcalarin (50
mm'den kalin) giivenli olarak kaynak edilmesinde,

- Tamamenrijit konstriiksiyonlarin kaynaginda,

- Yiiksek karbonlu celiklerin distik karbonlu celiklerle
birlestirimesiislemlerinde,

Sifinn altindaki sicakliklarda galisacak konstriiksiyonlarin
kaynaginda,

- Dinamik zorlamalarin etkisi altinda kalan kaynakli
baglantilarda,

- Yiiksek kaliteli kaynak konstriiksiyonlarinda,



Ortii Tipleri - Elektrod Veriminin Hesaplanmasi

l Ortiiniin Sagladigi Yararlar ve Ortii Tipleri

Bazik elektrodlann ortiileri higroskopik oldugundan kuru
yerlerde depolanmalidirlar. Ortiisii rutubet alan elektrodlan
kurutmadan kullanmak dogru degildir. Rutubetli elektrodlarin
kaynaktan 6nce 250°C'da en az 1/2 saat bekletilerek kuru-
tulmasi gereklidir. Aksi durumda kaynak dikisinde gozenekler
olusur ve hidrojen gevreklesmesi meydana gelir. Bu elektrod-
larin depolanmasinda ozel olarak imal edilen ve kapaklarinda
nem alici maddeler bulunan depolarin kullanilmasi ile rutu-
betin elektrod ortistinde olusturdugu olumsuz etkiler Gnlenir.

SELULOZiK ORTULU ELEKTRODLAR:

Seliilozik karakterli elektrodlarin ortiistinde yandigi zaman gaz
olusturan organik elementler bulunur. Agag ve diger bitkisel
urtinler bu amag igin sik olarak kullanilir. Bu organik bilesenler
ark sicakhginda aynsarak hidrojen olustururlar. Olusan
hidrojen ise ark stitunundaki havanin yerini alir. Hidrojenin
varligi ark gerilimini ve bunun sonucunda ark niifuziyetini
arttinr. Verilen sabit bir akim igin, seliilozik elektrodlarla elde
edilen niifuziyet derinligi diger elektrodlara oranla % 70 daha
fazladir. Ortiyii olusturan maddelerin biiyiik bir cogunlugu
ayngtiindan olusan ciruf tabakasi ince, dikis profili ise
dightikeydir. Seliilozik elektrodlarin aralik doldurma kabili-
yetleri oldukga yiksektir. Her pozisyonda kaynaga uygundur
ve Ozellikle yukandan asagiya pozisyonda gerceklestirilen
kaynak islemlerinde kullaniciya biyik kolaylik saglar. Tum bu

Rutil, Bazik, Seliilozik ve Demirtoziu Elektrodlar - Etkin Verim ve Dolgu Verimi

avantajlarin yaninda sigrama kayiplan yiiksek olup, yiksek
hidrojen icerikleri nedeniyle yiksek mukavemetli geliklerin
kaynaginda 6nerilmezler.

DEMIRTOZLU ORTUL0 ELEKTRODLAR:

Demirtozlu elektrodlarin ortilerinin biyik bir gogunlugunu
demir tozu olusturur. Kaynaktan sonra eriyen metal tartil-
diginda agirhginin elektrodun gekirdek telinin agirigindan fazla
oldugu gordlir. Bunun nedeni 6rtiyt olusturan demir tozunun
da eriyerek kaynak dikisine karigmasidir. Bu nedenden dolay
demirtozlu elektrodlarin verimi % 120'nin distiinde olup bunlar
"yiiksek verimli elektrodlar" olarak adlandirilirlar. Elektrod
verimi diger ortiilii elektrodlarda % 70-90 arasindadir. Ortiiye
demiroksit katilmasi yiiksek yigma hizi saglamakla kalmaz,
ctirufun oksijen igerigini arttirarak kaynagin pirizsiz ve diz
bir yiizeye sahip olmasina neden olur. Demirtozlu elekirod-
larin ciruflan kolay kalkar ve elektrodlar oluk ve yatay-ickose
pozisyonlarinda kolayhkla kullanilabilir.

Yigilan Kaynak
Metali Agirhigr
Etkin Verim (%) = x 100
Ergiyen
Cekirdek Tel Agirhigi

l Elektrod Veriminin Hesaplanmasi .

Yiiksek verimli elektrodlarinin 6zelliklerinin ve tstiinliklerinin
anlagilabilmesi icin elektrod verimi kavraminin gdzden gegiril-
mesinde yarar vardir. Elektrod verimi TS 3349'da da belirtildigi
gibi 2 farkli sekilde tanimlanir.

Etkin Elektrod Verimi :

Elektrod verimi denildi§i zaman ilk akla gelen ve en gok
kullanilan kavramdir. Kaynak metali agirhginin, bu kaynak
metalini olusturan elektrodlarin iginde bulunan tellerin kulla-
nilmig kisimlarinin agirhgina oranina ETKIN VERIM denir.

Yigilan Kaynak
Metali Agirhgi
Etkin Verimi (%) = x 100
Kullanilan
Gekirdek Tel Agirhgi

Dolgu Verimi:

Dolgu verimi hesaplamasinda elektrodun kendi agirligi esas
alinir. Kaynak metali agiriginin elektrodun kullaniimig kisminin
agirhgina orani DOLGU VERIMI olarak adlandirilir.

Yigilan Kaynak
Metali Agirhigi
Dolgu Verimi (%) = x 100
Elektrodun Kullanilan
Kisminin Agirhigi

Stézkonusu ozellikler normal ve yiiksek verimli dort ayn tip
elektrod igin saptanarak asagidaki tabloda gosterilmistir.



Elektrod Veriminin Hesaplanmasi

Etkin Verim - Dolgu Verimi

ETIg:::rT Boyutlar \IIE(:I::; \[I):rli?ml:i
(%) (%)
ASR-143  325x350 95 63
ASB-248  4.00x450 125 75
ASP-316L  4.00x350 104 68
ASDT-165 3.25x450 161 70

Verim hesaplamak igin yapilan deneylerde asagida belirtilen
sartlar mutlaka yerine getirilmelidir.

1 - Deneylerde diisiik karbonlu ( maks. % 0.25) celik levhalar
kullanilmali, hazirlanan levhalarin boyutlar yaklasik olarak
300x75x12 mm olmalidir.

2 - Deneylerde 5 elekirod kullaniimali, her sira kaynaktan
sonra parca dzerindeki ctiruf, sigrama ve oksit tabakasi
temizlenmelidir.

3 - Tartimislemleri hassas terazilerde yapiimalidir.

4 - Elektrod telinin agirhgi hesaplanirken telin 6zgil agirhgi
7.85 gr/cm? alinmali ya da elektrod kinlarak tel tartil-
malidir.

5 - Kaynak islemi elektrodun pense ucunda yaklagik 50 mm
boyunda kullanimamig kisim kalana kadar araliksiz
yapiimalidir. 5 elektroda ait kullanlmamig kisimlarin
toplam uzunlugu 240-260 mm arasinda olmalidir.

6 - Kaynaklar diiz pozisyonda yapilmalidir.

Ornek olarak AS R-143 (g 4.00%450) kaynak elektrodunun
gtkin verimi ve dolgu verimi agagida hesaplanmistir.

Etkin Verimin Hesaplanmasi :

1- ik olarak deneyde kullanilacak gelik levhalarin daras
alinir. Levhalar 2100 gr olsun.

2 - Deneyde kullanilacak 5 elektrodun caplan ve boylan
hassas olarak oOlgulir. Tellerin caplan 3.95 mm,
boylarinin toplami da 2245 mm olsun. Telin 6zgil agirhigi
7.85 gr/cm? kabul edilerek bes elektroda ait tel agirigi
hesaplanir.

3 - Elektrodun pense ucundan 50 mm'lik kismi isaretlenerek,
darasi alinan levha tizerinde, isaretli yere kadar kaynak
yapilir. Parga (Gzerindeki sigrama, ciiruf ve oksitler
temizlendikten sonra levha tartiip darasi distlir.
Boylece bes elektroda ait kaynak metali agirhg :

2285-2100 = 185 grolarak bulunur.

Agirik = Hacim x Ozgiil Agiriik

(0.395)2x 3.14
= X 224.5x7.85

4
215.8 gr

4 - Deneyden artan elektrod tellerinin agirliklarini bulmak icin
ya Ortilleri kinlip tartiir ya da artan kisimlaninin toplam
uzunlugu 6lgulerek hesap yoluyla artik tel agirhgi bulunur.

Artan elektrod tellerinin toplam agirh§i 24.8 gr olsun. Bu
durumda deneyde kullanilan elektrodlann kullanimig
kisimlarinin tel agirhgi toplami :

215.8-24.8 =191 gr'drr.

5 - Hesaplanan degerler etkin verim formiiliinde yerine
konulursa:

185

Etkin Verim (%) = x100 = % 97

olarak bulunur.

Dolgu Veriminin Hesaplanmasi :

1 - ik olarak deneyde kullanilacak celik levhalarin darasi
alinir.

Levhalar2100 grolsun.

2 - Deneyde kullanilacak 5 elektrodun toplam agirigr 320 gr
olsun. Elektrodlar uglarindan 50'ser mm isaretlendikten
sonra darasi alinan levha tzerinde igaretli yerlere kadar
kaynak yapilir. Levha temizlik isleminden sonra yeniden
tartilir.

Toplam kaynak metali agirligi 184 grolsun.

3 - Artan elektrodlarin toplam agirhi§i 32 gr ise deneyde
kullanilan toplam elektrod agirhigi :

320-32 =288 grdrr.

4 - Bulunan degerler dolgu verimi formiliinde yerine
konulursa:

184
Dolgu Verimi (%) = 0 x100 = % 64

olarak bulunur.




Yiiksek Verimli Elektrodiar

Demirtozlu Elektrodlar

YUKSEK VERIMLI ELEKTRODLAR::

Genel kani, elektrodda yiiksek verimin ancak daha kalin gapli
elektrodlarin kullaniimast ile mimkiin oldugu yoniindedir.

Erime guct; elektrodun cinsine, telin ¢apina ve uygulanan
akim degerine baghdir. Elektrod capri arttikga, elektrodun
spesifik akim yogunlugu (amper/mm?2) azalir, yani direnci
diser. Bu nedenle 6 mm ve daha kalin gapli elektrodlarin su
sakincalari vardir:

1- Sivi haldeki koruyucu ciiruf tabakasi elektroddan is
pargasina gegen damlalarnin tim ytizeyini kaplayamaz. Bu
durum kaynak dikisinin kalitesini olumsuz yonde etkiler ve
elektrodun kaynak dzelliklerini bozar.

2- Ark sakin degildir, sigrama kaybi goktur.

3- Kalin ¢apli elekirodlar dogru akimda kullanildiginda ark
uflemesi kagimimazdir.

4 - Genel olarak kaynak banyosu bilyiik ve ¢ok sicaktir. Kenar
yaniklari olusur.

5 - Bitig krateri biyuktir. Krater catlagi ve kraterde gozenek
olasiligi fazladr.

6- Elektrodun agir olusu, kalin akim kablolarn ve kaynak
isinlan - kaynakglyl rahatsiz eder. Kaynakgi kaynak
banyosunu izlemede giicliik geker.

7- Bu guclikler kaynakcinin cabuk yorulmasina ve ark
boyunca dalgalanmalara neden olur ve kaynak dikiginin
kalitesini olumsuz yonde etkiler.

Kalin caph elektrodlarin kullaniminda ortaya ¢ikan bu
sakincalar yiiksek verimli elektrodlarin kullanimini zorunlu
hale getirir. Yiiksek verimli elektrodlar normal elektrodlara
oranla ekonomiktir ve hizli kaynak olanagi sagladiklari igin
zaman kazandinr. Ayni miktarda kaynak metalini, normal
elektroddan daha ince ¢apa sahip yiiksek verimli elektrodlarla
elde etmek mumkiinddr.

Verimi (*) en az % 105 olan rutil ve rutil-asit tipindeki elek-
trodlarile verimi en az % 120 olan bazik tipli elektrodlar yiiksek
verimli elektrodlar olarak adlandirilir. Yiiksek verimi saglamak
iizere bu elektrodlanin ortiistinde 6nemli miktarda demir tozu
bulunur. Bu nedenle genel olarak demir tozlu elektrodlar olarak
adlandinilirlar. Alagimhi celikler ve dolgu kaynag igin hazirlanan
yiksek verimli elektrodlarda ise Grtliye ayni amagla elek-
trodun cinsine gore demir tozu veya gesitli metal tozlar ilave
edilir. Elektrod ¢apr ince olmasina ragmen, ortudeki demir ve
metal tozlar sayesinde istenen yilksek erime giicii ve
dolayisiyla yiiksek verim elde edilir. Bilylik oranda metal tozlar
iceren Ortiinin erimesi, normal elektrodlarda kalin elektrod
telinin erimesine esdegerdir.

Yiiksek verimli elektrodlar sayesinde birgok halde yiksek
akim veren pahall kaynak makinalarn kullanmak gerekme-
yebilir. Ayrica gazalti kaynadi gerektiren bazi durumlarda da
yiiksek verimli elektrodlar kullanilabilir.

Yilksek verimli elektrodlarin ekonomik ydénden sagladigi
ustinliikler ozellikle yatay pozisyonda yapilan kaynak
islemlerinde acik bir sekilde ortaya ¢gikar. Pozisyon kayna-
ginda ise yiiksek verimli elektrodlarin kullaniimasi dogal
olarak sinirlidir ve bu durumda yilksek verimli elektrodun
ekonomik olup olmadigi yeniden g6zden gegirilmelidir.

Yiiksek Verimli (Demirtozlu) Elektrodlarin Ustiinliikleri :

1 - Ark enerjisinin biyik bir bolimi 6rtiideki demir veya
metal tozlarnin eritilmesinde harcandi§i igin kaynak
banyosunda asiriisinma olmaz.

2 - Kenaryanigiolasiligi azdr.

3 - Kraterde gozenek ve gatlak olusmatehlikesi yoktur.

4 - Ciruf gok kolay hatta kendiliginden kalkar.

5 - Dikig ytizeyi parlak ve diizgiindur.

6 - Negatif kutupta ve 25-32 V degerindeki alternatif akimda
kaynak yapilabilir.

7 - Kaynak ozellikleri ¢ok iyidir. Elektrodun tutusmasi ve
aralikl kaynak yapildiginda tekrar tutusturulmasi gok
kolaydir.

8 - Ark sakin ve kararlidir, sicrama yok denecek kadar azdir.

9 - Elektrodun ucu is parcasina degdirilerek dikis gekilebilir.
Boylece ark boyu devamli ayni kalir ve ark ortamindaki
havanin etkisinden korunur. Ayrica, krater derin oldugu
icin kaynak 1ginlan kaynakgiyr daha az rahatsiz eder. Bu
nedenle demir tozlu elektrodlan tecribesiz kaynakgilar
darahatlikla kullanabilir.

10 - Demir tozlu elektrodlarnin drtiisi kalin olmasina karsin
diger elektrodlarla karsilagtinidiginda daha fazla duman
¢lkarmaz.

(*) S6z konusu verim, aksi belirtimedigi strece "ETKIN
VERIM"dir.




Dokme Demirler icin Kaynak Elektrodlar

E Ni-Cl Grubu Elektrodlar :

Bu gruba giren elektrodlar dokme demirlerin birbirleri ile ve
diger demir esasli olan ya da olmayan metallerle
birlestirilmesinde ve ddkme demirlerin onanm kaynag
islemlerinde kullanilir. Saglikl kaynak dikisleri, fosfor igerigi
cok yiiksek olmayan kigik ve orta buytklukteki parcalarda
gerceklestirilen distik gerilme degerlerine sahip baglantilarda
elde edilir.

Saf nikelli 6rtili elektrodlarin mukavemet degerleri E NiFe-Cl
grubundakilere oranla daha disik oldugu igin bunlar sadece
yiksek seyrelme oranlarinda bile igleme kabiliyeti istenen
uygulamalarda kullanilmali aksi halde E NiFe-Cl grubundaki
elektrodlartercih edilmelidir.

E NiFe-Cl Grubu Elektrodlar :

Bu gruba giren elektrodlar cesitli tiirdeki dokme demir
pargalarin birbirleriyle, celiklerle ya da demir digi metallerle
birlestirilmesinde ve dokme demirlerin onarim kaynagi iglem-
lerinde kullanilir. % 0.20'den fazla fosfor (P) igeren dokim
parcalarin kaynaginda E Ni-CI grubundaki elektrodlara oranla
daha ok tercih edilirler

Bu gruba giren Urinlerle yapilan deneylerde; kalin, yiiksek
gerilimli ve yilksek dayaniml dékme demirlerin kaynaginda
cokiyi sonuglar elde edilir.

E NiCu-B Grubu Elektrodlar :

Bu gruba giren elektrodlar E NiFe-Cl grubundaki elektrodlarin
kullanildigr uygulamalarin gogunda kullaniimaktadir. Buna
karsin bu elektrodlar ana metalle yiiksek seyrelme yapmalari
durumunda problemlere yol agabilecedi igin 6zellikle dusuk
niifuziyet ile gergeklestirilen uygulamalardatercih edilmelidir.

Dokme demirin kayna@i sirasinda kaynak bélgesindeki
soguma hizi oldukga onemlidir. Yilksek miktarda karbon
iceren bir demir alagimi olan dokme demirdeki karbon, sivi
halden kati hale gegerken soguma hizinin kontrol altinda
tutulmamasi sonucu, grafit seklinde aynsamadan yapida
sementit* halinde kalir. Dolayisiyla, dokme demirin kayna-
ginda kaynak banyosu ve kaynak dikisine komsu olan isinin
etkisi altinda kalan bolge (ITAB) kaynak isleminden sonra
normal sartlarda sogumaya birakilirsa sert ve kinlgan bir
yaplya biirtniir ve olusan bu yapi genellikle 1sinmayu izleyen
soguma sirasinda ortaya cikan kendini gekme gerilmelerine
dayanamayarak catlar.

Dokme demirlerin kaynaginda kullanilan elektrodlar yiiksek
miktarda Nikel icerdigi icin kaynak dikisinin soguma hizi
etkisiyle sert bir yapiya biiriinmesi engellenmektedir. Bunun
nedeni, nikelin demirin aksine karbonu kati halde ¢ozme
yeteneginin ¢ok diisik olmasi ve bunun sonucunda kaynak
banyosu katilagirken karbonun cozeltiden atilarak grafit
halinde ¢okelmesi, dolayisiyla sementit olugturmamasidir.

(*) Sementit (Fe,C)

"Ni", "NiFe" ve "NiCu" Esash Ortiilii Kaynak Elektrodlari
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NIiKEL ELEKTROD KULLANIMI

Ontav uygulanmarmigtir
200°C ontav uygulanmigtir

Karbon, nikel elektrod kullanimi halinde kaynak metalinde bu
sekilde bir davranig gosterirken durum dikise komsu olan
bolgelerde daha farkhdir. Giinkd bu bélgeler yani isinin etkisi
altinda kalan 0.75-2.5 mm genigligindeki bolgeler, dokme
demirin yapisi geregi yiksek oranda karbon igermekte olup
Nikel'in sementit olusumunu engelleme konusunda sagladigi
avantajlardan tam olarak yararlanamamaktadir.

% 6.7 karbon (C) igeren ve yaklasik 1130°C'da olugsmaya baslayan en sert (~800 HB) Demir-Karbon
alasimfazi olup islenemeyecek kadar serttir ve kirllganlik (catlama) egilimi gok yiiksektir.




Schaeffler Diagrami ve AS P-XXX Elektrodiari

Sonug olarak, kaynak islemi sirasinda nikel igerii yuksek
elektrodlarin kullanilmasi ile saglikhi bir kaynak dikisi elde
edilmesine karsin bu durumun ITAB'da da gergeklesebilmesi
ancak soguma hizinin kontrol altina alinmasi ile mimkiindiir.
Soguma hizinin kontrol altina alinarak yavaslatimasi ise iki
sekilde saglanabilir:

1 - Ontav uygulanarak gerceklestirilen sicak ya da yari-sicak
kaynak yontemi

2 - Soguk kaynak yontemi (en fazla 2-3 cm boyundaki
dikilerle calismak, metod kaynagi uygulamak ve dikisi
hemen gekiglemek)

Dokme demirin pargalarin genellikle bilyiik boyutlarda olmasi
nedeniyle kullanicilar igin ikinci yontem uygulanabilirlik
acisindan daha pratik olup elektrod ile gergeklestirilen
uygulamalara daha elveriglidir. Birinci yontem ise daha gok
oksi-asetilen uygulamalarina yoneliktir.

l SCHAEFFLER Diagrami ve AS P-XXX Serisi Ortiilii Kaynak Elektrodlari
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AS P-XXX Serisi Kaynak Elektrodlarinin Schaeffler Diagraminda Gosterilisi

Nikel ve Bazik Elektrod Kullanimi :

Sayfa 115'deki grafiklerde de goriildigii gibi dokme demirin
kaynaginda nikel elektrod kullaniimasi halinde 1sinin etkisi
altinda kalan bélgedeki sertlik 250 HV ile sinirli kalirken bazik
elektrod kullaniminda bu deger 450 HV'ye kadar ¢ikmaktadir.

Bu grafiklerden anlasildigi gibi dokme demir malzemelerin
uzerine bazik elektrodlarla kaynak islemi uygulanmamaldir.
Ozellikle geliklerle dokme demirlerin birlegtirimesinde eger
bazik elektrod kullanimi zorunlulugu varsa baglantinin dékme
demir tarafina E Ni-Cl tirti bir elektrod ile 2 paso sivama
yapiimali daha sonra birlestirme isleminde bazik elektrod
kullaniimalidir. Yine de olasi gatlama riskini en aza indire-
bilmek amaciyla birlestirme isleminin de bir dokme demir
elektrodu olan ve yiiksek dayanima sahip E NiFe-Cl tiirii bir
elektrodla yapiimasinda fayda vardir.

w

(] /
24 1 /

7 Schaeffler Diagrami'nin orta kisminda gerek
Cr,, gerekse Ni,, bakimindan cok yiiksek
yiizdelere sahip olmayan "ostenitik+ferritik"

$

yapida, kaynak kabiliyeti yiiksek bir bolge

S ferit bulunmaktadir. Bunun temel nedeni ferritik bir
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yapinin safsizlik (gayrisafiyet) element-lerini
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2 / / biinyesinde tutabilme 6zelliginin ostenitik faza
3 20 / Y 10 ferrit oranla daha vyiiksek olmasi ve bunun
™ / . sonucunda "mikro-catlak" olusum riskinin
+ / / azalmasidir. Diger yandan, normal korozyon
i 18 ve ortaminda yapida % 10 seviyesinde ferrit
°” / A bulunmasi korozyon direncini fazla digtir-
= / 20 ferrit mezken, % 8-10 ferit sigma fazi olugu-
2 16— 308Mn / munda pek etkili olmamaktadr. Iste tim bu
% ° 307 309L nedenlerden dolayr paslanmaz celik elek-
oy 4 1/® 309Mo __ 312 trodlann blyik bir cogunlugu yukandaki
S 316L 1318 { @ I grafikte de belirtildigi bu bélgede yeralacak
= |/ %8 40 ferrit sekilde imal edilmektedir,

12 - 308Mo
308L %
/ / A
10 80 ferrit |

AS P-308L, AS P-316L, AS P-318 Siiper ve
AS P-347 paslanmaz gelik ortiili kaynak elek-
trodlannda "ODTU Kaynak Teknolojisi ve

% P

16 18 2 22 24 26 28

Krom Esdederi = % Cr + % Mo + 1.5x% Si+ 0.5x % Nb

Tahribatsiz Muayene Aragtirma-Uygulama
Merkezi"nde yapilan incelemeler sonrasinda
"Sicak Catlak Riski" olmadigi kanitlanmigtir.
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Asinmaya Karsi Uygun Elektrod Secimi

Calisma Sartlarina ve Aginma Tiiriine Gore Uygun Elektrod Secimi

l Gahigma Sartlarina Gore Uygun Uriin Secimi

l Asinma Tiiriine Gére Uygun Uriin Segimi

Calisma Sartlan

istenen Ozellikler

Dayaniklilik - Uygunluk

Korozif ortam

Korozyon dayanimi

1- AS BRONZ

2 - AS P-312, AS P-308 Mn
3-ASSD-CR 13

4 - AS SD-60

Oksitleyici ortam

Oksidasyon dayanimi

1- AS P-312, AS P-308 Mn
AS SD-65

2 - AS SD-CR 13, AS SD-HSS

3 - AS SD-60

Tavlama Yiiksek sicaklikta 1 - AS SD-HSS
Yumugatma sertlik 2 - AS SD-CR 13, AS SD-60
Tavlamaya karsi AS SD-65
direng 3 - AS SD-300, AS P-312
AS SD MANGAN
Diisiik ortam Sogukta tokluk 1 - AS SD-HSS
sicakligi 2 - AS SD-CR 13, AS SD-60
AS SD-65
3 - AS SD-300, AS P-312
AS SD MANGAN

cevher asindirmasi

Kaynak metalinin
darbe altinda

Asinma Tiirii istenen Ozellikler Dayaniklilik - Uygunluk
Darbe Darbe ve basinca 1. AS SD-MANGAN
Yiiksek basing dayanim AS SD-300
2. AS P-312, AS P-308 Mn
3. AS SD-CR 13, AS SD-HSS
Biiyiik tas ve Yiiksek sertlik, 1. AS SD-MANGAN,

AS SD-65, AS SD-HSS
2. AS SD-60, AS SD-CR 13

sertlesmesi 3. AS P-308 Mn, AS P-312
ince partikiil Yilksek ylizey 1. AS SD-ABRA Nb
asindirmasi sertligi AS SD-ABRA Cr
(Kum ve toprak) 2. AS SD-65, AS SD-HSS

AS SD-60

Kavitasyon Kavitasyona dayanim 1. AS P-312
2. AS P-308 Mn
3. AS SD-CR 13




AS DA-XXX Serisi Elektrodlarda Isil islem

Diigiik Alagimli Yiiksek Dayammh Geliklerin Kaynaginda Ongériilen Isil islemler

l Diigiik Alagimli Yiiksek Dayanimh Geliklerin Kaynaginda Ongériilen Isil i§lemler

Dasuk alagiml, yiiksek dayamimli gelikler ve yiiksek sicakliklarda sirinmeye dayanikl geliklerin kaynaginda kullanilan ortili
elektrodlanin sagladiklari mekanik degerler kaynaktan once uygulanan énisitmaya, pasolararasi sicakliga ve kaynak igleminden
sonrakiisilislem kosullarina bagli olarak degismektedir.

TS EN IS0 2560-A, TS EN 1599, TS EN 757'ye gore

Elektrod On Isitma Pasolar Arasi | Kaynak Sonrasi 2 Isil iglem

Adi Sicakligi (°C) Sicaklik (°C) Isil Islem (°C) Siiresi

AS DA-708 - maks 250 250 12 saat

AS DA-710 - maks 250 250 12 saat
AS DA-731 maks 200 maks 200 570 - 620 60 dakika
AS DA-735 maks 200 maks 200 570 - 620 60 dakika
AS DA-737 maks 200 maks 200 570 - 620 60 dakika
AS DA-753 - 125-175 560 - 600 60 dakika
AS DA-771 150 - 250 150 - 250 660 - 700 60 dakika
AS DA-774 150 - 250 150 - 250 660 - 700 60 dakika
AS DA-777 200 - 300 200 - 300 690 - 750 60 dakika
AS DA-778 200 - 300 200 - 300 730 - 760 60 dakika

(1) Kaynak dikisinin merkezinden 30-40 mm uzaktan 6lgalir.
(2) Havada sogutma
AWS A5.5 ve AWS A5.4'e gire

Elektrod On Isitma ve Pasolararasi Kaynak Sonrasi 1 Isil iglem

Adi Sicaklik (°C) Isil Islem (°C) Siiresi
AS DA-710 93-107 620 + 14 60 dakika
AS DA-735 93-107 620 + 14 60 dakika
AS DA-737 93 -107 620 + 14 60 dakika
AS DA-753 93-107 620 + 14 60 dakika
AS DA-TT1 163 - 191 690 + 14 60 dakika
AS DA-774 163 - 191 690 + 14 60 dakika
AS DA-777 163 - 191 690 + 14 60 dakika
AS DA-778 150 - 260 b 840-870 @] 120 dakika

(1) Parga 65-280°C/saat hizla 1sil islem sicakhina getirilir.
Bu sicaklikta 1 saat tutulur ve en fazla 190°C/saat hizla sogutulur.
Parga 320°C sicaklikta finndan gikartilr.

(a) Parca en fazla 55°C/saat hizla 595°C'a kadar finnda sogutulur.
Daha sonra havada so§utmaya birakilir.

(b) On 1sitma yoktur.




Farkh Metallerin Birlestirilmesi

Celikler, Paslanmaz Gelikler, Dokme Demirler ve Bakir Alagimlari

Farkh Metallerin Bielestiriimesinde Uygun Elektrod Secimi

AS P-308 Mn / AS P-309 L / AS P-309 Mo / AS P-312
AS P-316 L
AS P-310 R

Yumusak Gelik
ve
Karbon-Manganez Geligi

Her tiirlu
Paslanmaz Celik

AS P-308 Mn /AS P-310 R/ AS P-316 L

Yiksek Servis
Sicakliginda Calisan
Dusuk Alagimli Gelikler

Her tiirlu
Paslanmaz Celik

Bu birlestirme tiri icin alasimsiz elektrodlar kesinlikle énerilmez.

AS PiK-98 Siiper / AS PiK-55 / AS PiK-65

Her Tip
Celik

Kiiresel
Grafitli
Ddékme
Demir

AS PiK-55 / AS PiK-65
Kiresel Kiiresel
Her Tip Grafitli Grafitli ;
Celik Dékme Dokme %°"”.‘e
, . emir
Demir Demir
AS BRONZ
; Bakir Her Tir
Hg;”Tklp ve Dékme
Bakir Alagimlari Demir




Ontav Sicakhiginin Belirlenmesi

Ontav Sicakhiginin Belirlenmesi ve Ornek Uygulama

l Ontav Sicakliginin Belirlenmesi .

Tbmav (OC) = 350 V [ Ce§] B 025

[Ci] = [C](1+0.005xE)

_~r, Mn  Cr+Mo+V  Ni+ Cu
[C] =C+ 5 T 5 +— 5

[C,] = Karbon esdegeri (%)

[C,] = Kimyasal karbon esdegeri (%)
E Parga kalinlig (mm)

Ontav Sicakligi (°C)

T

Gntav

Ornek Uygulama:

12 mm kalinhigindaki" 25CrMo4 " celigine uygulanmasi gereken 6ntav sicakliginin hesaplanmasi

[C.] =C+m+0r+Mo+V+ Ni + Cu

3 5 15
08 1402540 040
C.] =025+-28
[C.] 6 5 T 15
— 063

[C,]1=1[C](1+0.005xE)
[C,]=1[063](1+0.005x12)

= 0.67

Ty (C) = 350\/[C,]-0.25
350\/ [0.67]-0.25

220 - 230 °C

Tomav (OC)




Celiklerin Ontav Sicakhklar

Sik Kullanilan Geliklere ait Ontav Sicakliklari

. Sik Kullamilan Geliklere ait Ontav Sicakliklari l

Ontav
Malzeme Grubu Wr. Numarasi C., Sicakhi (°C)
11141 Ck 15 0.28 -
1.0402 C 22 0.33 -
é‘;m’:l 11172 Cq 35 0.48 150 - 200
1.1186 Ck 40 0.58 200 - 250
1.1248 Ck 75 0.95 300 - 350
1.1165 30Mn5 0.63 200 - 250
Karbon 1.1167 36 Mn 5 0.69 200 - 250
Gelikleri 1.0912 46 Mn 7 0.78 250 - 300
1.3401 X120 Mn 12 - Ontav yapiimaz
Molibdenli 15415 15 Mo 3 0.50 200 - 250
Gelikler 15419 22 Mo 4 0.50 200 - 250
1.7218 25 CrMo 4 0.70 250 - 300
Krom-Molibdenli 1.7220 34 CrMo 4 0.80 300 - 350
1.7360 31CrMo 125 1.25 400 - 450
1.7362 12CrMo 195 1.45 400 - 450
o 1,6523 21 NiCrMo 2 0.60 200 - 250
. 1.6565 40 NiCrMo 6 1.00 300 - 350
Krom-Mol
ro e nen 16577 22 NiMoCr 47 0.75 250 - 300
Celikleri
1.6747 30 NiCrMo 16 6 350 - 400
1.7015 15Cr3 0.42 100 - 150
_ 1.7006 46 Cr2 0.62 250 - 300
Kromlu Celikler 1.7035 41Cr4 0.84 300 - 350
1.7176 55 Cr3 0.92 350 - 400
1.3505 100 Cr 6 147 500
Nikel-Kromlu 15713 13 NiCr 6 0.52 200 - 250
Celikler 15736 36 NiCr 10 0.90 300 - 350
N 1.4301 X6 CrNi 19 10 - ontav
b ‘I’S‘e“"“‘ T'IPkl 1.4571 X6 CrlioTi 17 122 - vermeye
e 1.4845 X6 CrNi 25 20 - gerek yoktur

Dikkat : Yukaridaki tabloda belirtilen elik tiirlerine ait ontav sicakliklan formil kullanimi ile elde edilen
degerlerden olugsmus olup kullaniciya fikir vermek amaciyla listelenmistir. Yapilacak kaynak isinin
icerigine ve kaynak pargasinin boyutuna gore bu degerler yikseltilebilir ya da azaltilabilir.




Semboller ve Aciklamalar: - Alagim Elementlerinin icyapi Uzerindeki Etkisi

Kaynak Pozisyonlari - Alasim Elementleri

l Semboller ve Aciklamalari .

Yatay-Oluk Pozisyonda y _@_’
Alin Kaynagi I] Tavan Kaynag
1G/PA 4G/PE
il = Diisey Kaynak
f Yatay Ickose Kaynag — Asagidan Yukar /_@_’
2F/PB 3G/PF w : Yatay alin kaynag
h : Yatay i¢ kdse kaynagi
4 Yan Kaynak — Diisey Kaynak s : Asagidan yuqul kaynak
(Kornis-Borda) I Asagidan Yukar f: Yukarldan asagi kaynak
q : Kornig kaynak
2G/PC 3G/PG i : Tavan kaynag

l Demir Esash Malzemelerde Alagim Elementlerinin igyap Uzerindeki Etkisi

Demir esasl malzemeler genel olarak demir (Fe), manganez
(Mn), silisyum (Si), kikirt (S) ve fosfor (P) igeren demir-
karbon alagimlanidir. Giinimiiz endiistrisinde Ureticiler baz ek
Ozellikler elde edebilmek igin yapiya nikel (Ni), krom (Cr),
molibden (Mo), vanadyum (V), aliiminyum (Al) ve bakir (Cu)
gibi alagim elementleri katmaktadiriar.

Bu boliimde yukanda siralanan alasim elementlerinin hem
celikte hem de elektrodda bulunmalan durumunda géster-
dikleri etkilere deginilmistir.

Manganez (Mn)

Mangenez ostenit dengeleyici bir element olup celigin su
almasini kolaylastinr. Bu elementin yapidaki orani da aginma
dayanimi ve sertlik istenen bazi 6zel durumlar diginda (%12-
14 Mn'l ostenitik gelikler) sinirli tutulmalidir. Kaynak edilebilir
celiklerdeki Mn miktari ender olarak % 2'yi geger. Manganez
diger yandan etkin bir oksit giderici olup, elektrodlara sivi
metalde meydana gelen reaksiyonlar (zerindeki olumlu
katkilanndan dolay katilmaktadr.

Asagidaki tabloda yeralan egriler elektrik ark kaynag
uygulamalarinda manganezin asiri Isinmis bolgedeki sertlige,
dolayisiyla metalurjik olarak kaynak Kabiliyetine etkisini
gbstermektedir.

Demir esasl malzemeler genel olarak demir (Fe), manganez
(Mn), silisyum (Si), kiikirt (S) ve fosfor (P) igeren demir-
karbon alagimlandir. Ginimiz endiistrisinde Ureticiler bazi ek
Ozellikler elde edebilmek igin yapiya nikel (Ni), krom (Cr),
molibden (Mo), vanadyum (V), aliminyum (Al) ve bakir (Cu)
gibi alagim elementleri katmaktadirlar.

Bu boliimde yukanda siralanan alasim elementlerinin hem
celikte hem de elektrodda bulunmalar durumunda géster-
dikleri etkilere deginilmistir.

600

500 Mn =1.25

400 S
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Sertlik (HV)
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Bu diagram aynca celigin su alma kabiliyetinin, celikteki
karbon (C) oraminin artmasi halinde disik manganez
konsantrasyonlarinda bile (% 1.25 - 1.50) hizla arttigini gos-
termektedir.

Baz literatirler karbon esdegerini agsagida belirtilen formdlle
tamimlar.




Alasim Elementleri

Bu formiilden anlagilacagi gibi metalurjik agidan kaynak
kabiliyetinde manganez karbona oranla 6 kere daha az su
verme ¢zellijine sahipti. Manganez orani yiiksek olan
celiklerde karbonun varligiyla birlikte karbon esdegerinin %
45'i gegmesi halinde bir 6n tavlama yapiimasi gerekmektedir.

Mn/C orani, geligin kalitesi ve onun kaynak konusundaki
tutumu hakkinda bir kriter olabilmektedir. Manganezin
gorevini tam olarak yerine getirebilmesi i¢in bu oranin en az
dorte esit olmasi arzu edilir.

Silisyum ( Si)

Silisyum ferrit dengeleyici bir element olup manganez gibi
celik icin giclii bir rediiktordir. Kaynak sirasinda catlama
hassasiyetini arttirdigi icin celik igindeki orani sinirli
tutulmalidir. Geligin cinsi, Gretim tarzi ve Mn-C konsan-
trasyonuna gore farkilik gosteren bu oran konstriiksiyon
celiklerinde % 0.15-0.30 arasinda degisen degerler almak-
tadir. Erimig elektrod metalinde ise silisyum orani % 40-50'ye
ulagabilir.

Nikel (Ni)

Nikel ostenit dengeleyici bir element olup, su alma kabiliyetini
karbon ve manganez gibi etkiler. Diistik karbonlu
(C<% 0.15) ve alagim elementi icermeyen celiklerde
baglantinin kinlganhgini etkilemeden % 3.5 nikele ulasilabilir.
Disik oranlarda nikel kaynak dikisinin deformasyon
seviyesinin ozelliklerini iyilestirir. Tane kiigtiltiici 6zelliginin
yaninda geligin kinlganhga gegis sicakligi tizerinde olumlu etki
yaratir.

% 35 Ni igeren celikler -100°C'a kadarki distik sicakliklarda
¢aligan makina parcalarinda kullanilimakta olup bu sicaklikta
kinlganlik géstermemektedir.

Nikelin ark kaynagi sonrasi olusan dontsiim bdlgesinin
sertligi Uzerindeki etkisi agagida gosteriimektedir.

Silisyum (Si) - Nikel (Ni) - Krom (Cr) - Molibden (Mo)

700 ,
/ Ni = 3.5
600 / l\fi 3
500 //? Ni=2
— I\!i =1
§ 400 / //,/ Ni=0
E /

N

Ry 7
/4

200

v

NN

100 L=

0 0.10 020 030 040 050
C orani (%)

Nikelin mekanik 6zellikler iizerindeki etkisi manganeze oranla
daha azdir. Bu nedenle % 0.25 C konsantrasyonu igin % 2.5 Ni
iceren bir celik % 1.25 Mn iceren bir celik gibi davramg
gosterir (Sertlik 300HB).

Krom (Cr)

Krom ferrit dengeleyici bir element olup, diisik alagimli yapi
celiklerinde nikel, molibden gibi diger elementlerle birlikte
bulunur ve bu sayede celigin su alabilme 6zelligini yukseltir.
Krom, kaynak kabiliyeti konusunda, ozellikle oksi-asetilen
kaynagi yonteminde, toz dekapan ile gideriimesi mimkiin
olmayan, istya dayanikli krom-oksit tabakasi olusturmasi
nedeniyle istenmeyen bir durum yaratmaktadir. Krom-oksidin
giderilmesi bazik karakterli ciiruf ile kolaylastigi icin celikten
Uretilen elektrodlar tercinen bazik karakterli olmalidir. Bu
element kaynak sirasinda doniisiim bélgesinin su alabilme
kabiliyetine belirgin bir sekilde etki eder.

600 -
Cr=1
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Yukaridaki grafikte goriildugui gibi % 0.5 Crve % 0.15 Cigeren
bir celikte tampon tabakadan sonra elde edilen sertlik
200 HB'yi gegmektedir.

Krom, yari 1siya dayanikli Cr-Mo'li gelikler, Ni-Cr'lu ostenitik
celikler ve yiiksek miktarda krom iceren (% 20-30) ve Ni-
Crlu 1siya dayanikli celikler gibi kaynakli baglantilarda sik
olarak kullanilan birgok 0zel celikie katki elementi olarak
yapiya katiimaktadir.

Molibden (Mo )

Molibden celigin su alma kabiliyetini arttinr. Yapidaki yizdesi,
yiiksek karbonlu geliklerde (25CrMo4 ve 35CrMo4) genellikle
% 0.25-0.35 arasinda sinirli tutulmaktadir. Molibden % 0.50
gibi diisiik bir konsantrasyonda bile celige yuksek isil
dayanim ve akigkanlik ozelligi verir. Bu bakimdan, disik
alagimli ozel geliklerde katki elementi olarak biyuk bir 6neme
sahiptir.

Molibdenin kaynak dikisine komsu dontisim bolgesinin
sertligi Gizerindeki etkisi agagidaki grafikte belirtilmistir.




Alasim Elementleri
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Gortlmektedir ki % 0.5 Mo'den itibaren eligin su alma egilimi
hissedilir derecede yikselmekte ve metaliirjik agidan geligin
kaynak kabiliyeti azalmaktadi. Bu nedenle molibdenli
celiklerin kaynaginda bazi 6nlemlerin alinmasi gerektigi
gozardi edilmemelidir.

Fosfor (P)

Fosfor, yapida kiikiirtin de bulunmasiyla birlikie catlama
egilimi yaratan bir safsizlik elementidir.

COR-TEN gibi bazi geliklere % 0.15-0.20'ye kadarki konsan-
trasyonlarda katki elementi olarak katilabilir. Krom ve bakr ile
alagimlandinlmig bu 6zel celiklerde fosforun varligi ile
oksitleyici gazlara ve aginmaya karsi yiiksek kimyasal
dayanim elde edilir. Ozellikle kémiir ve kok tagiyan vagonlar
endustriyel geliklere oranla daha yiiksek mekanik ve kimyasal
dayanima sahip fosforlu geliklerden imal edilmektedir.

Bakar (Cu)

Bakir, celik icerisinde % 0.40'a kadar goziinebilmektedir.
Kaynakli birlestirme iglemleri icin digtinilen celiklerde bu
sininn Gstiine gikilmamasi onerilir. Giinkd % 0.5'in Gstindeki
konsantrasyonlarda bu element serbest halde catlama
faktortidir. Bakir daha gok konstriksiyon celiklerine daha
yiiksek sulu korozyon dayanimi vermek amaciyla katilir. Sanat
eserlerinin yapiminda kullanilan ¢elikler % 0.30-0.40 oraninda
bakir igerirler. Bu tiir malzemeler tercihen ana metalle ayn
Ozelliklere sahip kaynak metali veren bazik karakterli
elektrodlarla kaynak edilmelidir.

Vanadyum (V)

Vanadyum celigin su alma kabiliyetini gok hizl bir sekilde
arttinrken yapi igindeki yiizdesi sinirli tutulmalidir. Bu yiizde
miktar ender olarak % 0.2'yi geger. Bu element, bazi 1siya
dayanikli kaynak edilebilir geliklerde zaman zaman molibdenle
birlikte kullamimaktadir.

Fosfor (P) - Bakir (Cu) - Vanadyum (V) - Aliiminyum (Al)

Aliiminyum (Al)

Aliminyum ferrit dengeleyici bir element olup, gok disuk
konsantrasyonlarda bile giigli bir rediiktordir. Aliminyum
iceren celiklerde aliiminyum nitrir olusumu sayesinde azotun
yaslanma (zerindeki etkisi azalr. Bu element sicak
oksidasyona kargi daha yiiksek dayanim saglamak amaciyla
bazi celiklere yliksek konsantrasyonlarda (% 0.5-1.0) katilir.
Ancak bunun yaninda kaynak islemi sirasinda aliiminyum
oksit tabakasi olusturmasi nedeniyle rahatsiz edici bir etki de
yaratmaktadir.

Aliminyum iceren gelikler oksi-asetilen kaynaginda dekapan
kullanilarak ve ark kaynaginda bazik karakterli elektrodlar
secilerek birlestirilir. Kukirttn varhgr ise gozenek olusumuna
neden olurken gatlama hassasiyetini yukseltmektedir. Normal
oranda aliminyum iceren (Al < % 0.01) 25CrMo4 tiir
celiklerde % 0.03'e kadar kiikiirt bulunmasinin porozite
Uzerinde higbir olumsuz etkisi yoktur. Olumsuz etki
aliminyum oraninin % 0.1 gegmesi ile 6nem kazanmak-
tadir. Asagidaki grafik, cesitli oranlarda Al igeren celiklerde
kiikiirtiin porozite tizerindeki etkisini gdstermektedir.

Celigin gozenek olugsumuna karsi hassasiyeti % 0.15 Al'dan
sonra hizla artmakta, bu durumda ise Kiikiirt oranminin
% 0.012'nin altinda tutulmasi gerekmektedir.

40 Al
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Makara ve Varil Ambalaj Olciileri

Plastik ve Tel Makaralar - Otomasyon Uygulamalari igin Varil Ambalajlar

. Plastik ve Tel Makaralar l

$300
5200 Plastik Makara W
$100 Plastik Makara
Plastik Makara W (5 kg) d2

(1 ka) I‘_>

D [ d [a] A [ w [ w
(mm) (mm)
100+2 | 16.5%) | 453 200+3|50.5°25[10%} | 445205 | 55_3 300+5 [ 505+%3[ 1071 | 44.5+05 [103_3
BS300
Adaptor Gerektirmeyen B300 B435
Gobekli Tel Makara W Tel Makara W Tel Makara W
(15 kg) (15 kg) (25 kg)
D =] di - == do| = + = == dp| = + = == d
D [ d [ a1t | w D | d | w D | d | w
(mm) (mm) (mm)
30045 | 180+ [50.5°%8 1003 300+5 | 180+ [ 1003 435 mas| 3005 | 1003
l Otomasyon Uygulamalari igin Varil Ambalajlar l
D D
5T A
ASFIL® Varil /A =) ()  ASFiLVari
(250 kg) it — (350/650 kg)
= =
250 kg 350 kg 650 kg
D | H D | H D | H
(mm) (mm) (mm)
~500+20 | ~800 %2 ~650+20 | ~650+20 | | ~650+2 [~1000+2




Rutil, Bazik ve Seliilozik Elektrodlarin Saklanmasi ve Kurutulmasi

Elektrodlarin Saklanmasi ve Kurutulmasi

l Rutil Bazik ve Seliilozik Elektrodlarin Saklanmasi ve Kurutulmasi l

Kaynakta en iyi sonucun alinabilmesi, elektrodlarin nem
icermeyen ortamlarda depolanmasi ve korunmasi ile
mimkindar.

Kaynak arkinda rutubet bulunmasi kaynak kalitesini olumsuz
yonde etkiler. Su yiiksek sicaklikta hidrojen ve oksijene aynisir.
Yilksek miktardaki hidrojen kaynak metalinde poroziteye
neden oldugu gibi ana metal ile kaynak metali arasindaki gecis
bolgesinde catlaklara yol agabilir. Yapida oksijenin varligi da
kaynak dikisi icin yine olumsuz bir etki yaratir.

Elekirodlann saklanmasi sirasinda asagidaki kurallara
uyulmaldir:

1- Elektrodlar mimkin oldugunca orjinal ve agilmamisg
kutularda saklamalidir.

2- Elektrod kutulan raflar ve paletler iizerinde istif edilmeli,
binanin duvar ve zeminine dogrudan temas etmesi
engellenmelidir.

3- Depo, nem kaynaklarindan uzak (rélatif nem orani en fazla
% 60) ve kuru olmaldir.

4 - Deposisi sabit ve stirekli 15°C'in tistiinde olmalidr.

Not:

Ozellikle elektrodlarin hava sizdirmayan kutulara konmamasi
halinde bu dort maddeye dikkat edilmelidir.

Genellikle elektrodlanin uygun sartlarda depolanmasi ve
ambalajlar agildiktan sonra hemen kullaniimasi yeterlidir.
Ancak biitiin 6nlemlere ragmen tagima ve depolama sirasinda
nem kapmig olan elektrodlar kullanimadan once yeniden
kurutulmalidir.

Degisik tip elektrodlarn ortilerinde farkll oranlarda nem
bulunur. Elektrodlarin kurutulmasi sirasinda bu duruma
Ozellikle dikkat edilmeli ve bu islem belirli kurallara uygun
olarak yapiimalidir. Ornegin seliilozik, rutil ve asit karakterli
Ortiye sahip alasimsiz elektrodlar kaynak ozelliklerini
olumsuz yonde etkiledigi icin cok fazla kurutulmazlar. Bazik ve
yuksek verimli rutil elektrodlarla tim alagimli elektrodlar iyi
kaynak ozellikleri ve daha 6nemlisi hatasiz kaynak dikigleri
saglamalan igin mutlaka kuru olmalidiriar.

RUTIL ELEKTRODLAR

Rutil elektrodlar igin kurutma islemi genellikle gerekli degildir.
Elekiroddaki rutubet orani tehlikeli bir seviyeye ulasirsa
100-150°C'da 0.5 ile 2 saat arasinda kurutma islemi uy-
gulanir. Sicakh§in disik seviyede tutulmasi durumunda
finnlama stiresi uzatiimalidir. Kurutma siresince elektrodlarin
durumunu kontrol etmek igin zaman zaman kaynak
denemeleri yapiimaldir.

SELULOZIK ELEKTRODLAR

Selillozik elektrodlarda ortiinin biyik bir kismi organik
maddelerden olustugu igin cekirdek teli ile Grtindn 1sil
genlesme katsayilari ok farkhdir. Ortii kalinligi da diger ortali

elektrodlara oranla ¢ok ince oldugu igin hatali bir tekrar
kurutma islemi sonucu ortiide gatlaklar olusabilir.

Selillozik elektrodlarnin ortillerinde kaynak sirasinda ener;ji
yutan maddelerin bulunmamasi ve aksine seliilozun gok
yilksek enerji vermesi nedeniyle 6rtiideki olasi nem fazlasinin
kaynak ozelliklerine etkisi cok azdir. Ancak yanma sirasinda
olusan su buhari enerjiyi yutup arkta kesiklige neden oluyorsa
elektrodlarin yanma ozelligi diizelinceye kadar kurutulmasi
gerekir. Bu iglem disiik sicaklikta (en fazla 75°C) yapiimalidir.
Seliilozik elektrodlar genellikle kurutulmazlar.

BAZiKve YUKSEKALASIMLI ELEKTRODLAR

Bazik ve alagimli elektrodlar uygun bir sekilde stoklanmigsa
kurutma iglemi gogunlukla gerekli degildir. Nem kaynak
sirasinda problem olusturuyor ve poroziteye neden oluyorsa,
elektrodlar 250-400°C'da 2-3 saat kurutulur. Hava sizdir-
mayan kutulara konmayan veya kutudan gikarilan elektrodlar
normal sartlar altinda:

- alagimsiz elektrodlar 4 saatten fazla,
- alagimli elektrodlar ise 2 saatten fazla

acikta beklemis ise kurutulmalari dnerilir.

Ozellikle kritik kaynak isleri igin diigiik alasimli elektrodlar
kullanildiginda, agagidaki akis semasinda kirmizi gizgi ile
gosterilen yol takip edilmeli koruma (nitesinden alinan
elektrodlar direkt olarak kullanilmamaldir.

Not:

Maksimum sicaklik agiimamali, ancak kurutma dnitesinin bu
sicakliga ulagsmasinin zaman alacagi gézoniinde tutulmahdir.
Eger kurutma initesi soguksa ve tamamen elektrodla dolu ise
maksimum sicakhga ulagmak yaklasik 8 saat sirecektir.

Kurutma tinitesi igerisindeki elektrod sayist kurutma igleminin
sonucu agisindan gok onemlidir. Bunun yaninda elektrodlarin
inite icindeki dagiimi da oldukca oOnemlidir. Elektrod
demetinin merkezindeki bir elektrodun istenilen sicakliga,
unitenin genel sicakligindan sonra ulasacagr gozardi
edilmemelidir.




Elektrod Tiiketim Miktarlari

Rutil, Bazik ve Seliilozik Elektrodlarin Saklanmasi ve Kurutulmasi

Rutil Bazik ve Seliilozik Elektrodlarin Saklanmasi ve Kurutulmasi

.
| 4saat icinde kullanilacak
elektrodlar icin seyyar Unite

Elektrodlar orjinal kutularinda min 15°C
tercihen bagil nem orani % 40-50'nin altinda stoklanir.

150°C
Kutulardan cikarilan © N
kuru elektrodlar igin L5 400C
koruma iinitesi —0— K“(”g'gasggt”)es'

. Kiit Alin Kaynadi1 Uygulamalarinda Birlestirme Bolgesi Hacimleri ve Kaynak Metali Agirliklar

Levha Kok . Agirhk/Uzunluk

Pozisyon Kalinligi Araligi ”*‘“('c"‘"ﬁ’/’“‘l';' luk (Celik)

(mm) (mm) (kg/m)
1 0 2 0.02
Diiz 15 05 3 0.02
jt 2 1 4 0.03
3 1.5 7 0.05
4 2 17 0.13
Diiz 5 2 21 0.16
6 2.5 27 0.21
7 3 36 0.28
1 0 2.5 0.02
Dik-Yatay 15 05 4 0.03
2 1 5 0.04
3 1.5 95 0.07
4 2 22 017
Dik-Yatay 5 2.5 25 0.20
6 3 32 0.25
7 3 42 0.33
v 4 2 9 0.07
5 2 10.5 0.08
Tavan :8: 6 25 13 0.10
7 3 16 0.13

*

4 2 10.5 0.08
5 2 16 0.13
6 2.5 18 0.14
7 3 21 0.16




Elektrod Tuketim Miktarlari

V-Agizh Kaynak Aygulamalarinda Birlestirme Bolgesi Hacimleri ve Kaynak Metali Agirliklari

Kok Paso ve Arka Kapak Pasosu igin Kaynak Metali Agirliklari
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Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$

TOSB Taysad Organize Sanayi Bélgesi, 2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41480 Cayirova - KOCAELI
Tel: (0262) 679 78 00 Faks: (0262) 679 77 00

istanbul Bolge Satis Biirosu : Rauf Orbay Cad, Evliya Celebi Mah, Ak is Merkezi, No: 33, icmeler, 34944 Tuzla - ISTANBUL
Tel: (0216) 395 84 50 - 395 56 77 Faks: (0216) 395 84 02

Ankara Bolge Satig Biirosu : Ostim Sanayii Sitesi, Ahi Evran Caddesi, No: 83, 06370, Ostim - ANKARA
Tel: (0312) 385 13 73 - pbx Faks: (0312) 354 02 84

izmir Bolge Satis Biirosu : Mersinli Mahallesi, 1. Sanayii Sitesi, 2822. Sokak, No: 25, 35120, iZMiR
Tel: (0232) 449 90 35 - 449 01 64 Faks: (0232) 449 01 65

Adana Bolge Satis Biirosu : Kizilay Caddesi, Karasoku Mahallesi, 6. Sokak, Baykan ishani, No: 9/E, 01010, ADANA
Tel: (0322) 359 59 67 - 359 60 45 Faks: (0322) 359 60 01

www.askaynak.com.tr
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