LINCOLN ELECTRIC®
Sarf Malzemeleri
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Katalogdayeralanbutintirinagiklamalarielde edilenenyenibilgilerdogrultusunda
hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan 6nceden haber verilmeden
revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgl i¢in genel bir Giriin
secimkilavuzuniteligitagimaktadir. Kaynakdikisindenvedolgumetalindenbeklenen
mekanik degerlerin elde edilebilmesi igin ilgili Griin klasifikasyonu incelenmelidir.

G Eczacibasi



Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

1 Mart 1974°de ortlili kaynak elektrodu Gretimi ile faaliyete gegen kurulusumuz, 1980'li yillann baginda itibaren gazalt kaynak
tellerinin dretimine baslamigtir. 1992 yilinda, merkezi Amerika Birlesik Devletleri’nin Cleveland sehrinde bulunan “The Lincoln Elec-
tric Company” tarafindan dretilen kaynak makinelerinin Turkiye distribitorliguni Ustlenen Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.,
The Lincoln Electric Co. ile olan iligkisini 5 Mayis 1998’de esit payl ortakia doniistirerek Avrupa, Rusya, Afrika ve Ortadogu
pazarlarinda genigleme ve bu bolgelere yapilan ihracatta artis saglama yolunda biiyiik bir adim atrmigtir.

Kurulusun yabanci ortagi konumundaki The Lincoln Electric Co., kaynak tiiketim malzemeleri, kaynak makineleri, kaynak jenerator-
leri, otomasyon ve robot sistemleri ve plazma kesme makineleri konularinda diinyanin 6nde gelen kuruluglarnindan biri olma 6zelligine
sahiptir. The Lincoln Electric Co. diinya genelinde sahip oldugu 18 iilkedeki sirket ortakliklari ve 160 tlkede olusturdugu satis ofisleri
ile genis bir cografyada hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan (retilen “Askaynak” markall kaynak elekirodlar ve kaynak telleri yogun olarak kaynakli imalat
sanayinde kullanilirken, “Kobatek” markali triinler 6zellikle tamir ve bakim kaynagi uygulamalan igin gelistirilmigtir. Kaynak Teknigi
ayrica, ortagl oldugu The Lincoln Electric Co. tarafindan iretilen “Lincoln Electric” markali tiriinlerin (kaynak elektrod ve telleri,
kaynak makineleri vs...) Tiirkiye genelinde satigini da sirdirmektedir. 2000’li yillarda tescil ettirilerek satigina baglanan “Starweld”
markall paslanmaz gelik ve aliminyum MIG ve TIG kaynak telleri ile 6zIii kaynak telleri ve “Expressweld” markali kaynak makineleri
ise kurulugun satisini gercgeklestirdigi bir diger 6nemli iriin grubunu olusturmaktadir. Kaynak ekipman ve sarf malzemelerinin yan

Geligen pazar sartlan ve hizla artan satig hacmi nedeniyle 1974 yilindan itibaren Istanbul’'un Kartal ilgesinde iretim yapan fabrika
binas1 2007 yilinin ortasinda Kocaeli’ndeki yeni ve modern iretim tesisine taginmistir. Genel merkez ve fabrika binasi Kocaeli'ne bagh
Gayirova ilgesinin Sekerpinar Belediyesi sinirlan iginde olup, 22.000 m?'si kapali, toplam 40.000 m?lik bir alan izerine kurulmustur.
1974’den beri faaliyet gosteren Kaynak Teknigi, yillik 36.000 ton/yil ortili elektrod, 24.000 ton/yil gazalti kaynak teli, 5.000 ton/yil
tozalti kaynak teli ve 1.500 ton/yil TIG kaynak teli Gretim kapasitesine sahip olup Istanbul, Ankara, lzmir ve Adana’da bulunan 4 satis
biirosu, yurt genelinde genis bir alana yayilan 800’e yakin bayisi ve yaklagik 300 ¢alisani ile hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan (retilen ve pazara sunulan tiim driinler yurt genelinde kalite imaji yiiksek ve giilii bir konuma sahiptir.
Kaynak Teknigi ihracat kapasitesini de her gecen yil yiikselterek arttirmig ve ihracattaki bu hizli biiyiimeye paralel olarak 2010 yilinda
40’dan fazla tilkeye satis gergeklestirmistir. Kaynak Teknigi, musteri memnuniyetini galigmalarinin ana ilkesi olarak kabul etmekte ve
bu ilke dogrultusunda etkin hizmet verme ve pazara beklentilerden istiin 6zelliklere sahip driinler sunma felsefesini varliginin temel
nedeni olarak benimsemektedir.

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

1999 yilinda katldi§i yansmada kiigiik ve orta lcekli isletmeler kategorisinde “TUSIAD-Kalder Kalite Bilyik Odiilii”nii kazanan
Kaynak Teknigi, pazarda sahip oldugu giigli konumu bir kez daha belgeleyerek iilke geneline duyurma firsati bulmustur.
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Igindekiler

Lincoln Electric Sarf Malzemeleri

Ortiilii Kaynak Elektrodlari Sayfa Ortiilii Kaynak Elektrodlari Sayfa
Alagimsiz Gelikler igin Nikel Esash Alagimlar icin
Fleetweld® 5P 7 NiCro 31/27 29
Fleetweld® 5P+ 8 NiCro 60/20 30
Conarc® 49 9 NiCro 70/15Mn 31
Conarc® 49C 10 NiCu 70/30 32
Conarc® 52 11

Bakir Alagimlari igin

Diisiik Alagimh Gelikler icin

Gricu 1 33
Shield Arc® HYP+ 12 Gricu 8 34
Shield Arc® 70+ 13
Conarc® 55CT 14 Aliiminyum Alagimlari igin
Conarc® 70G 15 Al99.8 2%
Conarc® 85 16 )

AISi5 36
Kryo® 1P 17 AISi12 37
SL® 12G 18
gtz 188 (STC) ;g Dokme Demirler igin
SL® 20G 21 RepTec Cast 31 38
SL® 20G(STC) 22
SL® 502 23 Sert Dolgu Uygulamalar igin
SL® 9Cr(Pa1) 24 Wearshield® MM 40 39

S Wearshield® 70 40

Paslanmaz Gelikler icin Gridur 34 41
Jungo® 4500 25 Gridur 6 42
Arosta® 4462 26 Gridur 18 43
Jungo® 4462 27 Gridur 36 44

Jungo® Zeron 100X 28 Gridur 61 45




Icindekiler

Lincoln Electric Sarf Malzemeleri

MIG/TIG Kaynak Telleri Sayfa MIG/TIG Kaynak Telleri Sayfa
Diigiik Alagimh Gelikler i¢in Aliiminyum Alagimlar igin
LNM 28 / LNT 28 51 SuperGlaze® MIG 4043 71
LNM MoNi 52 SuperGlaze® TIG 4043 72
LNM MoNiVa 53 SuperGlaze® MIG 5183 73
LNM MoNiCr 54 SuperGlaze® MIG 5356 74
LNM / LNT Ni1 55 SuperGlaze® TIG 5356 75
LNM / LNT Ni2.5 56
LNM /LNT 12 57 Sert Dolgu Uygulamalari igin
LNM /LNT 19 58 -
LNM / LNT 20 5 Gridur S-600 76
LNT 502 60 Ozlii Kaynak Telleri Sayfa
LNT 9 Cr(P91) 61
Alagimsiz ve Diisiik Alagimli Gelikler i¢in Gaz
Paslanmaz Gelikler igin Korumali
LNM / LNT 4462 62 LW-71™ 81
LNM /LNT Zeron 100X 63 Outershield® 71E-H 82
Outershield® 71M-H 83
Nikel Esash Alagimlar igin Outershield® 71C 84
LNM / LNT NiCro 60/20 64 Outershield® T55-H 8
LNM / LNT NiCro 70/19 65 Outershield® MC710-H 8
LNM / LNT NiCu 70/30 66 Outershield® MC710C-H 87
LNM / LNT NiTi 67 Outershield® MC715-H 88
LNM NiFe 68 Outershield® 81Ni1-H 89
Outershield® 81K2-H 90
Bakir Esash Alagimlar igin Qutershield™ 500CT-H 91
. Outershield® 555CT-H 92
LNM /LNT CuNi30 69 Outershield® 690-H 93
LNM CuSn 70 Outershield® 12-H 94
Qutershield® 19-H 95
Qutershield® 20-H 96

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler i¢in Kendinden
Korumali

Innershield® NS-3M 97




Igindekiler

Lincoln Electric Sarf Malzemeleri

Ozlii Kaynak Telleri Sayfa Tozalti Kaynak Telleri ve Tozlar Sayfa
Paslanmaz Gelikler i¢in Gaz Korumali Tozalti Kaynak Tozlan
Cor-A-Rosta 304L 98 995N 134
Cor-A-Rosta P304L 99 998N 135
Cor-A-Rosta 316L 100 p223 136
Cor-A-Rosta P316L 101 SPX80 137
Cor-A-Rosta 309L 102 WTX 138
Cor-A-Rosta 309L 103 P2000 139

H-535 140
. . H-560 141

Sert Dolgu Uygulamalari i¢in Kendinden Korumali 801 — 802 - 803 142
Lincore® 33 104
Lincore® BU 105
Lincore® 50 106
Lincore® 55 107
Lincore® 60-0 108
Lincore® 65-0 109
Lincore® T&D 110
Lincore® 15CrMn 111
Lincore® M 112

Tozalti Kaynak Telleri ve Tozlan Sayfa
Tozalti Kaynak Telleri 114
Tozalti Kaynak Tozlan 119
761 121
780 123
8500 125
860 127
888 129
Primierweld AF-5 131
Primierweld NF-3 132

Primierweld BF-1 133




Lincoln Electric Ortiilii Kaynak Elektrodlari
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Lincoln Electric Ortilii Kaynak Elektrodlan

I Alagimsiz ve ince Taneli Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodlan

Tipik Kimyasal Analiz Degerleri %

URON ismi C Mn Si P S AWS TS/EN

Fleetweld® 5P %297- 82@, %g% %%257 %%254 A51 E6010 TS EN IS0 2560-A E423C25
Fleetweld® 5P+ 0(')(.)3' g;g: 0%12 > > A5.1 E6010 TS EN IS0 2560-A E423C25
Supra® 012 | 050 0.6 - - A5.1 E6012 TS EN IS0 2560-A E380RC 11
Panta® 0.07 | 0.50 0.5 - - A5.1 E6013 TS EN ISO 2560-A E 42 0RC 11
Pantafix 0.09 | 050 0.4 - - A5 E6013 TS EN IS0 2560-A E380RC 11
Omnia® 0.07 | 0.50 0.5 - - A5.1 E6013 TS EN ISO 2560-A E 42 0RC 11
Omnia® 46 0.06 | 050 | 045 - - A5 E6013 TS EN IS0 2560-A E420RC 11
Omnia® 46+ 0.08 | 0.50 0.5 - - A5.1 E6013 TS EN ISO 2560-A E 42 0RC 11
Cumulo® 0.1 0.50 0.4 - - A5 E6013 TS EN IS0 2560-A E380R12
Universalis® 0.1 0.6 0.4 - - A5 E6013 TS EN ISO 2560-A E420RR 12
Ferrod 165A 007 | 0.95 0.3 - - A5.1 E7024-1 TS EN IS0 2560-A E422RAT73
Ferrod 135T 0.08 0.5 0.35 - - A5.1 E7024 TS EN ISO 2560-A E38 0RR 53
Ferrod 160T 007 | 09 0.6 - - A51 E7024 TS EN IS0 2560-A E420RR73
Gonia 180 0.07 1.0 | 0.35 - - A5.1 E7024 TS EN ISO 2560-A E420RR 73
Baso®48 SP 0075 | 14 0.65 - - A5 E7018-1 H8 TSENISO 2560-A | ~E463B32H10
Baso® 49 0.09 1.1 0.6 - - A5.1 E7018 H4 TS EN ISO 2560-A E46 3B 32 H5
Baso® 51P 0.06 13 0.5 | 0.015 | 0.01 A5 E7018-1 TS EN IS0 2560-A E463B 32 H5
Baso® 100 0.08 1.0 0.5 - - A5.1 E7016 H4R TS EN ISO 2560-A E423B12H5
Baso® 120 0.08 1.2 0.5 - - A5 E7018 H4R TS EN IS0 2560-A E423B32H5
Basic® One 005| 13 0.4 - - A5.1 E7018 H8 TS EN ISO 2560-A E424B42H5
Baso® G 005 | 13 0.4 - - A5 E7018-1 H4R TS EN IS0 2560-A E425B32H5
Baso® 26V 0.09 1.1 0.7 - - A5.1 E7048 H8 TS EN ISO 2560-A E423B15H10
Conarc® 48 0.05 13 0.3 - - A5.1 E7018-1 H4R TS EN IS0 2560-A E46 4B 42 H5
Conarc® 49 0.09 1.1 0.6 | 0.015 | 0.01 A5.1 E7018 H4R TS EN ISO 2560-A E46 3B 32 H5
Conarc® 49C 0.06 1.4 0.3 | 0.015 | 0.01 A5 E7018-1 H4R TS EN IS0 2560-A E464B32H5
Conarc® One 005| 13 0.4 - - A5.1 E7018-1 H4R TS EN ISO 2560-A E425B 32 H5
Conarc® 51 0.06 1.4 0.5 | 0.015 | 0.01 A5 E7016-1 H4R TS EN IS0 2560-A E424B12H5
Conarc® 52 0.06 1.2 0.4 | 0.010 | 0.02 A5.1 E7016 H4 TS EN ISO 2560-A E423B12H5
Conarc® 53 0.06 1.3 0.4 | 0.018 | 0.01 A5 E7016-1 TS EN IS0 2560-A E425B12H5
LINCOLN® 7018-1 0.05 1.0 0.3 - - A5.1 E7018-1 TS EN ISO 2560-A E424B22H5
Conarc® L150 0.07 | 0.95 0.4 - - A5 E7028 H4R TS EN IS0 2560-A E422B53H5
Conarc® V180 008 | 12 0.3 - - A5.1 E7028 H4R TS EN ISO 2560-A E424B73H5
Conarc® V250 0.08 13 0.45 - - A5 E7028 H4R TS EN IS0 2560-A E424B73H5
Kardo® 0.03 0.4 0.25 - - A5.1 E6018 TS EN ISO 2560-A E352B32H5

n Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayli olarak agiklanmistir. Diger riinler igin lutfen firmamiza bagvurunuz.
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Lincoln Electric Ortiilii Kaynak Elektrodlari

I Diigiik Alagimh Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

e Tipik Kimyasal Analiz Degerleri %
URUN ISMI N N AWS TS/EN
C (Mn| Si | Ni | Cr|Mo|Cu |V [Nb|N P S
0.13-{0.49-|0.08- 0.27- ~ E 422 Mo
i ® - - - 01| - - - - N -,
Shield Arc® HYP+ 04710631018 0.31 <0.0 A5.5 E 7010-P1 TS EN IS0 2560-A C25
0.13-] 0.6- |0.05-/0.75-(0.01-{0.05- 0.02- ~ E46 41 Ni
i ® - - - H =
Shield Arc® 70+ 0471 12 1 03 l097] 02 015 0.04 0.012{0.013| A5.5 E8010-G TS EN ISO 2560-A 025
Shield Arc® 90 0.13(0.60(015( 07| - | 06| - - - - - - |A5S5 E9010-G TS EN ISO 2560-A E 50;125N|M0
Shield Arc® 6P+ |0.11]0.55|0.18| - - - - - - - 10.009|0.009| A5.1 E6010 TSENISO 2560-A | E423C 25
0.12-| 0.5- |0.14-|0.62- 0.12-
i ® - - - - - - N -,
Shield Arc® 7P+ 0231 09 |03210.95 0.3 0.015[0.015| A5.5 | E7010-P1/E7010-G | TSENISO 2560-A | E423ZC 25
Shield Arc® 8P+ |0.17| 0.7 |025( 0.8 [ 02 [ 0.2 | - - - - 10.01]0.01|A55 E8010-P1 TS EN IS0 2560-A |E464 1 NiC 25
Conarc® 55CT 0.05( 15|04 |09 ]| - - |04 - - - 10.010{0.015 A5.5 | E8018-W2-H4R11 | TS EN ISO 2560-A E 463521\:I_|ns1 NiB
Conarc® 60G 006|10 |04 |16 - [03] - - - - 10.015|0.010| A5.5 E9018M-H4 TSEN 757 E5547B32H5
Conarc® 70G 006(12 |04 [10]| - |04 - - - - 10.014{0.009| A5.5 E9018-G-H4 TS EN 757 £ 55;21}:];“"0 B
Conarc® 74 005| 15|05 (095 - - - - - - 10.010{0.005| A5.5 E8018-G TS EN ISO 2560-A B 221 ﬂ;ﬂ NiB
Conarc® 80 006(15(04 (22| - |04 - - - - 10.015{ 0.01 [ A5.5 E11018M-H4 TS EN 757 E695ZB32H5
E 69 5 Mn2Ni-
® - . - - -G-
Conarc® 85 0.06(1.46| 03 | 2.0 | 0.4 | 0.4 0.01]0.01 |A5.5| E12018-G-H4R TSEN 757 CrMo B 32 H5
Kryo® 1 0.05(15 (04 (09| - - - - - - |0.01{0.01 [A5.5| E7018-G-H4R3 | TS ENISO 2560-A E 5052'\:'_:]51 NiB
Kryo® 1N 0.07( 1.7 [ 05|09 | - - - - - - |0.02]0.005/A5.5| E8016-G-H4R TS EN ISO 2560-A ES0 fzhfqn; NiB
Kryo® 1P 0.05( 15|05 [095| - - - - - - 10.010{0.005| A5.5| E 8018-G-H4R TS EN IS0 2560-A E SOI?ZT-I[QNI B
E505 1Ni B
Kryo® 1-180 00712 03|09 ]| - - - - - - 10.020{0.010| A5.5| E 8018-G-H4R TS EN ISO 2560-A 73 H5
Kryo® 2 005(16 [ 03|15 ]| - - - - - - 10.015{0.01 |A5.5| E9018-G-H4R TS EN 757 E556ZB32H5
Kryo® 3 0.05( 07 [ 03|25 | - - - - - - 10.015|0.010/ A5.5| E8018-C1-H4 TS EN ISO 2560-A E 4g28:;\h 8
Kryo® 4 0.03(06 |04 |36 - - - - - - (0.010{0.005| A5.5| E7016-C2L-H4R | TS ENISO 2560-A E 3328:5'\1' B
SL®12G 0.05( 08 | 06 | - - |055| - - - - |0.02|0.01 |A5.5| E7018-A1-H4R | TSENISO 3580-A | E Mo B 32 H5
SL® 196G 0.06(075( 06| - |11]05]| - - - - 10.015{0.01 | A5.5 E8018-B2-H4 TS EN IS0 3580-A |E CrMol B 32 H5
SL® 196G (STC) 0.06( 0.7 {035 - | 1.2 |055| - - - - 10.010{0.010| A5.5 E8018-B2-H4 TS EN IS0 3580-A |E CrMol B 32 H5
SL® 206G 006(08 06| - |23]|10]| - - - - 10.015{0.01 | A5.5 E9018-B3-H4 TS ENISO 3580-A |E CrMo2 B 32 H5
SL® 206G (STC) 0.10( 06 (035 - | 23|10 - - - - 10.01]0.01|A55 E9018-B3-H4 TS EN ISO 3580-A |E CrMo2 B 32 H5
SL® 22G 006(08 06| - |05]|]05]| - |03 - - 10.02{0.01|A55 E8018-B1-H4 TS EN ISO 3580-A EZB32H5
SL® 502 0.07(08 06| - | 53|06 - - - - 10.020{0.010| A5.5| EB8018-B6-H4R | TS EN ISO 3580-A |E CrMo5 B 32 H5
E CrMo91 B
SL® 9Cr (P91) 0.09(06 [02|06|90]|10]| - |02 |0.04{0.04(0.010{0.010|A5.5 E9016-B9-H4 TS EN ISO 3580-A 32 H5

Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayli olarak aciklanmigtir. Diger drinler igin litfen firmamiza bagvurunuz.
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Lincoln Electric Ortiilii Kaynak Elektrodlar

I Paslanmaz ve Isiya Dayanikhi Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodlari I

URUN ismi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri % AWS TS/EN

C | Mn| Si [ Cr | Ni [Mo|[Nb|Cu|[ N W
Arosta® 304L 0.020.80(0.80|19.5| 9.7 - - - A5.4 | E308L-16 | TS 2716 EN 1600 E199LR12
Umarosta® 304L 0.025( 0.75 | 0.95 [ 19.0 | 9.7 = = = = - | A5.4 | E308L-17 |[TS 2716 EN 1600 E199LR13
Vertarosta®304L | 0.02| 0.8 | 0.7 [20.0| 9.8 | - - - A5.4 | E308L-15 | TS 2716 EN 1600 E199LR 21
Jungo® 304L 0.025| 1.8 | 0.4 [19.0|10.0| - - - - - | A5.4 | E308L-15 |TS 2716 EN 1600 E199L B 22
Limarosta® 304L-130( 0.02 | 0.6 | 0.9 | 19.0 [ 10.0 | - - - A5.4 | E308L-17 | TS 2716 EN 1600 E199LRS53
Arosta® 347 0.03| 0.8 | 0.8 |19.5( 9.8 - [035] - = - | AS4 E347-16 | TS 2716 EN 1600 E199NbR 12
Jungo® 347 0.02| 16 | 05 |20.0({100| - |040]| - - A5.4 E347-15 | TS 2716 EN 1600 E199NbB 22
Arosta® 316L 0.02| 0.8 | 0.8 [18.0(11.5(285| - - - - | A5.4 | E316L-16 |TS2716EN1600| E19123LR12
Arosta® 316LP 0.02| 0.7 | 0.85|18.1 [ 11.5[2.85 - - A5.4 | E316L-16 |TS2716EN1600| E19123LR12
Limarosta® 316L 0.02| 0.8 | 1.0 |18.0 (11.5| 2.8 = = = - | A5.4 | E316L-17 | TS 2716 EN 1600 E19123LR 12
Vertarosta® 316L 0.02| 0.7 |0.85]18.011.5| 2.8 - - A5.4 | E316L-15 | TS 2716 EN 1600 E19123LR 21
Jungo® 8316L 0.025| 1.6 | 0.4 [185|11.0| 2.7 | - - - - | A5.4 | E316L-15 |TS2716EN1600| E19123LB22
Umarosta® 316L-130( 0.02 | 0.65 | 1.0 | 18.0 [11.5| 2.8 - - A5.4 | E316L-17 |TS2716EN1600| E19123LR53
Arosta® 318 0.03| 0.8 [0.85|18.0(115| 2.7 [0.35| - = - | AS4 E318-16 | TS2716 EN1600| E19123NbR 12
Jungo® 318 0.025 1.5 | 04 (18.0(11.0f 27 | 0.5 - - A5.4 | ~E318-15 |TS2716EN1600| E 19123 NbB22
Arosta® 4439 002| 13|08 (18.0(17.0( 46 | - - (018 - TS2716 EN1600 | E18165NLR 32
Jungo® 4455 0.03| 7.3 | 0.4 |(20.0[16.0 3.0 - 1016 A5.4 | E316LMn-15 | TS 2716 EN 1600 | E20 16 3 Mn N L B 22
Jungo® 4465 0.03| 45| 04 [25.0(220( 22 | - - [013| - | A5.4 |~ E310Mo-15| TS 2716 EN 1600 | ~E25222NL B 22
Jungo® 4500 0.02| 12| 09 |200|250]| 5.0 15 - A5.4 | ~E385-16 |TS2716 EN1600|E20255CuNLR 12
Arosta® 4462 002| 08 | 1.0 [225| 95 | 32| - - [016] - | A5.4 | E2209-16 |TS2716EN1600| E2293NLR32
Jungo® 4462 0.025| 1.6 | 0.5 [235| 9.0 | 3.0 - 1015 A5.4 | E2209-15 |TS2716EN1600| E2293NLB22
Jungo® Zeron 100X |0.03 | 0.8 [ 0.3 |25.0| 95 | 36 | - | 08 | 0.2 | 0.7 | A5.4 | E2595-15 |TS2716EN1600| E2594NLB42
Jungo® 309L 0.025| 1.5 | 04 [23.0(13.0| - - - A5.4 | E309L-15 | TS 2716 EN 1600 E2312LB 22
Arosta® 3098 0.02| 0.8 | 0.8 235|125 - - - - - | A5.4 | E309L-16 | TS 2716 EN 1600 E2312LR 32
Umarosta® 3098 0.02| 08 | 1.0 230|125 - - - A5.4 | E309L-17 | TS 2716 EN 1600 E2312LR 32
Arosta® 309Nb 00208 | 08 [230(120| - [ 05 | - - - | A5.4 | ~E309Cb-16| TS2716 EN 1600 | E2312NbR 32
Arosta® 309Mo 0.02| 08 | 0.8 |23.0125] 2.7 - - A5.4 | E309LMo-16 | TS 2716 EN 1600 E23122LR 32
Nichroma 0.025( 0.8 | 1.0 |20.0 | 9.5 | 2.3 - - A5.4 | E308LMo-16 | TS 2716 EN 1600 E20103R 32
Nichroma 160 00507 | 1.0 |237 (128 24 | - - - | A5.4 | E309Mo-26 | TS2716 EN 1600 | ~E23122LR53
Arosta® 329 0.08| 07 | 1.2 |25.0| 45 | - - - - - TS 2716 EN 1600 ~E254R12
Limarosta® 312 0.11] 09 | 1.0 |29.0 | 9.0 - - - A5.4 E312-17 | TS 2716 EN 1600 E299R12
Arosta® 307 0.09| 5.0 [ 0.6 |18.5| 8.5 = = = = - | A5.4 | ~E307-16 | TS 2716 EN 1600 E18 8MnR 12
Arosta® 307-160 006| 50|10 (180 80 | - - - A5.4 | ~E307-26 | TS 2716 EN 1600 E188MnR 53
Jungo® 307 0.08| 55|03 (190 85 | - - - - - | A5.4 | ~E307-15 | TS 2716 EN 1600 E188MnB 22
Arosta® 304H 0.05|0.75(0.85|18.5| 9.5 - - - A5.4 | E308H-16 | TS 2716 EN 1600 E199HR12
Arosta® 309H 010 08 | 1.6 |22.0|11.0| - = = = - | A5.4 | ~ E309H-16 | TS 2716 EN 1600 ~E2312R 32
Intherma® 310 012| 25| 05 260|205 - - - A5.4 | E310-16 | TS 2716 EN 1600 E2520R 12
Intherma® 310B 01|30 03]250(210| - - - - - | A5.4 | ~E310-15 | TS 2716 EN 1600 E2520B 12

- Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayli olarak agiklanmistir. Diger riinler igin lutfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric Ortilii Kaynak Elektrodlari

I Nikel Esash Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari I
URON iswi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri % AWS TS/EN
C |Mn | Si|Fe |[Cr | Ni [Mo|[Cu|[Nb|[W]|Ti|S$8
* | NiCro 31/27 0.02( 0.8 | 0.9 |35.8|27.1|31.0{ 35|09 | - - - - A5.4 E383-16 | TS 2716 EN 1600 E27314CuLR12
* | NiCro60/20 [0.03{ 0.5 (035 2 [22 [ 62| 9 | - |34| - | - | - | AS5.11/A5.11M | ENiCrMo-3 | TS EN ISO 14172 | E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
NiCro 70/15 0.02| 44 {0.45| 6 | 18 |68.4| - - (19 - - - | A5.11/A5.11M | ~ENiCrFe-2| TS EN ISO 14172 |~ E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
% | NiCro70/15Mn| 4.7 | 55|04 | - | 16 |76.1] - - (20 - - [0.010] A5.11/A5.11M | ENiCrFe-3 | TSENISO 14172 | E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
NiCro70/19  [0.03| 47 | 0.6 | 4.0 [19.0{67.7|1.5| - [19| - | - | - | A5.11/A5.11M |~ENiCrFe-2| TS EN IS0 14172 | E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
NiCroMo 60/16 (0.015 0.5 0.05| 6.5 |15.5(57.9|16.0| - | - | 35| - | - | A5.11/A5.11M [ ENiCrMo-4 [ TS EN IS0 14172 E Ni 6276
) ) ) ) ) ) ) ) ) ) (NiCr15Mo15Fe6W4)
NiCroMo 59/23 [0.015 0.4 |0.15| - |22.5|59.0|15.5| - - - - - | A5.11/A5.11M |ENiCrMo-13| TS EN IS0 14172 | E Ni 6059 (NiCr23Mo16)
* | Nicu70/30  |0.03| 3.0 | 0.4 175 645 - [ 30| - | - |035| - | A5.11/A5.11M | ENiCu-7 |TSENISO 14172 ENi4060 (NiCu3OMn3Ti)
Nyloid 2 0.05/30(04| 6 [13[68| 6 | - |15[15| - | - | AS.11/A5.11M | ENiCrMo-6 | TS ENISO 14172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)

I Bakir Alagimlan igin Ortiilii Kaynak Elektrodlari I

T A
GRON ismi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri % AWS
Mn Cu Sn Fe Ni Si Al
* | Gricu1 2.0 96 0.8 - - - - A5.6 ~ ECu
* | Gricu 8 1.2 Kalan - 2 2 0.3 6.5 A5.6 ECuMnNiAl

I Aliiminyum Alagimlan icin Ortiilii Kaynak Elektrodlari

!JRU'N Tipik Kimyasal Analiz Degerleri % AWS TS/EN
Ismi Mn Si Fe | Cu Al Mg Zn Digerleri

* 0.085 | 0.13 | 0.02 ) ) 0.03 ~ TS 6204 EN ISO
A199.8 | 0.02 maks. maks. | maks. | maks. 99.8 min. maks. 0.02 maks. | A5.3 E1100 18273 Al '1080A (A1 99.8(A))

0.6 0.02 0.15 0.09 ~ TS 6204 EN ISO

AlMn 0.9-1.2 0.3 maks. maks. | maks. Kalan maks. | maks. 0.15 maks. | A5.3 £3003 18273 Al 3103 (AIMn1)
AISi5 - 5.0 - - Kalan - - - n53 |Ea0a3| 0 6?2253” 10 ~ Al 4043A (AISI5(A))
AISi12 - 12.0 - - Kalan - - - - - Lt ﬁig‘;g\' LY Al 4047A (AISi12(A))

I Dokme Demirler igin Metal isleme Elektrodlari I

P Tipik Kimyasal Analiz Degerleri %
URUN ISMI C Mn si Ni Cr Fe AWS TS/EN
. TS 9463 EN .
RepTec Cast 1 0.7 - - 97 - 2.0 A5.15 ENi-Cl 150 1071 E C Ni-Cl 1
. TS 9463 EN .

RepTec Cast 3 0.6 = = Kalan = 40 A5.5 ENiFe-Cl 1S0 1071 E C NiFe-CI 1

% | RepTec Cast 31 0.7 - - Kalan - 45 A5.15 ENiFe-Cl TS 9463 EN E C NiFe-CI 1
1S0 1071
Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayli olarak aciklanmigtir. Diger drinler icin litfen firmamiza bagvurunuz. n




Lincoln Electric Ortilii Kaynak Elektrodlan

I Sert Dolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodlar I

L Tipik Kimyasal Analiz Degerleri %
URON ismi AWS DIN
C |mn|si|c|[m|w/|[v | m]|B]|Ti|Fr]|n
Wearshield® BU-30 | 02 | 08 | 10 [ 15|05 | - | - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | E1-UM-350-GP
i ®
LR 07 [ 15| - |87 | - | - | - | -] --|-]- DIN 8555-83 | E7-UM-200-KP
Mangjet (e)
i ®
Wearshield 035140 06 [150] - | - | - | - | - | - | -] - DIN 8555-83 | E7-UM-250-KP
15CrMn
* | Wearshiel®®mMma0| 02 | 05 | 13 |34 [o5 | - | - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | ~ E1-UM-400-G
Wearshield® MM | 0.55 | 05 | 15 [ 45 | 05| 05| - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | ~ E2-UM-55-G
Wearshield®T&D | 065| 04 | 07 | 4 |60 |18 | 11| - | - | - | - | - | A513 |~EFe6| DIN8555-83 | E4-UM-60-5Z
Wearshield® Mi(e) | 05 | 04 | 18| 9 | - | - | - | - | - | - | - | - | A513 | EFe6 | DIN8555-83 | E6-UM-60-GPS
Wearshield®ABR | 21 | 11 |075| 65 [040| - | - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | E10-UM-50-GPZ
Wearshield®44 | 20 | 016 | 09 [242| 25| - | - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | E10-UM-45-GPZ
Wearshield® ME () | 3 1wl - - -] -] - DIN 8555-83 | E10-UM-60-GRZ
Wearshield®50M¢ | 5 | 2 | 21|21 | - | 31|07 |64 08| - | - | - DIN 8555-83 | E10-UM-65-GRZ
Wearshield®60 () | 5 | - | 4 |35 | - | - | - | - | - | - | - | - DIN 8555-83 | E10-UM-60-GR
* | Wearshield®70 | 42 | - |27 |18 |85 7 | - |9 | - | - | -] - DIN 8555-83 | E10-UM-65-GRZ
Wearshield®420 | 05 | 03 | 04 [124| 04 | - | - | - | - | 13| - | - DIN 8555-83 | E6-UM-55-RZ
] ~ ENi- E23-UM-200-
* | Gridur 34 0.02| 09 | 09 | 16 [ 17 [ 40| - | - | - | - | 65 |Kalan|ASAIM| | DING555-83 fhyiis
* | Gridur 0503 | 3 (95| - | - | - |- - | -] |- DIN 8555-83 | E6-UM-60 GPS
* | Gridur 18 30 - 10|33 - | - - - -] - DIN 8555-83 | E10-UM-60-GRZ
* | Gridur 36 08| - | - |45 |72|18 12| - | - | - | - |Kalan| A5.13 | EFe6 | DIN8555-83 | E4-UM-60-S
* | Gridur 61 03| - |10 9| - 13| - | -] -] - |Kalan| - DIN 8555-83 | E3-UM-60-T

Not: Yaninda yildiz () olan trtinler katalogda detayl olarak agiklanmigtir. Diger diriinler icin liitfen firmamiza bagvurunuz.




Fleetweld® 5P

Alagimsiz Gelikler icin Seliilozik Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.1 :E6010
TS EN IS0 2560-A :E423C 25
EN IS0 2560-A :E423C25

I

Boru kaynaklari ve genel uygulamalarda kullanilan selilozik ortillii kaynak elektrodudur. X52'de dahil olmak (izere, bu kaliteye
kadar olan borulanin kaynagi icin uygundur. Ark ortaminda 6rtiiniin olusturdugu yogun gaz sayesinde kaynak dikisinde gozenek
olugma riski engellenir. Her pozisyonda yiiksek nifuziyetli, diizgiin goriinimld, ciirufu kolay kalkan kaynak dikisleri ile galisma
olanagi saglar. Yilksek mekanik 6zellikleri olan kok pasolar verir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmaldir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S
0.09-0.17 0.4-0.63 0.09-0.43 0.005-0.017 0.005-0.014

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_

Akma Dayanimi . 420-475 N/mm? LRS (3
Cekme Dayanimi : 515-570 N/mm? .
Uzama (L=>5d) : % 25-31 TUV, ABS

Centik Darbe Dayanimi : 41-68 J (-30 'C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Boru Gelikleri  EN 10208-1 L210, L240
EN 10208-2 1240, L290, L360
EN 10216-1/10217-1 P235, P275, P355
API 5LX X42, X46, X52
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 129|5:§:" Metal Kutu Agirhi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] g[lkg]g Metal Kutu igi Elek. Adedi
2.4 350 DC + 40-70 1.23 1845/22.7
3.2 350 DC + 75-130 2.54 894 /22.7
4.0 350 DC + 90-175 3.9 582/22.7
DC + 140-225 5.59 406/ 22.7

LOERED -




Fleetweld® 5P+

Alagimsiz Gelikler icin Seliilozik Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.1 :E6010
TS EN IS0 2560-A :E423C 25
EN IS0 2560-A tE423C25

I

Boru kaynaklari ve genel uygulamalarda kullanilan selilozik 6rtiilii kaynak elektrodudur. X52'de dahil olmak (izere, bu kaliteye
olan kadar borularin kaynagi i¢in uygundur. Ark ortaminda 6rtiiniin olusturdugu yogun gaz sayesinde kaynak dikisinde gozenek
olusma riski engellenir. Her pozisyonda yiiksek nifuziyetli, diizgiin gdriindmld, ctirufu kolay kalkan kaynak dikisleri ile galigma
olanadi saglar. Yilksek mekanik ozellikleri olan kok pasolar verir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si
0.09-0.2  046-0.79  0.1-0.32

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 415-500 N/mm? TOV, ABS
Gekme Dayanimi  500-610 N/mm?
Uzama (L=>5d) : % 22-29

Centik Darbe Dayanimi : 51-93 J (-30 C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Boru Gelikleri  EN 10208-1 L210, L240
EN 10208-2 L240, L290, L360
EN 10216-1/10217-1 P235, P275, P355
API 5LX X42, X46, X52
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan I
Cap Boy Akim Akim 1A09|E|:?:(' Metal Kutu Agirhi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Metal Kutu ici Elek. Adedi
2.4 350 DC + 40-70 1.27 1782/22.7
3.2 350 DC + 65-130 2.63 863 /22.7
4.0 350 DC + 90-175 4.03 563/22.7
4.8 350 DC + 140-225 5.75 395/22.7

. LOERET




Conarc® 49

Alagimsiz Gelikler icin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.1 :E7018 H4R
TS EN IS0 2560-A :E 46 3B 32 H5
EN IS0 2560-A :E46 3B 32H5

|t |

Bazik karakterli ortilye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktan diigiktiir. Gemi ingaasi ve yapi gelikleri gibi kuv-
vetli kaynak gerilmelerinin kaginiimaz oldugu biyik kitleli sabit gelik yapilann kaynaginda kullaniimaktadir. Yukaridan asagiya
hari¢ tiim pozisyonlarda ytiksek kaynak hizi ile ¢alisma olanagi saglar. CGiirufu kolay kalkar ve yiiksek kalitede kaynak dikisleri elde
edilir. Verimi %125’dir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Hom
0.09 . 0.015 0.010  4mi/100¢g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 480 N/mm? ABS (3H, 3Y), BV (3,3YHH),
Cekme Dayanimi : 560 N/mm? DNV (3YH5) GL (3YH10)
Uzama (L=5d) : %26 LR (3,3YH5), RINA (3YH5)
Centik Darbe Dayanimi : 140 J (-20 C) RMRS (3-3YH5)
120 J (-30 'C) )
TUV
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 5185, 5235, 5275, S355
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 L210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52
Dékme Celikler EN 10213-2 GP240R

Kazan ve Basingh Kap Celikleri ~ EN 10028-2
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
5275, 5355, S420, S460

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

100 Elek Kutu Agirhg Linc Pack Kutu
Gap Boy Akim Akim Adirlian [kg] Agirhgi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] El'k ]9 Kutu igi Elek. | Linc Pack Kutu igi
g Adedi Elek. Adedi
25 350 DC + 70-80 2.31 2.7/118 1.0/44
3.2 350 DC + 110-130 3.68 45/120 1.0/27
4.0 450 DC + 140-180 6.95 59/85 -
DC + 160-240 10.73 6.0/55 -

@@@@@ * Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir. n




Conarc® 49C

Alagimsiz Gelikler icin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.1 :E7018-1 H4R
TS EN IS0 2560-A :E 46 4B 32 H5
EN IS0 2560-A :E464B32H5

I

Bazik karakterli ortiye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktar diistiktir. Boru kaynagi uygulamalar icin ideal
Ortalii kaynak elektrodu olup, -40 °C sicakliga kadar yiiksek centik darbe dayanimina sahip dikigler verir. Gemi ingaasi ve yapi
celikleri gibi kuvvetli kaynak gerilmelerinin kagimimaz oldugu biyik kitleli sabit gelik yapilann kaynaginda kullaniimaktadir.
Yukandan agagiya harig tim pozisyonlarda yiiksek kaynak hizi ile galigma olanagj saglar. Ctirufu kolay kalkar ve yiiksek kalitede
kaynak dikisleri elde edilir. Verimi % 100 — 125 arasindadir. Elekirod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

ot |

C Mn Si P ) Hom
0.06 0.015 0.010 2mi/100 g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 480 N/mm? ABS (3H, 3Y), BV (3,3YHH),
Cekme Dayanimi : 580 N/mm? DNV (3YH5), GL (3YH10)
Uzama (L=5d) © % 28 LR (3,3YH5), RINA (3YH5)
Centik Darbe Dayamimi : 200 J (-20 °C) i
170 J (-40 °C) TOV
100 J (-50 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 5185, 5235, S275, S355
Gemi Saclan A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52
Dokme Gelikler EN 10213-2 GP240R

Kazan ve Basinch Kap Gelikleri ~ EN 10028-2
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
8275, S355, S420, S460

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

100 Elek Kutu Agirhg Sahara ReadyPack
Gap Boy Akim AKim Adiirliin [kg] Kutu Agirhdi [kg]

[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’k ]9 Kutu igi Elek. | Sahara ReadyPack

g Adedi Kutu igi. Elek. Adedi
25 350 DC + 55-80 1.96 27/135 1.4/70
3.2 350 DC + 80-130 3.79 4.2/120 2.0/50
4.0 450 DC + 120-160 7.04 5.7/85 2.0/28
5.0 450 DC + 180-240 10.56 6.0/55 26/23
6.0 450 DC + 250-330 13.69 6.5 /46 2.1/30

* Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir. @@@@@




Conarc® 52

Alagimsiz Gelikler icin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.1 :E7016 H4
TS EN IS0 2560-A :E423B12H5
EN 1SO 2560-A :E423B12H5

ot |

Bazik karakterli ortiiye sahiptir. X80’e kadar olan boru geliklerinin agagidan yukariya dogru kok paso uygulamalari igin uygun olup,
-30 °C sicaklikta yiiksek centik darbe dayanimina sahip dikisler verir. Bunun yaninda, X65’e kadar olan boru celiklerinde dolgu ve
kapak pasolar igin kullanilir. Yiiksek gatlama direncine sahiptir ve yukandan asagiya harig tim pozisyonlarda miikemmel bir ark
kararlihgr ile calisma olanadi saglar. AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Hom
0.06 1.2 0.4  0.010 0.02 2mi/100 g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Akma Dayanimi ;480 N/mm?
Cekme Dayanimi : 590 N/mm?2
Uzama (L=5d) : % 28
Centik Darbe Dayamimi : 140 J (-20 °C)
125J (-30 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 5185, 5235, S275, S355
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 L210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415, L445
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N, P420N
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Dékme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basinch Kap Gelikleri ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, P420GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 S275, S355, S420, S460

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan

Gap Boy Akim Akim 100 Elek. Kutu Agirhigr [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] Agirhg [kg] Kutu ici Elek. Adedi
25 350 DC + 50-80 1.85 2.7/148
3.2 350 DC + 60-120 3.03 42/120

DC + 120-170 4.87 5.7/85

@@@@@ * Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.




Shield Arc® HYP +

Diigiik Alagimh Gelikler igin Seliilozik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Yiiksek Dayamimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 :E7010-P1
TS EN IS0 2560-A : ~E 422 Mo C 25
EN IS0 2560-A :~E422MoC 25

I

Seliilozik karakterli drtiiye sahiptir. % 0.5 Mo igerir ve kaynak dikisinin mekanik ozellikleri yiiksektir. X52’den X65 kaliteye kadar
olan boru celiklerinin kaynaginda kullaniimakta olup, yukandan asagi kaynak pozisyonunda mikemmel sonug vermektedir. Ark
sirasinda ortintin olusturdugu yogun gaz ortami sayesinde kaynak dikisininde gozenek olugma riski engellenir. Kaynak sirasinda
ark kararli, sigrama az ve dikis formu diizgiindir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Mo )
0.13-0.17 0.49-063 0.08-0.18 0.27-0.31 <0.01

Akma Dayanimi : 435-525 N/mm? TOV, ABS
Cekme Dayanimi : 525-635 N/mm?

Uzama (L=5d) % 22-28

Centik Darbe Dayamimi : 27-56 J (-30 'C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Boru Celikleri EN 10208-2 L360, L415, L445
EN 10216-1/10217-1 P 355

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik

API 5LX X52, X56, X60, X65
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan I
Cap Boy Akim Akim 100 Elek. Metal Kutu Agiridn [ka]
[mm] [mm] Tipi [Amp] Adirhgi [kg] Metal Kutu I¢i Elek. Adedi
3.2 350 DC + 75-130 2.6 873/22.7
4.0 350 DC + 90-185 4.04 561/22.7
4.8 350 DC + 140-225 5.85 388/22.7




Shield Arc® 70+

Diisiik Alagimh Celikler igin Seliilozik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Yiiksek Dayaniml

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 :E8010-G
TS EN IS0 2560-A : ~E464 1NiC 25
EN IS0 2560-A :~E4641NiC 25

Tomrn R

Selillozik karakterli ortiiye sahiptir. Yiksek mekanik Ozellikleri sayesinde, akma dayammi yiksek olan, biyiik ¢aph boru
baglantilanindaki kok, dolgu ve kapak pasolarinin kaynaginda kullaniir. X56’dan X70 kaliteye kadar olan boru celiklerinin
kaynaginda kullaniimakta olup, yukardan asagi kaynak pozisyonunda iyi sonug vermektedir. Ark sirasinda ortiiniin olusturdugu
yogun gaz ortami sayesinde kaynak dikigininde gozenek olugma riski engellenir. Kaynak uygulamasi sirasinda ark kararli, sigrama
az ve dikis formu dizgiindur. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cr Mo v
0.13-0.17 06-1.2 0.05-0.3 0.75-0.97 0.01-0.2 0.05-0.15 0.02-0.04

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 460-620 N/mm? TOV, ABS
Cekme Dayanimi : 585-690 N/mm?
Uzama (L=>5d) : % 19-31
Centik Darbe Dayanimi : 37-81J (-30 'C)
26-64 J (-50 'C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Boru Gelikleri EN 10208-2 L360, L415, L445, L480
EN 10216-1/10217-1 P 355
API 5LX X56, X60, X65, X70
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 100 Elek. Metal Kutu Adirhn [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] Adgirhgr [kg] Metal Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 DC + 75-130 2.6 873/22.7
4.0 350 DC + 90-185 4.04 561/22.7
4.8 350 DC + 140-225 5.85 388/22.7

®




Conarc® 55CT

Diigiik Alagimh Gelikler iin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Atmosferik Korozyon

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 . ~ E8018-W2-H4R
TS EN IS0 2560-A : E 46 5 Mn1Ni B 32 H5
ENISO 2560-A  :E 46 5 Mn1Ni B 32 H5

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktan disiiktir. Ni-Cu alagimh dolgu metali vermekte
olup, icerdigi bakir sayesinde agik hava sartlarinda gorilen korozyona karsi dayanikli CORTEN-A ve CORTEN-B tiirii celiklerin
kaynaginda kullanilir. Deniz suyu ve baca gazi korozyonuna kargl milkemmel dayanim gésterir. -50 °C’da ¢entik darbe dayanima
sahip kaynak metali verir. Yukandan asagi harig tim pozisyonlarda kaynak yapilabilir. AC veya DC (+) kaynak akimlarinda
kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

c Mn  Si P S Ni Cu Hom
005 15 04 0.010 0.015 09 04 3ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 540 N/mm? LRS (4Y42H5)
Gekme Dayanmimi : 610 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %25
Centik Darbe Dayamimi : 115 J (-20 °C)
100 J (-40 °C)
60 J (-50 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Atmosferik Korozyona EN 10155 §235 JOW, S235 J2W, S355J0W
Dayanikh Gelikler §355 J2W, §355 K2G1W
§355 J2G3Cu

Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 ve bunlara benzer Ni- ile Cu-alasimli atmosferik korozyona dayanikli gelikler

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan I
S Sahara ReadyPack
Kutu Agirhgr
Gap Boy A Mam | O ol | Sahra ReadyPaok
[mm] [mm] Tipi [Amp] Tka] Kutl;\ :Igszilek. Paket igi Elek.

Adedi

2.5 350 DC + 55-85 1.97 42/216 1.4/69

3.2 350 DC + 80-145 3.69 4.2/113 1.9/50

4.0 350 DC + 120-185 5.41 44784 15/27

5.0 450 DC + 180 - 270 10.52 5.5/55 25/23

DGR D




Conarc® 70G

Diisiik Alasimh Celikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Yiiksek Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E9018-G-H4R
TS EN 757 : E 55 4 1NiMo B 32 H5
EN757 :E554 1NiMo B 32 H5

I

Bazik karakterli értiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktar diisiiktiir. Gekme dayanmimi yiiksek olan diisik
alagiml celiklerin kaynaginda kullanilir. -40 °C’a kadarki disik sicaklarda yiiksek darbe tokluguna sahip kaynak metali verir.
Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmalidir. Verimi % 115-120 arasindadir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Ni Mo Hom

006 12 04 0.014 0009 1.0 0.4  2mi/100g
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Kaynak Sonrasi Isil islem DNV (4Y50HS)
(580 °C /1 saat) TOv
Akma Dayanimi 600 N/mm? 550 N/mm?
Gekme Dayanimi 655 N/mm? 640 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 25 % 24
Centik Darbe Dayanimi 90 J (-40 'C) 90 J (-20 C)
60 J (-50 C) 50 J (-50 C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Boru Gelikleri API 5LX X65, X70 (X80 — kok paso)
EN 10208-2 L480, L550

Siiriinme Dayamimli
Celikler
Kazan ve Basingh Kap Celikleri ~ DIN

ince Taneli Gelikler EN 10025-6

15NiCuMoNG-5

17 MnMoVL6-4
20MnMoNi5-5, 22NiMoCr3-7
15NiCuMoNb5-6-4
GS-18NiMoCr3-7

5460, S500, S550

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

S Sahara ReadyPack

100 Elek. Kutu AQiehg1 | oot Agirlign [kg]

[g‘a";:] [m] T [:'I‘"]'“] Agirlig cutu ey | Sahara ReadyPack

p P [ka] Ad%di : Paket ici Elek.

Adedi
25 350 DC + 60-100 1.5 25/100 15/64
3.2 350 DC + 80-130 375 46/120 2.0/50
40 350 DC + 120-180 554 46/85 15/28
DC + 160-240 10.64 5.8/55 2.4/23

@@@@@ * Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir. H




Conarc® 85

Diigiik Alagimh Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Yiiksek Dayaniml

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 :E12018-G-H4R
TS EN 757 : E 69 5 Mn2NiCrMo B 32 H5
EN757  :E 695 Mn2NiCrMo B 32 HS

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktar digiktir. Akma dayanimi 840 N/mm?’ye kadar
olan ince taneli, isil islem yapilabilen, yiiksek dayanimli yapi geliklerinin kaynag i¢in gelistirilmistir. -50°C’a kadarki soguk ortam-
larda yiiksek tokluk ve ¢atlama direncine sahip kaynak metali verir. T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimaks. 690 gibi yiiksek
dayaniml geliklerin kaynaginda kullanilir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Cr Ni Mo Hom
006 14 03 0.01 0.01 04 20 04 2ml/100g
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Kaynak Sonrasi Isil islem DNV (4Y50H5)
(620 °C /1 saat) ABS
Akma Dayamimi 840 N/mm? 780 N/mm?
Cekme Dayanimi 890 N/mm? 840 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 21 % 20
Gentik Darbe Dayanimi 80 J (-40 °C) 75J (-20 °C)
60 J (-50 'C) 60 J (-50 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Boru Gelikleri API 5LX X70, X75, X80
Ince Taneli Gelikler EN 10025-6  S690

Islah Edilmis Ince Taneli Yapi Celikleri

I Kaynak Parametreleri

Naxtra 65, Naxtra 70, Naxtra 75
HRS 650, HSB 77V
T1, T1A, T1B

/ Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Cap Boy Akim Akim 12!]'5:9:" Kutu Agirhigi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kglg Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 DC + 80-130 3.75 19/50

4.0 350 DC + 120-180 5.32 15/28

5.0 450 DC + 160-240 10.67 2.5/23

* Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

LR D




Diisiik Alagimh Celikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Diisiik Sicaklik

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E 8018-G-H4R
TS EN IS0 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 32 H5
EN IS0 2560-A :E50 6 Mn1Ni B 32 H5

I

Bazik karakterli kalin bir 6rtilye sahiptir. Kaynak metali yaklasik % 1 Ni ierir. Ozellikle -60 °C’a kadarki diisiik sicakliklarda yilksek
tokluk degerine sahip celiklerin ve ince taneli geliklerin kaynaginda kullanilir. Yukaridan agagiya hari¢ tim pozisyonlarda kaynak
kabiliyeti ok iyidir. Kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktarr 3 ml/100 gr'in altindadir. Verimi % 110-120 arasindadir.
Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Ni Hom
005 15 05 0010 095 0.95 2ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Kaynak Sonrasi Isil iglem (580 °C / 15 saat)
Akma Dayanimi 550 N/mm? 460 N/mm?
Gekme Dayanimi 640 N/mm2 550 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 24 % 24
Centik Darbe Dayammi 140 J (-40 °C) 150 J (-40 °C)
80 J (-60 C) 90 J (-60 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 5275, 5355
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 L290 GA, L360 GA
EN 10208-2 L290, L360, L4135, L445
EN10216-1/10217-1  P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X486, X52, X60, X65, X70
Dékme Gelikler EN 10213-2 GP240R
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, 5355, $420, S460
EN 10025-6 $460, S500
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
o Sahara ReadyPack
Kutu Agirhg e
oo | s | M| ome | TEk | MGt
[mm] [mm] Tipi [Amp] [ka] Kutu lgi Iglek. Paket igi Elek.
Adedi .
Adedi
2.5 350 DC + 55-85 1.93 2.7/135 14/70
3.2 350 DC + 80-145 3.77 47/120 1.9/50
3.2 450 DC + 80-145 4.87 5.8/120 2.4/50
40 450 DC + 120-185 6.84 5.9/85 2.0/28
DC + 180-270 10.52 5.7/55 25/23

17
@@@@@ * Elektrodlar 350 °C'ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir. .




SL® 12G

Diigiik Alasimh Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 :E7018-A1-H4R
TS EN IS0 3580-A :E Mo B 32H5
EN IS0 3580-A :EMoB32H5

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktan dusuktir. Yiksek isiya dayanikli basingh kap ve
kazan celiklerinin kaynaginda kullanilan % 5 Mo alagimli bir dolgu metali verir. Kaynak metali siinek yapida olup ¢zellikle siiriin-
meye karsl yiiksek dayamim gosterir. Galisma sicaklik araligi — 40 ‘C’dan 500 °C’a kadar olup, verimi % 115-120 arasindadir.
Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Mo Hom

0.05 0.8 0.02 001 0.55 2ml/100g
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Kaynak Sonrasi  Isil I§Iem sonrasl DB, DNV, TOV
(620°C /1 saat)
Akma Dayanimi 550 N/mm? 560 N/mm?
Cekme Dayanimi 610 N/mm? 620 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 25 % 25
Centik Darbe Dayammi 160 J (+20 °C) 140 J (+20°C)
70 J (-20°C) 50 J (-20 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh Gelikler EN 10028-2 P295GH, P355GH, 16Mo3
) EN 10222-2 17Mo3, 14Mo6
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 §275, S355, S420
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
S Sahara ReadyPack
100 Elek, Kutu AGIENG! | "payet Agirii [k]
[Gmi:":] [:1‘:3"] ATI:IT [:I:‘:m] Adirhg Kutu[ik%]Elek Sahara ReadyPack
P : [ka] | Paket igi Elek.
Adedi
2.5 350 DC + 60-90 2.28 25/110 1.4/67
3.2 350 DC + 80-130 3.79 45/120 2.0/50
4.0 350 DC + 120-180 5.48 4.7/85 15/28
5.0 450 DC + 160-240 10.74 6.0/55 2.6 /23

* Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullanimalidir. Tavsiye
edilen kaynak sonrasi 1sil islem sicakligi 580 - 630°C dur. iglem siiresi
malzeme kalinhigina gore degisebilmektedir.




SL® 19G

Diisiik Alasimh Celikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E8018-B2-H4
TS EN IS0 3580-A : E CrMo1 B 32 H5
EN IS0 3580-A :ECrMo1 B 32 H5

I

Bazik karakterli ortilye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktan diigtiktiir. Kaynak metali Cr-Mo alagimli
olup ozellikle yiiksek sicaklik dayanimina sahip basingh kazan ve boru celiklerinin kaynaginda kullanilir. 550°C’a kadarki
caligma sicakliklarinda sik olarak kullanilan 13CriMo44 tiiri geliklerin kaynagi igin idealdir. Temiz ve gozeneksiz kok pasolarin
olusturulmasina olanak saglar. Verimi % 115-120 arasindadir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P ) Cr Mo Hom
0.06 0.75 0.6 0.015 0.01 11 0.5 3ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 570 N/mm? BV (C1M), DNV (1Cr0,5Mo)
Gekme Dayanimi : 640 N/mm? RINA (C1 M)
Uzama (L=>5d) : % 24 )
Centik Darbe Dayanimi : 180 J (420 °C) TUV
] 100 J (-20 °C)
Isil Islem :700°C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh Gelikler EN 10028-2 13CrMo4-5
EN 10083-1 25CrMo4
EN 10222-2 14CrMo4-5
Takim Gelikleri DIN 17210 16MnCrb
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
e Sahara ReadyPack
100 Elek. Kutu AQlh@1 | "payet Agirhigr [ko]
[&arg] [.'31';‘1’1 w lﬁ',‘,'ﬁ Agirg Kutu oDElok, | Sahara ReadyPack
p P [ka] Ad%di : Paket ici Elek.
Adedi
2.5 350 DC + 60-90 210 2.6/120 1.4/67
3.2 350 DC + 80-130 3.79 4.6/120 2.0/50
4.0 350 DC + 120-180 5.49 4.7/85 15/28
DC + 160-240 10.69 6.1/55 2.6 /23

* Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir. Tavsiye edilen éntav
sicakligi 200 - 250°C’dur. Tavsiye edilen kaynak sonrasi isil iglem sicakligi
660 - 700°C’dur. Isil islem siiresi malzeme kalinli§ina gore degdisebilmektedir.




SL® 19G(STC)

Diigiik Alasimh Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E8018-B2-H4
TS EN IS0 3580-A : E CrMo1 B 32 H5
EN IS0 3580-A :E CrMo1 B 32 H5

I "

Bazik karakterli Ortiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yaymnabilir hidrojen miktar disiiktir. Kaynak metali Cr-Mo alagimli olup
Ozellikle yiiksek sicaklik dayamimina sahip basingh kazan ve boru geliklerinin kaynaginda kullanilir. Galisma sicaklik araligi
-20 °C’dan 500 °C’a kadar olup, kaynak uygulamasi ve gerilim - giderme tavi sonrasi iyi mekanik dzellikler géstermektedir.
Verimi % 115-120 arasindadir. Elekirod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Cr Mo HDM
0.06 0.7 035 0.010 0.010 12 055 3ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 570 N/mm?
Gekme Dayanimi : 640 N/mm?
Uzama (L=5d) D % 24
Centik Darbe Dayanimi : 180 J (420 °C)
) 100 J (-20 'C)
Isil Islem :700°C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh EN 10028-2 13CrMo4-5
Gelikler EN 10083-1 25CrMo4
EN 10222-2 14CrMo4-5
Takim Celikleri DIN 17210 16MnCr5
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim Akim 129|5:§:(' Sahara ReadyPack Kutu Agirhdi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] girtig Sahara ReadyPack Kutu ici Elek. Adedi
[kg]
25 350 DC + 60-90 1.4/69
3.2 350 DC + 80-145 3.79 2.0/50
4.0 350 DC + 120-185 5.49 15/28

* Tavsiye edilen dntav sicakli§i 200 - 250 °C’dur. Tavsiye edilen kaynak
sonrasl 1sil iglem sicakiigi 660 - 700 °C’dur. Isil islem siiresi malzeme
kalinhgina gdre degigebilmektedir.




SL® 20G

Diisiik Alasimh Celikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayaniml

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E9018-B3-H4
TS EN IS0 3580-A : E CrMo2 B 32 H5
EN IS0 3580-A : E CrMo2 B 32 H5

I

Bazik karakterli ortliye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktar diigiiktiir. 600 ‘C’a kadarki yilksek galigma
sicakliklannin etkisinde kalan, % 2.3 Cr - % 1 Mo’li, sirtinmeye ve 1siya dayanikh celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaginda
kullanilir. Kaynak metalinin ¢atlama direnci yiiksektir. Kaynak uygulamasi sirasinda ark kararli, sigramasi az ve dizgiin bir dikig
formuna sahiptir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Cr Mo Hom
006 08 0.6 0015 0.01 2.3 1.0  3mi/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 530 N/mm? RINA (C2M1)
Gekme Dayanimi : 650 N/mm? )
Uzama (L=>5d) - % 22 TUV
Centik Darbe Dayammi  : 150 J (+20 °C)
) 90J (-10°C)
Isil Islem :700°C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh  EN 10028-2 10 CrMo 9-10
Celikler EN 10222-2 12 CrMo 9-10
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
—_ Sahara ReadyPack
ca Bo A A 100 Elek. K“‘“"fgl""g' Paket Agirhii [kg]
[mn':] [mn\:] Tipi [Amp] Agirhd Kutu | gl Elek Sahara ReadyPack
[kl g | Paket igi Elek.
Adedi
2.5 350 DC + 60-90 2.10 2.6/110 1.4/67
3.2 350 DC + 80-130 3.76 4.7/120 2.0/50
4.0 350 DC + 120-180 5.67 4.8/85 15/28
DC + 160-240 10.76 6.2/55 2.6 /23

* Elektrodlar 350 °C’ta 2-4 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.
Tavsiye edilen 6n 1sitma sicakhdi 200 - 300°C’dur. Tavsiye edilen
kaynak sonrasi isil islem sicakligi 690 - 750°C’dur. Isil iglem siiresi
malzeme kalinhigina gore degisebilmektedir.




SL*® 20G(STC)

Diigiik Alasimh Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E9018-B3-H4
TS EN 1S0 3580-A : E CrMo2 B 32 H5
EN IS0 3580-A : E CrMo2 B 32 H5

I

Bazik karakterli Ortiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yaymnabilir hidrojen miktar disiiktir. Kaynak metali Cr-Mo alagimli olup
Ozellikle yiiksek sicaklik dayanimina sahip, % 2.3 Cr - % 1 Mo’li, siriinmeye ve isiya dayanikli geliklerin birlestirme ve dolgu
kaynaginda kullanilir. Galigma sicaklik araligi — 20 “C’den 600 °C’a kadar olup, kaynak uygulamasi ve gerilim - giderme tavi
sonrasl iyi mekanik ozellikler gostermektedir. Elekirod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn  Si P ) Cr Mo Hom
010 06 0.35 0.01 0.01 23 1.0 3ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 540 N/mm? RINA (C2M1)

Gekme Dayanimi : 640 N/'mm? )

Uzama (L=>5d) © %20 TUV

Gentik Darbe Dayamimi : 160 J (+20 °C)

) 80 J (-20 °C)
Isil Islem :695°C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Siirinme Dayammh  EN 10028-2 10 CrMo 9-10

Celikler EN 10222-2 12 CrMo 9-10

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

L ‘RZ?’;E;;.“' “Staa Rasyfa Faet I Eok.
2.5 350 DC + 60-95 2.10 1.4/67
3.2 350 DC + 80-145 3.76 2.0/51
4.0 350 DC + 120-185 5.67 15/28
5.0 450 DC + 160-260 10.76 16 /23

* Tavsiye edilen 6ntav sicakiigi 200 - 300°C’dur. Tavsiye edilen kaynak sonrasi
181l islem sicakligi 680 - 750°C’dur. Isil iglem siiresi malzeme kalinligina gore

degisebilmektedir

LGSR D




SL® 502

Diisiik Alasimh Celikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E8018-B6-H4R
TS EN IS0 3580-A : E CrMo5 B 32 H5
EN IS0 3580-A :E CrMob5 B 32 H5

I

Bazik karakterli Ortiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktan dusuktiir. Ozellikle 5 Cr - % 0.5 Mo’li celiklerin
kaynaginda kullanilir. Kaynak metali 550 "C’a kadar olan galigma sicakliklarina karsi direnclidir. Diisiik hidrojen igerigi sayesinde
kaynak metali siirinmeye kargl dayanim gosterir. Baglica petrokimya endistrisinde kullaniimaktadir. Elektrod AC ve DC (+)
kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si P S Cr Mo Hom

0.07 08 0.020 0.010 5.3 0.6 3ml/100g
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Akma Dayanimi : 580 N/mm?
Gekme Dayanimi : 680 N/mm?
Uzama (L=>5d) : % 22
Centik Darbe Dayammi : 110 J (420 °C)
Isil Islem 695 °C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimli DIN 12CrMo019-5
Celikler ASTM A182 F5, A213 T5, A335 P5, A336 F5

A369 FP5, A387 Grade 5

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

R A S
2.5 350 DC + 60-90 2.08 1.4/67
3.2 350 DC + 85-130 3.54 1.9/52

DC + 130-180 518 1.6/29

* Tavsiye edilen dntav sicakli§i 200 - 300°C’dur. Tavsiye edilen
kaynak sonrasi isil islem sicakhi 730 - 760°C’dur. Isil islem siiresi
malzeme kalinhigina gore degisebilmektedir.




SL°® 9Cr(P91)

Diisiik Alagimh Gelikler igin Bazik Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiriinme Dayaniml

I Klasifikasyonu I

AWS A5.5 : E9016-B9-H4
TS EN IS0 3580-A : E CrMo91 B 32 H5
EN IS0 3580-A :E CrMo91 B 32 H5

I

Bazik karakterli ortiiye sahiptir ve kaynak metalindeki yayinabilir hidrojen miktar dugiktir. (Ozellikle 9 Cr- % 1 Mo’li celiklerin
kaynaginda kullanilir. Kaynak metali 650°C’a kadar olan ¢alisma sicakliklarina karsi direnclidir. Diigiik hidrojen igerigi sayesinde
kaynak metali stirinmeye kargi dayanim gosterir. Baglica olarak kullanim alanlarn petrokimya endiistrisi ve gii¢ santralleridir.
Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb V N Hom

009 06 02 0010 0.010 90 06 1.0 0.04 0.2 0.04 3ml/100g

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 650 N/mm?
Gekme Dayamimi : 800 N/mm2
Uzama (L=>5d) : %20
Centik Darbe Dayanimi : 50 J (+20 °C)
Isil Islem : 750-754°C/ 1 saat
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayamimli EN 10222-2 X10CrMoV 9-1
Gelikler ASTM A199 Grade T91, A200 Grade T91
A213 Grade T91, A335 Grade P91
A336 Grade F91
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
100 Elek. Sahara ReadyPack Paket Adirligi [kg]
Cap Boy Akim Akim Adirhi i
. girhd Sahara ReadyPack Paket Ici Elek.
[mm] [mm] Tipi [Amp] [ka] Adedi
2.5 350 DC + 60-90 1.93 1.4/66
3.2 350 DC + 85-140 3.48 1.8/50
4.0 350 DC + 130-175 5.08 15/28

* Tavsiye edilen dntav sicakligi 250 - 300°C’dur. Tavsiye edilen kaynak sonrasi
i1sil islem sicakhdi 740 - 780°C’dur. Isil iglem siiresi malzeme kalinhigina gore

degisebilmektedir.
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Jungo® 4500

Paslanmaz Gelikler icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.4 . ~ E385-16
TS2716 EN1600 :E20255CuNLR 12
EN 1600 tE20255CuNLR12

| ot |

Rutil-bazik karakterli Ortliye sahip olup yukaridan asagiya harig bitin kaynak pozisyonlarinda kullanilir. Gerilim korozyon
catlamasina ve taneler arasi korozyona karsl dayanim gostermesinden dolayi, fosforik ve silfirik asit ¢ozeltilerinin bulundugu
paslanmaz celikler (Mo-Cu alagimli) igin 6zel olarak tasarlanmigtir. Galigma sicaklik arali§i -60 °C ile 400 ‘C arasindadir. Elektrod
sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Ni Mo Cu
002 12 09 200 250 50 15

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
TOV

Akma Dayanimi : 410 N/mm?2
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %40
Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (+20 °C)
100J (-10 °C)
50 J (-60 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/ -2 EN 10213-4 Miz. Nu.
Ostenitik NiCrMoCu ve GX7 NiCrMoCuNb 25-20 1.4500
CrNiMoCu Gelikleri X5 NiCrMoCuTi 20-18 1.4506
GX2 NiCrMoCuN 20-18 1.4531
GX2 NiCrMoGuN 25-20 1.4536
X1 NiCrMoCu 25-20-5 (904L) 1.4539
GX7 CrNiMoCuNb 18-18 1.4585
X5 NiCrMoCuNb 22-18 1.4586

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlar

Cap Boy Akim Akim 129|5:?:" Kutu Agirhii [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] s[lkg]g Kutu igi Elek. Adedi
25 350 DC + 40-75 1.99 2.9/145
3.2 350 DC + 60-105 3.21 5.7/185
DC + 80-145 48 5.9/125

4.0 350
@ @ @ @ @ * Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.




Arosta® 4462

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu - Dubleks Paslanmaz Gelikler

I Klasifikasyonu I

AWS A5.4 : E2209-16
TS 2716 EN1600 :E2293NLR 32
EN 1600 "E2293NLR32

I

Kaynak metali dubleks (6stenitik-ferritik) paslanmaz celik olan rutil-bazik karakterli bir elektrodtur. Sivi ortamlarda -40 °C ile
250 C arasindaki servis sicakliklannda kullanilir. Asidik ortamlarda korozyona karg! direnglidir. Ozellikle gukurcuk (pitting) ko-
rozyonuna ve gerilim korozyon gatlamasina karsi yilksek dayanim gosterir. Kok pasolann yaninda dolgu kaynaklarinda da iyi
sonuglar vermektedir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

0.02 0.8 225 95 32 0.16
Akma Dayanimi : 650 N/mm? BV (2209), GL (4462), RINA (2209)
Gekme Dayanim : 800 N/mm? )
Uzama (L=5d) . %27 DNV, TUV
Gentik Darbe Dayanimi : 60 J (+20 C)
50J (-30°C)
40 J (-40 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/ -2/ -4 Miz. Nu.
Dubleks Paslanmaz Celikler X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462
1.4417
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460
X2 CrNiN 23-4 1.4362
X2 CrMnNi21-5-1 1.4162

Alagimsiz ve dustik alagimh geliklerin, dubleks paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
- Sahara ReadyPack
100 Elek. Kutu AQIEhG | oot Agirhign [kg]
[%an',:] [51‘:“1'] AI.':"P [ﬁlr(l:m] Agirhd Kutu[Ik |]Elek Sahara ReadyPack
’ ’ [ka] b 16t Elek 1 paket i Elek.

Adedi

2.9 350 DC + 40-75 2.06 2.6/120 1.5/69

3.2 350 DC + 80-110 3.43 5.0/152 1.8/52

4.0 350 DC + 80-150 5.15 4.8/95 1.6/29

5.0 350 DC + 140-220 7.74 4.6 /55 2.0 /24

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicakliik maks. 150 “C’dur. @ @ @ @ @




Jungo® 4462

Paslanmaz Celikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu - Dubleks Paslanmaz Gelikler

I Klasifikasyonu I

AWS A5.4 : E2209-15
TS 2716 EN 1600 :E2293NLB22
EN 1600 :E2293NLB22

I

Kaynak metali dubleks (6stenitik-ferritik) paslanmaz gelik olan bazik karakterli bir elektrodtur. Sivi ortamlarda -40 °C ile
250 °C arasindaki servis sicakliklarinda ¢alisan % 22 Cr dubleks paslanmaz geliklerin kaynak islemlerinde kullanilir. Asidik ortam-
larda korozyona karsi direnglidir. Ozellikle gukurcuk (pitting) korozyonuna ve gerilim korozyon gatlamasina kargi yiiksek dayanim
gosterir. Kok pasolarin yaninda dolgu kaynaklarinda da iyi sonuglar vermektedir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

c Mn  Si Cr Ni Mo N
0025 16 05 235 9.0 3.0 015

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 650 N/mm?
Gekme Dayamim 800 N/mm
Uzama (L=>5d) : %28
Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (+20 C)
75 J (-20 °C)
70J (-40°C)
45 J (-50 C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/ -2/ -4 Miz. Nu.
Dubleks Paslanmaz Gelikler X2 CrNiMoN 22 -5-3 1.4462
1.4417
X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460
X2 CrNiN 23-4 1.4362
X2 CrMnNi21-5-1 1.4162

Alagimsiz ve disiik alagimli geliklerin, dubleks paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
S Sahara ReadyPack
Kutu Agirhg
Gap Boy A Mom | Bal | Sahara ReadyPaok
[mm] [mm] Tipi [Amp] Tkg] KutuA lli%dEiIEk- Paket igi Elek.

Adedi

2.5 350 DC + 50-80 2.1 2.3/112 1.4/69

3.2 350 DC + 70-110 3.38 5.0/152 1.8/55

DC + 100-140 5.08 5.0/103 1.5/30

@@@@@ * Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150 “C’dur.




Jungo® Zeron 100X

Paslanmaz Gelikler igin Ortiilii Kaynak Elektrodu - Siiper Dubleks Paslanmaz Gelikler

I Klasifikasyonu I

AWS A5.4 : E2595-15
TS2716 EN1600 :E2594NLB42
EN 1600 tE2594NLB42

I

Gekirdegi alagimliolup (W + Cu), bazik karakterli rtilye sahiptir. Zeron 100 ve diger stiper dubleks paslanmaz geliklerin kaynaginda
kullanilir. Dolgumetalininmekanik dzellikleriytiksektir. Denizsuyugibiortamlardaolusabilecek gukurcuk (pitting) korozyonunave gatlak
korozyonuna karsi yilksek dayanim gosterir. Elekirod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Ni Mo Cu W N
003 08 03 250 95 36 08 07 0.2

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 740 N/mm?
Gekme Dayanimi 920 N/mm?
Uzama (L=>5d) D %24
Centik Darbe Dayanimi : 50 J (-20 C)
45 J (-50 °C)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/ -2 EN 10213-4 Miz. Nu. ASTM / ACI
Dubleks ve Siiper Dubleks X2 CrNiMoN 25-7-4 14.410
Paslanmaz Celikler X4 CrNiMoN 27-5-2 14.460 2205
X2 CrNiMoN 22-5-3 14.462
14.463 CD-4Mcu
GX6 CrNiMo 24-8-2 Zeron 100

24-27 % Cr, 6-9 % Ni, 3-4 % Mo, 0.10-0.25% N, ayrica Cu ve/veya W alagimli stiper dubleks paslanmaz celikler

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

BRI A
2.5 350 DC + 45-70 2.1 1.4/69
3.2 350 DC + 70-100 3.38 1.8/55
4.0 350 DC + 100-130 5.08 1.5/30

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.
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Nikel Esash Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.4 : E383-16
TS 2716 EN1600 :E27314CulLR12
EN 1600 :E27314CuLR12

|t |

NiCrMoCu iceren ve tamamen ostenitik yapiya sahip kaynak metali veren rutil-bazik karakterli bir elektroddur. Ozellikle fosforik,
stilfiirik ve kromik asit iceren ortamlarda ¢alisan malzemelerde kullanilir. Mo ve Cu igeren yiiksek CrNi’li alagimlann kaynagi igin
0Ozel olarak geligtirilmistir. Kaynak dikisi diizgiin bir goriintiiye sahip olup ciirufu kolay kalkar. Karincalanmaya karsi dayanimi
yiiksektir. 450 °C’a kadar olan sicakliklarda CrNiMoCu ve NiCrMo’li geliklerin kaynaginda kullanilabilir. AC ve DC (+) kaynak
akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Fe
002 08 09 310 271 35 09 358

TOV

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik

Akma Dayanimi . 440 N/mm?
Cekme Dayanimi : 640 N/mm?
Uzama (L=>5d) : % 38

Gentik Darbe Dayamimi : 70 J (+20 °C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi Malz. Nu.
Bakir Alagimh CrNiMo EN 10088-1/-2 X1NiCrMoCu 31 27 4 1.4539
ve NiCrMo Celikleri X1NiCrMoCu 25-20-5 2.4858
DIN 17744 NiCr 21 Mo 2.4641
NiCr 21 Mo 6Cu 1.4503
X3NiCrMoTi 27 23 1.4563
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim Akim 129:':‘3:‘- Plastik Kutu Agirligi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Plastik Kutu ici Elek. Adedi
2.5 350 DC + 45-70 1.74 1.8/91
3.2 350 DC + 70-95 2.90 2.0/66
DC + 110-150 5.09 2.0/45

LR

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.




NiCro 60/20

Nikel Esash Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrMo-3
TSENISO 14172  : E Ni6625 (NiCr22Mo9Nb)
EN IS0 14172 - E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

I

Bazik karakterli, Nikel esasli, CrNoNb alagimli ve dstenitik yapiya sahip bir elektroddur. Ni alagimlar, NiCrMo gelikleri ve diisik
alagimli gelikler gibi benzemez metallerin birbirleri ile birlestirilmesine uygun olup sicak gatlama riskine karsi yiksek dayanima
sahiptir. 1200 °C’a kadar olan ¢alisma sicakliklannda oksitlenmeye ve karbirlenmeye karsi yiiksek dayanim, -196 “C’a kadar olan
krayojenik ortamlarda ise yiilksek darbe toklugu saglar. Kaynak metali tanelerarasi korozyona, gerilmeli korozyon gatlamasina ve
karincalanmaya kars! yilksek dayanima sahiptir. Elekirod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Ni Mo Nb Fe
0.03 05 035 62 22 9 34 2

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 510 N/mm?
Cekme Dayanimi : 770 N/mm?
Uzama (L=>5d) : % 44

Gentik Darbe Dayanimi : 92 J (-196 °C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN/EN (Malz. Nu.)

X1NiCrMoCuN25-20-6 (1.4529) / X1NiCrMoCu25-20-5 (1.4539) / X1CrNiMoCuN20-18-7 (1.4547)
X2NiCrAITi32-20 (1.4558) / X10NiCrAITi32-20 (1.4876) / NiCr22Mo6Cu (2.4618)

NiCr22Mo7Cu (2.4619) / NiGr21MoBCu (2.4641) / NiCr20CuMo (2.4660) / NiCr15Fe (2.4816)
NiCr22Mo9Nb (2.4856) / NiCr21Mo (2.4858) / NiCr20Ti (2.4951) / NiCr20TiAl (2.4952)

NiCrMo ve CrNi celikleri

LNG Depolama
Tanklar igin
%39 Ni Gelikleri

X8Ni9 (%9 Ni) (1.5662)

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Gap Boy Akim Akim 1A°9"E|:9:‘- Plastik Kutu Agirlig [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kglg Plastik Kutu ici Elek. Adedi
25 350 DC + 45-70 1.72 1.6/94

3.2 300 DC + 70-100 2.68 1.7/ 61

4.0 350 DC + 100-130 4.64 2.1/45

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.

DGR D




Nikel Esash Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.11/A5.11M : ENiCrFe-3
TSENISO 14172  :ENi6182 (NiCr15Fe6Mn)
EN IS0 14172 : E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

|t |

Bazik karakterli ortiiye sahip, Nikel esasl, NiCr alagimli bir elektroddur. Ni alagimlari ve benzemez metallerin ile birlestirilmesine
uygun olup, yiiksek tokluga sahiptir. 815 "C’a kadar olan galisma sicakliklarinda siriinmeye ve karbirlenmeye kars yiiksek
dayanmim, -196 °C’a kadar olan krayojenik ortamlarda ise yiiksek darbe toklugu saglar. Ayrica sicak gatlamaya kargi yiiksek direng
gostermektedir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si S Ni Cr Nb
0025 55 04 0010 761 16 2.0

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 630 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %40

Centik Darbe Dayamimi : 125 J (-196 °C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN 17742 (Malz. No.)

LC-NiCr15Fe (2.4817) / NiCr15Fe (2.4816) / NiCr23Fe (2.4851) / NiCr60 15 (2.4867)
NiCr80 20 (2.4869) / NiCr20Ti (2.4951) / NiCr20TiAl (2.4952) / X12NiCrSi36 16 (1.4864)
G-X10NiCrNb32 20 (1.4859) / X10NiCrAITi32 20 (1.4876)

Ni esash Cr alasimli
Yiiksek ve Diigiik
Sicaklik Gelikleri

« Alasimsiz ve disiik alasimhi geliklerin, paslanmaz celikler ile kaynagi
* Alagimsiz ve disiik alagim celiklerin, Ni esasl alagimlar ile kaynagi
« Paslanmaz celiklerin, digiik alagimli ve siirinme dayanimli gelikler ile kaynagi

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim Akim 129:':‘3:‘- Plastik Kutu Agirligi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Plastik Kutu igi Elek. Adedi
2.5 350 DC + 40-70 1.74 1.6/91
3.2 300 DC + 70-100 2.90 1.9/57
4.0 350 DC + 90-140 5.09 1.9/39
DC + 130-160 - 45/45

PR

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.



Nikel Esash Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.11/A5.11M : ENiCu-7
TSENISO 14172  : E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
EN SO 14172 : E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

I

CuNi ve NiCu alasimlaninin kaynaginda ve bunlarin alasimsiz ve disiik alagimii geliklerle birlestirilmesinde kullanilan, bazik karak-
terli Grtiiye sahip bir elektroddur. Monel yapisinda kaynak metali verir. Kaynak metali deniz suyu korozyonu kargi yiiksek dayanima
sahiptir. Tuz dretim tesislerinde, kimya ve petro-kimya endistrisinde kullanilan pargalarin kaynagina uygundur. Elektrodun kaynak
kabiliyeti yiiksek olup ctirufu kolkay kalkar. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cu Fe Ti
003 30 04 64.5 30 1.75 0.35

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik

TOV

Akma Dayanimi : 300 N/mm?
Gekme Dayanimi : 485 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %40

Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (-196 °C)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN Malz. No.

NiCu ve CuNi Alagimlari NiCu30Fe 2.4360
G-NiCu3ONb ~ 2.4365
NiCu30Al 2.4375

* Alasimsiz, diigik alagimli ve paslanmaz geliklerin, CuNi ve NiCu alagimlanina kaynaginda da kullanilir.

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

Gap Boy Akim Alim 1A°3"EI:?:‘- Plastik Kutu Agirhii [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] [kg]g Plastik Kutu Ici Elek. Adedi
25 350 DC + 4570 2.07 17/105

3.2 300 DC + 70-90 3.25 19/61

40 350 DC + 90-130 471 21 /45

* Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.
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Bakir Alagimlan igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.6-84 : ~ECu
DIN 1733-88 :EL-CuMn 2

ot |

Ticari safliktaki her tiirlii bakinn birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. Gozenek ve catlak icermeyen, % 2 Mn’li, korozyona
karsi ¢ok yiiksek dayanima sahip bir kaynak metali verir. Ozellikle yiksek iletkenlik gerektiren pargalarda ve celik yiizeylerin
yilksek oranda bakir iceren bir tabaka ile kaplanmasinda kullanilir. Kalinhgi 3 mm’den az olan bakir levhalann kaynaginda ontav
uygulamaya gerek yoktur. Kalin kesitli pargalarda ise 400 "C dntav uygulamasinda yarar vardir. Elektrod sadece DC (+) kutupta
kullanilmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Mn Cu Sn
2.0 96 0.8
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 80 N/mm?
Gekme Dayanimi : 200 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %25
Sertlik : 40 HB
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
DIN Malz. No.
Bakir OF - Cu 2.0040
SE - Cu 2.0070
SW - Cu 2.0076
SF-Cu 2.0090
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim Akim 1A09|||'EI:?:(. Kutu Agirhigr [ka]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Kutu igi Elek. Adedi
3.2 350 DC + 100-130 3.65 4.2/126
4.0 450 DC + 140-170 6.73 59/91

@ @ * Tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik maks. 150°C’dur.




Bakir Alagimlar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.6 :ECuMnNiAl

I

Surtinme etkisi altinda calisan alasimsiz gelik ve kir dokme demir yiizeylerin, ¢atlak icermeyen aliiminyum bronzu yapisindaki bir
tabaka ile kaplanmasinda kullaniir. Mn ve Ni iceren bakir alagimlaninin kaynagi igin idealdir. Deniz suyunda galigan pervanelerin,
pompalarin ve vanalarin kavitasyon aginmasina karsi korunmasi amaciyla doldurulmasi en tipik uygulama alanidir. Sahip oldugu
diisik stirtinme katsayisi sayesinde gemi saftlannin yiizey dolgusunda, dislilerde, kizaklarda ve sac kaliplarinin akma yiizeyler-
inde de kullanilir. Sadece kalin pargalara 6n tav uygulanmalidir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Mn Si Al Fe Ni Cu
12 03 65 2 2 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 450 N/mm?
Cekme Dayanimi : 650 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %15

Centik Darbe Dayanimi : 180 HB

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN
Bakir Alagimlari Cu AI9 Mn2,
G-Cu AI8 Mn
G-A110 Ni5 Fed
G-CuA110Ni
G-CuA11 1 Ni6Fe
G-Cu A111 Ni
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 129|5:§:" Kutu Agirhigi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ?kg]g Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 DC + 60-100 2.67 3.6/140
4.0 450 DC + 80-130 3.93 3.2/83

)




Al99.8

Aliiminyum Alagimlari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.3 - ~ E1100
TS 6204 EN 1S0 18273 : Al 1080A (Al 99.8(A))
EN IS0 18273 - Al 1080A (Al 99.8(A))

ot |

Saf aliminyum malzemelerin birlestirme ve kaplama kaynaklannda kullaniir. 10 mm’den kalin parcalarin kaynaginda
150 - 250 °C aras! bir sicaklikta on i1sitma 6nerilmektedir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Al Si Fe Cu Mn Zn
99.8 min 0.085 maks. 0.13 maks. 0.02 maks. 0.02 maks. 0.03 maks.

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi . 30 N/mm?
Gekme Dayanimi : 80 N/mm?2
Uzama (L=5d) © % 30

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Saf Aliiminyumlar

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari

AI99.8 (3.0285)

(3.0205)

Cap Boy Akim Akim 129“_E|:'3:" Teneke Kutu Agirhgi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ?kg]g Teneke Kutu ici Elek. Adedi
25 350 DC + 60-90 0.92 2.0/217

3.2 350 DC + 80-110 14 2.0/143

4.0 350 DC + 100-140 2.04 2.0/98

)




Aliiminyum Alagimlari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.3 - E4043
TS 6204 EN IS0 18273 : ~ Al 4043A (AISi5(A))
EN IS0 18273 - ~ Al 4043A (AISI5(A))

I

% 5 Si iceren aliminyum elektroddur. % 5 silisyumlu hadde aliiminyum ve ddkme aliminyum pargalarin birlestirme ve onarim
kaynaginda kullanilir. Kaynak banyosu akiskanhiginin yiksek olmasi nedeniyle kaynak iglemi mimkiin oldugunca yatay
pozisyonda yapiimall, elektrod is pargasina dik olmali, ark boyu kisa tutulmali ve elektroda salinim verilmemelidir. 10 mm’den kalin
pargalarin kaynaginda 150 - 250 °C aras! bir sicaklikta 6n 1sitma dnerilmektedir. Kaynaktan sonra dikisin korozyona ugramamasi
icin curuf kalintilaninin temizlenmesi gereklidir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullaniimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Al
5 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 90 N/mm?
Cekme Dayanimi - 160 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %15
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Hadde AlMgSi 0.5 Dokiim G-AISi 5
Aliiminyumlar ~ AlMgSi 0.7 Aliiminyumlar G-AISi 6 Cu 4
AlMgSi 0.8
AlMgSi 1
AlMg 1 Si Cu
AlZn4.5Mg1
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 129“_E|:?:" Teneke Kutu Agirhi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Teneke Kutu Igi Elek. Adedi
25 350 DC + 40-70 0.92 2.0/222
3.2 350 DC + 60-90 1.4 2.0/152
4.0 350 DC + 80-120 2.04 2.0/98

L3




Aliiminyum Alagimlari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

TS 6204 EN IS0 18273 : Al 4047A (AISI12(A)
1S0 18273 - Al 4047A (AISi2(A))

I

% 5°den yiiksek oranda Si igeren aliiminyum alagimlarinin kaynag! igindir. Ozellikle % 12 aliminyum i¢eren dokim aliiminyum ve
aliiminyum-silisyum alagimlaninin birlegtirme ve onanim kaynaginda, dokiim bosluklannin ve hatalannin giderilmesi islemlerinde
kullanilir. Kaynak banyosu akigkanhginin yiiksek olmasi nedeniyle kaynak islemi miimkiin oldugunca yatay pozisyonda yapiimal,
elektrod ig pargasina dik olmali, ark boyu kisa tutulmali ve elektroda salimim verilmemelidir. 10 mm’den kalin pargalann kaynaginda
150 - 250 °C aras! bir sicaklikta on isitma 6nerilmektedir. Kaynaktan sonra dikisin korozyona ugramamasi igin ciiruf kalintilaninin
temizlenmesi gereklidir. Elektrod sadece DC (+) kutupta kullanilmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Al
5 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 80 N/mm?
Gekme Dayamimi : 180 N/mm?
Uzama (L=5d) : %5

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Dokiim G-AISi 11 G-AISi 9 Mg

Aliiminyumlar  G-AISi 12 G-AISi 10 Mg
G-AISi12 (Cu)  G-AISi9Cu3
G-AISi6 Cud4  G-AlMg 3 Si

G-AISi 7 Mg
I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim Akim 129|5:§:(' Teneke Kutu Agirhidi [ka]
[mm] [mm] Tipi [Amp] f[’kglg Teneke Kutu igi Elek. Adedi
2.5 350 DC + 40-70 0.88 2.0/227
3.2 350 DC + 60-90 1.32 2.0/152
4.0 350 DC + 80-120 1.96 2.0/102

L3




RepTec Cast 31

Dokme Demirler igin Metal isleme Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.15: ENiFe-Cl
TS 9463 EN IS0 1071: E C NiFe-Cl 1

I

Kir, temper, kiiresel ve Ni-Resist (GG 35, GTS 4506, GTW 4507, GGG 60) gibi alagimli dokme demirlerin onanminda ve dokme
demirden uretilen pargalarn geliklerle birlestirilmesinde kullanilir. Kaynak metali Ni-Fe yapisinda olup kolayca iglenebilir. Bi-metal
yapidaki cekirdek teli sayesinde yiiksek akim tagima kapasitesine sahiptir. DC (-)’de pasolararasi sicaklik degeri 100 "C’in altinda
tutularak soguk kaynak yapmaya uygundur. Kalin kesitli pargalara gerekli sartlarin saglanmasi durumunda maks. 300 °C 6n tav
uygulanabilir. Elektrod AC veya DC (-) kaynak akimlarinda kullaniimaldir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Fe Ni
0.7 45

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Kalan

Akma Dayanimi : 300 N/mm?
Cekme Dayanimi : 460 N/mm?
Uzama (L=>5d) D% 12
Sertlik : 180 HB

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693
GG10 GTS-35-10 G GG-40
GG15 GTS-45-06 G GG-50
GG20 GTS-55-4 G GG-60
GG25 GTW-35-04
GG30 GTW-40-05
GG35 GTW-45-07

GTW-S-38-12

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

100 Elek Plastik Kutu Agirhgi| Linc Pack Kutu
Gap Boy Akim Akim A'Irll'l' [ka] . Agirhdn [kg] |
[mm] [mm] Tipi [Amp] g[’k ]g Plastik Kutu Ici Elek.| Linc Pack Kutu Igi
9 Adedi Elek. Adedi
2.5 300 DC + 70-100 1.91 2.5/154 1.0/62
3.2 350 DC + 90-150 2.94 2.5/82 1.0/33
4.0 400 DC + 100-180 5.57 25/47 1.0/19

LDGERED




Wearshield® MM 40

Sert Dolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 . ~ E1-UM-400-G
TS EN 14700 : E Fel
EN 14700 . EFel

I —

Martenzitik yapiya sahip, islenebilir kaynak metali verir. Elde edilen aginmaya dayanikli ve gatlak igermeyen dolgu metalinin sertlik
degeri ana metalle olusan karigima ve paso sayisina bagl olarak 39-45 HRc arasinda degisir. Kaynak sirasinda az sigrama ile
galigma imkani saglar. Dolgu metali birbiri Gizerinden kayan veya yuvarlanan pargalarda metal-metal aginmasina karsi dayaniklidir.
Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo
02 05 13 34 05

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik : 39 -42 HRc (1 paso)
40 - 45 HRc (2 paso)
42 — 45 HRc (3 paso)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Kepge mafsallar, raylar, kilavuz merdaneler, ving tekerleri baslica kullanim alanlandir.

0 |
&0 I

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 129|5:?:(' Kutu Agirhidn [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kg]g Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 DC + 90-130 3.86 2.5/66
4.0 350 DC + 140-180 5.66 2.5/43
5.0 450 DC + 170-220 11.41 25/22

DE=09




Wearshield® 70

Sert Dolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

DIN 8555  :E10-UM-65-GRZ
TS EN 14700 : E Fe16
EN 14700 :EFel6

I

Yiiksek alagimli bir elektrod olup, sert yapi molibden, niobyum, tungsten ve vanadyum ihtiva eden birincil karbiirler iceren kaynak
metali verir. Verimi %240°dir. Kaynak metali yiiksek gerilmeler altinda olugan ya da 760 "C’dan daha sicak olan ortamlarda gorilen
yogun abrazyon aginmasina karsi dayaniklidir. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C C Nb Mo W Si
42 18 9 85 7 27

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik : 68 - 70 HRc (1 paso)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Gimento degirmenleri, klinker, sinter ve kil nakil helezonlan, asfalt hazirlama kanstinicilan ve helezonlari, hadehanelerdeki kaset
rolelerinin dolgusu, yiiksek firn ¢anlari, besleme hunileri ve elekler baslica kullanim alanlandir.

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

Gap Boy Akim Akim 129|5:?:(' Kutu Agirhidr [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ?kg]g Kutu igi Elek. Adedi
3.2 350 DC + 120-160 6.70 25/28

4.0 350 DC + 180-220 10.0 25/18

5.0 450 DC + 230-300 15.5 2.5/12

)




Sert Dolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.11M  : ~ ENiCrMo-5
DIN 8555-83 : E23-UM-200-CKPTZ

I

Rutil ortiili ve % 170 verimli bir elektrodudur. Yiiksek sicaklik ve korozyon etkisi altinda galigan makina pargalarinin sertdolgu
kaynaginda kullanilir. Islah gelikleri, sicak is celikleri ve yiiksek alagimli gelikler dizerine yapilacak olan sertdolgu uygulamalar igin
idealdir. NiCrMoW alagimindan olusan kaynak metali gok yiiksek oranda Mo igerir. Ana metal ile diisiik oranda seyrelme elde
edilir. Sakin ve kararli bir arka sahip olup dikis {izerinde olusan ciruf kolay kalkar. Elektrod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda
kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Si Mn Cr Mo W Fe Ni
002 09 09 16 17 4.0 6.5 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik : 255 HB (kaynak sonrasi)
: 400 HB (soguk deformasyon sonrasi)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Sicak dovme kaliplar, baski silindirleri, sicak kesme makaslari ve ¢apak temizleme kaliplari, hadde hazirlama merdanelerinin
patinaj paternleri baglica uygulama alanlandir.

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap Boy Akim Akim 129 Elek Plastik Kutu Agirligi [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![lkg]g Plastik Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 DC + 110-140 5.9 2.5/40

)




Sert Dolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

DIN 8555-83 : E6-UM-60 GPS

I —

Ortiisti bazik karakterlidir. Yuksek darbe ve basing ile birlikte gdriilen abrazyon asinmasina kargi dayanikli, Cr-Si alagimli ve
martenzitik yapiya sahip bir kaynak metali verir. llk pasoda yiiksek sertlik degeri elde edilir. Dolgu metali gatlamaya karsi dayanikh
olup, eger yumusatma 1sil islemi uygulanmamigsa dahi sadece taslanarak islenebilir. Karbon geliklerinde ve gatlamaya karsi
hassas pargalarda 150 — 200 °C 6ntav uygulanmalidir. Takim geliklerinde ise 300-400 °C dntav uygulamasi ya da Grinox 25 veya
Grinox 29 ile tampon atiimasi ve kaynaktan sonra yavas soguma saglanmasi 6nerilir. Elektrod AC ve DC (-) kaynak akimlarinda
kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn OCr Si
05 03 95 3

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik : 58 HRc
: 400 HB (soguk deformasyon sonrasi)

Yumugatma Isil islemi  : 780-820 °C / 5 saat
Sertlestirme Isil iglemi : 1000-1050 °C isitmay1 takiben yagda veya hava ile sogutma
Temperleme : 500-550 °C

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Agag sanayisinde kullanilan pargalayici sevk ve nakil elemanlari, soguk kesme bigaklari, hafriyat makinalarinin ve tanm aletler-
inin birbiri tizerinde kayan ekipman yiizeyleri (metal-metal siirtinmesi), disli garklar, siyircilar ve kaziyicilar, mermer, kiremit,
plastik, lastik ve kauguk nakil pres helezonlari, tag kirma tesislerinin pargalayici geneleri ve halat sarma makaralari baglica
kullamm alanlaridir.

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

Gap Boy Akim Akim 1225:?:“ Kutu Agirhigr [ka]
[mm] [mm] Tipi [Amp] g[’kg]g Kutu ici Elek. Adedi
3.2 350 AC 70-100 3.04 3.8/127

4.0 350 AC 100-130 4.67 3.8/83

DGR D




Sert Dolgu Uygulamalari icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

DIN 8555-83 : E10-UM-60-GRZ

I

Rutil karakterli ve yiiksek verimli (% 170) bir ortilye sahiptir. 600 ‘C’a kadar olan g¢alisma sicakliklarinda, orta siddette darbe
bulunan ortamlarda siddetli abrazyon ve metal-metal siirtinmesine kargi dayanikli kaynak dikigleri elde edilir. Diistik seyrelme
oranlarinda kalin dolgu pasolan ile ¢alisma olanag saglar. Korozyon dayanimi oldukga yuksektir. Kaynak dikiginin yiizeyi gok
diizgiin ve kaygan olup sadece taglanarak islenebilir. Kaynak sirasinda olugan ciiruf kolay kalkar. Ik paso genellikle gatlak
icermez. Soguma sirasinda ve ok pasolu uygulamalarda yiizey olugabilen enine gatlaklarin abrazyon dayanimi Gizerinde herhangi
bir olumsuz etkisi yoktur. Elekirod AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Cr Si
30 33 1.0

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik :49-60HRc

49 HRc (1. pasoda)
58-60 HRc (2. pasoda)
55 HRc (3.pasoda)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

ingot tutucular, zincir halkalar ve makaralari, hadde kilavuz merdaneleri, seker pancari helezonlari, cevher kiran gekicler,
gimento, kum, komdr gibi kuru abrazif partikiillerle ¢alisan pargalar, yas beton, nehir kumu ve kagit pilperi gibi islak ve hamur
haline getiriimis abrazif malzemelerle galigan pargalar baslica kullanim alanidir.

I Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap Boy Akim 100 Elek. Agirhg Kutu Agirhgr [kg]
[mm] [mm] [Amp] [ka] Kutu Igi Elek. Adedi
3.2 450 100-140 6.97 4.6/65
4.0 450 130-190 11.32 4.6/41
160-260 16.66 43/25

@OEED




Sert Dolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

AWS A5.13-00 : ~EFe6
DIN 8555-83  : E 4-UM-60-S

I

Bazik karakterli ortiye sahip olup verimi %130°dur. Ozellikle kesme takimlannin sertdolgu uygulamalan igin dretilmistir.
Martenzitik yapili, yiiksek hiz celigi tipinde ve yaklasik olarak 500 °C sicakliga kadar dayanikii bir kaynak metali saglar. Dolgu
metali eger yumusatma isil islemi uygulanmamigsa sadece taslanarak islenebilir. Ozellikle metal-metal aginmasi etkisi altinda
caligan pargalarda kullanilir. AC ve DC (+) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C C Mo V W Fe
08 45 72 12 1.8 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik 49 - 60 HRc

On Isitma Tavlamasi  : 400 - 600 °C

Yumusatma Isil islemi : 830°C / 5 saat

Sertlestirme Isil i§lemi :1200-1230°C 1sitmay takinben yagda veya 530°C’de sicak su verme
Temperleme : 530-540°C / 1 saat

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Rayma takimlari, keskiler, karsilikli galigan sac kesme makaslar, gift borulu sondaj matkaplari, frezeler, horamil dolgulan, kalip
plakalan ve zimbalar baslica kullanim alanlandr.

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

Gap Boy Akim Akim 129|5:‘3:(' Kutu Agirhidr [kg]
[mm] [mm] Tipi [Amp] ![’kglg Kutu igi Elek. Adedi
25 350 AC 60-70 2.28 4.0/181

3.2 350 AC 80-110 3.65 40/115

4.0 350 AC 110-130 5.26 4.2/81

DGR D




Sert Dolgu Uygulamalar igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

I Klasifikasyonu I

DIN 8555-83 : E3-UM-60-T

I

Bazik karakterli ortilye sahip olup verimi %130’dur. Ozel karbiirlerden olusan sert alagimlar igeren kaynak metali 550 °C’a kadar
olan ¢alisma sicakliklannda aginmaya karsi yiksek dayanima sahiptir. AG, DC (+) ve DC (-) kaynak akimlarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Si Cr W Mo
03 10 90 10 1

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik Degerleri :

58 HRc (20 °C)
57 HRc (220 °C)
54 HRc (320 °C)
52 HRc (410 °C)
( )
( )

50 HRc (520 °C
44 HRc (610 °C

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Sicak ve soguk talas kaldirma takimlan, form-gekil verme kaliplan, zimbalama ve delme takimlar, sicak ve soguk kesme
bigaklari, derin gekme ve sicak ¢apak kesme kaliklarindaki sertdolgu uygulamalari baslica kullanim alanlandir. Ozellikle 1.2080
(Special-K), 1.4363, 1.2713 ve 1.2344 tiirii takim celikleri veya konstriiksiyon gelikleri ile yiksek karbonlu gelikler igin idealdir.

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

Cap Boy Akim Kutu Agirhigr [kg]
[mm] [mm] [Amp] Kutu Igi Elek. Adedi
3.2 350 60-120 42/123
4.0 350 110-150 41/71

)




Lincoln Electric MIG/TIG Kaynak Telleri
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Lincoln Electric MIG/TIG Kaynak Telleri

I Alagimsiz Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri I

Tipik Kimyasal

OROUN ismi Analiz Degerleri (%) AWS TS /EN

C Mn Si
LNM 25 0.08 1.1 0.6 | A5.18/A5.18M | ER70S-3 | TS ENISO 14341-A G 42 2 M G2Si
LNT 25 0.08 1.1 0.6 | A5.18/A5.18M | ER70S-3 TS EN 1SO 636-A W 42 5 W2Si
LNM 26 0.08 1.4 0.8 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TS ENISO 14341-A G 46 4M G3Sit
LNT 26 0.10 15 09 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 TS EN ISO 636-A W 42 5 W3Sit
LNM 27 0.08 17 0.85 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TS ENISO 14341-A G 42 3 M G4Sit
UttraMag™ 0.07 1.45 0.85 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TS ENISO 14341-A | G 42 4 M G3Si1 /G 42 2 C G3Si1
UltraMag™ SG3 0.07 1.65 0.90 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TSENISO 14341-A | G 465 M G4Si1/ G 42 2 C G4Si1
SupraMIG® 0.08 1.55 0.85 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TSENISO 14341-A | G 42 4 M G3Si1 / G 38 3 C G3Sit
SupraMIG Ultra® 0.08 1.70 0.85 | A5.18/A5.18M | ER70S-6 | TSENISO 14341-A | G 46 4 M G4Si1/ G 42 3 C G4Si1

I Diisiik Alagimh Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri

URON isMi - - S T|’|:|ik Klmya::I Anahz(l::ﬁerlerl ’;9:) n m . AWS TS/EN

LNM 28 0.1 14 0.75 0.8 0.3 A5.28 ER80S-G | TSENISO 16834 ~ G 2 Mn3Ni1Cu
LNT 28 0.1 14 0.75 0.8 0.3 A5.28 ER80S-G

LNM MoNi 0.10 1.65 0.75 0.55 0.08 0.60 0.30 A5.28 ER100S-G | TSENISO 16834 | G 624 M Mn3NiCrMo
LNM MoNiva | 0.08 1.7 0.44 1.35 0.25 0.23 0.3 0.08 A5.28 ER100S-G | TSENISO 16834 | G 69 4 M Mn3Ni1CrMo
LNM MoNiCr | 0.09 1.8 0.80 2.20 0.30 0.55 A5.28 ER120S-G | TSENISO 16834 | G 89 4 M Mn4Ni2CrMo
LNM Nit 0.08 1.77 0.57 0.9 0.38 A5.28 ER80S-Ni1 [TS ENISO 14341-A G 46 5 M G3Nit
LNT Nit 0.10 1.0 0.6 0.9 0.35 A5.28 ER80S-Ni1 | TSEN IS0 636-A W 42 6 W3Nit
LNT NiMo1 0.10 1.7 0.7 0.9 A5.28 ER100S-G [TSENISO 14341-A G 69 4 M Mn3Ni1Mo
LNM Ni2.5 0.1 1.1 0.6 2.5 A5.28 ER80S-Ni2 | TS EN IS0 14341-A G 46 6 G2Ni2
LNT Ni2.5 0.1 1.1 0.6 25 A5.28 ER80S-Ni2 | TSEN ISO 636-A W 46 6 W2Ni2
LNM 12 0.12 1.2 0.6 0.5 A5.28 ER70S-A1 | TS EN IS0 21952-A G MoSi

LNT 12 0.12 1.2 0.6 0.5 A5.28 ER70S-A1 | TS EN IS0 21952-A W MoSi

LNM 19 0.1 1.0 0.5 1.2 0.5 A5.28 ~ ER80S-B2 | TS EN IS0 21952-A G CrMo1Si

LNT 19 0.1 1.0 0.5 12 0.5 A5.28 ~ ER80S-B2 | TS EN ISO 21952-A W CrMo1Si

LNM 20 0.09 1.0 0.6 25 0.9 A5.28 ~ ER90S-B3 | TS EN IS0 21952-A G CrMo2Si

LNT 20 0.09 1.0 0.6 25 0.9 A5.28 ~ ER90S-B3 | TS EN IS0 21952-A W CrMo2si

LNT 502 0.08 0.5 0.3 5.8 0.6 A5.28 ER80S-B6 | TS EN IS0 21952-A W CrMo5Si

LNT 9Cr(P91)[ 0.07 0.7 0.3 0.7 8.7 0.9 0.2 0.04 0.05 A5.28 ER90S-B9 [TS EN IS0 21952-A W CrMo91

Not: Yaninda yildiz () olan Griinler katalogda detayh olarak agiklanmistir. Diger driinler igin litfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric MIG/TIG Kaynak Telleri

I Paslanmaz ve Yiiksek Alasimli Gelikler igin MIG/TIG Kaynak Telleri I

GRIN ismi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%) AWS T8 /EN
C Mn Si Cr Ni Mo | Nb N Cu P S w
LNM 304LSi 0.020| 1.7 | 0.8 | 20.0 [ 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 | ER308LSi| TS EN ISO 14343-A G199LSi
LNT 304LSi 0.010| 16 | 0.8 | 20.0 [ 100 | 0.2 - - - - - - A5.9 | ER308LSi| TS ENISO 14343-A W199LSi
LNM 304L 0.010| 16 | 05 | 20.0 [ 100 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER308L | TS ENISO 14343-A G199L
LNT 304L 0.010| 1.6 | 0.5 | 20.0 [ 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER308L | TS ENISO 14343-A W199L
LNM 347Si 004 | 13 | 09 | 192 | 99 [ 030 | 0.6 - - - - - A5.9 ER347Si | TS EN ISO 14343-A G199 Nb Si
LNT 347Si 004 | 15 | 08 [ 195 | 95 | 0.30 | 0.6 - - - - - A5.9 ER347Si | TS EN IS0 14343-A W19 9 Nb Si
LNT 316L 0.010| 15 [ 05 | 185 | 12 | 27 - - - - - - A5.9 ER316L | TS ENISO 14343-A W19123L
LNM 316LSi 0.010| 16 | 0.8 | 185 [ 122 | 25 - - - - - - A5.9 [ER316LSi| TSENISO 14343-A| G19123LSi
LNT 316LSi 0.010| 1.7 | 0.8 | 185 | 122 | 2.7 - - - - - - A5.9 | ER316LSi| TSENISO 14343-A| W19123LSi
LNM 318Si 004 | 14 | 085|189 | 117 | 27 | 05 - - - - - A5.9 | ~ER318 | TSENISO 14343-A| G 19123 NbSi
LNT 318Si 004 | 15| 08 [ 190|120 | 27 | 06 - - - - - A5.9 | ~ER318 | TSENISO 14343-A| W19123NbSi
LNM 4439Mn 002 | 7.0 | 07 | 191 | 169 | 46 - 0.15 - - - - - - TSENISO 14343-A| ~G18165NL
LNT 4439Mn 002 | 70 | 04 | 180 | 160 | 45 - 0.15 - - - - - - TSENISO 14343-A| ~W18165NL
LNM 4455 0.015| 7.0 [ 035 | 16.0 | 16.0 | 2.8 - 0.15 - - - - A5.9 |ER316LMn| TSENISO 14343-A| G20163MnL
LNT 4455 0.025| 75 | 04 | 19.0 [ 150 | 2.7 - 0.15 - - - - A5.9 |ER316LMn| TSENISO 14343-A| W20163MnL
LNM 4465 0.018 | 5.0 | 04 | 25.0 [ 23.0 | 2.0 - 0.15 - - - - - - TSENISO 14343-A| G25222NL
LNT 4465 0.018| 50 | 04 | 25.0 [ 23.0 | 2.0 - 0.15 - - - - - - TSENISO 14343-A| W25222NL
LNM 4500 0.009| 17 | 03 | 20.0 | 25.0 | 44 - - 1.5 - - - A5.9 ER385 | TSENISO 14343-A| G20255CulL
LNT 4500 0.013| 2.0 | 04 | 20.0 | 25.0 | 45 - - 1.5 - - - A5.9 ER385 | TSENISO 14343-A| W20255CulL
LNM 4362 0.020( 1.7 | 07 | 230 | 7.0 | 0.3 - 0.14 - |0.020|0.004 | - - - - -
* | LNM 4462 0.018| 15 | 05 | 227 | 85 | 3.0 - 0.15 - - - - A5.9 ER2209 | TS EN IS0 14343-A G2293NL
| LNT 4462 0.015( 16 | 05 | 225 | 85 | 3.0 - 0.15 - - - - A5.9 ER2209 | TSENISO 14343-A W2293NL
% | LNMZeron 100X | 0.015] 0.7 | 04 | 250 | 98 | 37 - 022 | 0.6 - - 0.7 A5.9 ER2594 | TS EN IS0 14343-A G2594NL
% | LNT Zeron 100X 0.020| 06 | 04 | 250 | 93 | 3.6 - 0.22 | 0.65 - - 0.7 A5.9 ER2594 | TS EN ISO 14343-A W2594NL
LNM 309LSi 0.010| 1.8 | 0.8 | 23.3 | 13.8 | 0.14 - - - - - - A5.9 | ER309LSi| TS EN ISO 14343-A G2312LSi
LNT 309LSi 0.010| 16 | 0.8 | 235 | 130 | 0.2 - - - - - - A5.9 | ER309LSi| TS ENISO 14343-A W2312LSi
LNT 309LHF 0.010| 1.65 [ 035 | 24 | 13.0 | 0.05 - - - - - - A5.9 ER309L | TS ENISO 14343-A wa2312L
LNM 307 0.08 | 71 | 0.8 | 192 | 9.0 - - - - - - - A5.9 | ~ER307 | TSENISO 14343-A G188 Mn
LNT 307 008 | 65 | 07 | 185 | 85 - - - - - - - A5.9 | ~ER308 | TSENISO 14343-A W18 8 Mn
LNM 304H 0.05 [ 0.05 | 0.5 | 20.0 [ 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER308H | TS EN ISO 14343-A G199H
LNT 304H 0.05 | 16 | 05 | 200 | 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER308H | TS EN ISO 14343-A W199H
LNM 430LNb 001 | 07 | 04 | 180 - - 0.3 - - - - - - - - -
LNM 309H 005 | 18 | 05 | 240 | 135 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER309 | TSENISO 14343-A ~G2312L
LNM 310 0.1 18 | 045 | 26.0 | 21.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER310 | TSENISO 14343-A G 2520
LNT 310 0.1 17 | 05 | 26.0 | 21 0.2 - - - - - - A5.9 ER310 | TSENISO 14343-A W 2520
Lincoln MIG 308LSi| 0.020 [ 1.7 | 0.8 | 20.0 [ 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 | ER308LSi| TS EN ISO 14343-A G199LSi
Lincoln TIG 308LSi | 0.010 | 1.6 | 0.8 | 20.0 | 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 | ER308LSi| TS EN ISO 14343-A W199LSi
Lincoln TIG 308L | 0.010| 1.6 | 0.5 [ 20.0 | 10.0 | 0.2 - - - - - - A5.9 ER308L | TS ENISO 14343-A W199L
Lincoln MIG 316LSi| 0.010 | 1.6 | 0.8 | 185 | 122 | 25 - - - - - - A5.9 |ER316LSi| TSENISO 14343-A| G19123LSi
Lincoln TIG 316LSi | 0.010 [ 1.7 | 0.8 | 185 [ 122 | 2.7 - - - - - - A5.9 | ER316LSi| TSENISO 14343-A| W19123LSi
Lincoln TIG316L | 0.010| 15 | 05 | 185 | 12 | 27 - - - - - - A5.9 ER316L | TS EN ISO 14343-A W19123L
Lincoln MIG 309LSi| 0.010 | 1.8 | 0.8 | 23.3 | 13.8 | 0.14 - - - - - - A5.9 | ER309LSi| TS EN ISO 14343-A G2312LSi
Lincoln TIG 309LSi | 0.010 | 1.6 | 0.8 | 23.5 | 13.0 | 0.20 - - - - - - A5.9 | ER309LSi| TS EN IS0 14343-A W2312LSi
Lincoln TIG 309L | 0.010 | 1.65 | 0.35 | 24.0 | 13.0 | 0.05 - - - - - - A5.9 ER309L | TS EN ISO 14343-A W2312L
Lincoln MIG 307 008 | 71 | 08 | 192 | 9.0 | 9.0 - - - - - - A5.9 | ~ER307| TSENISO 14343-A G188 Mn

Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayli olarak aciklanmigtir. Diger drinler icin litfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric MIG/TIG Kaynak Telleri

I Nikel Esashi Alasimlar igin MIG/TIG Kaynak Telleri I

GRON iswi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%) AWS TS/EN
C Mn | Si Ni Cr [ Mo [ Cu [ Nb | Fe | Al w Ti
LNMNiCro31/27 | 0.01 [ 1.5 | 0.2 | 310|270 35 | 1.0 | - - - - - A5.9 ER383 TS EN IS0 14343-A G27314CuL
LNTNiCro 31/27 001 | 15| 02 [31.0(27.0| 35 | 10 | - - - - - A5.9 ER383 TS EN IS0 14343-A W27314Cul
* LNM NiCro 60/20 0.02 [ 0.06 [ 0.07 | 64 [21.9 9.0 - 35| 04 - - - | A5.14/A5.14M | ERNiCrMo-3 TSEN SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
* LNT NiCro 60/20 0.03 [ 0.1 [ 0.1 [Kalan| 22.0 [ 9.0 - 35 | 04 - = - | A5.14/A5.14M | ERNiCrMo-3 TS ENISO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
% | LNM NiCro 7019 0.03| 3.1 |008|725(205| - |0.01]| 26 | 0.8 - - - | A5.14/A5.14M ERNiCr-3 TSENISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
% | LNTNiCro 70119 0.03 ) 3.0 | 0.2 |Kalan| 20.0 | - 01| 25| 1.0 - - - | A5.14/A5.14M ERNiCr-3 TS ENISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
LNT NiCroMo 59/23 [0.015( 0.5 [ 0.06 [ 59 | 23 | 16 - - 15| 04 - - | A5.14/A5.14M | ERNiCrMo-13 | TSENISQ 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
LNM NiCroMo 60/16 | 0.006 0.5 | 0.04 [ 57.8 [ 16.0 | 16.0 | - - 5.8 - 3.6 - | A5.14/A5.14M | ERNiCrMo-4 TS ENISO 18274 (S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
LNT NiCroMo 60/16 {0.006( 0.5 | 0.04 [ 57.8 [ 16.0 | 16.0 | - - 5.8 - 3.6 - | A5.14/A5.14M | ERNiCrMo-4 TSEN IS0 18274 |S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
LNM NiCu 70/30 010 33 | 0.6 | 64 = = 29 = 1.5 - - 2.4 | A5.14/A5.14M |  ERNiCu-7 TS ENISO 18274 S Ni 4060 (NiCu30MnTi)
LNT NiCu 70/30 0.06| 35| 05 | 65 - - 30 - 11 - - 2.0 | A5.14/A5.14M |  ERNiCu-7 TS ENISO 18274 S Ni 4060 (NiCu30MnTi)
* | LNMNTi 0.02| 04 [ 0.2 (Kalan| - ° @ - [006| - o 3.1 | A5.14/A5.14M ERNi1 TS ENISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3)
% | LNTNi 0.03| 05 | 04 |Kalan| - - - - 1006| - - 2.8 | A5.14/A5.14M ERNi1 TS ENISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3)
% | LNMNiFe 0.05| 0.83 | 0.14 | Kalan| - - 0.4 - | 438 - - - A5.15 ENiFe-Cl TS 9463 EN ISO 1071 S NiFe-Cl

I Bakir Esash Alagimlar icin MIG/TIG Kaynak Telleri I

URON iswi Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%) AWS EN
c Al Mn Ni Si Ti Fe Sn P Zn

LNM CuAI8 Kalan | 8 0.3 - - - - - - - A5.7 |ERCuAI-A1| TS EN IS0 24373 | S Cu 6100 (CuAl8)

LNT CuAl8 Kalan | 8 0.3 - - - - - - - A5.7 |ERCuAI-A1| TS EN IS0 24373 | S Cu 6100 (CuAl8)

LNM CuAI8Ni2 | Kalan | 87 | 15 | 2.1 - - 2.0 - - - - - TS EN IS0 24373 S Cu 6327

LNM CuAIBNi6 | Kalan | - 25 | 50 - - 4.0 - - - A5.7 | ERCuNiAl | TS EN IS0 24373 | S Cu 6328 (CuAI9Ni5)
K |[INMCuNi30 | Kalan | - 0.8 31 - - - - - - A5.7 | ERCuNi | TSEN IS0 24373 | S Cu 7158 (CuNi30)
Y | LNT CuNi30 Kalan - 0.75 30 0.05 [ 035 | 05 - - - A5.7 | ERCuNi | TSENIS0 24373 | S Cu 7158 (CuNi30)
% | LNM CuSn Kalan - 0.2 0.1 0.3 - - 0.8 - - A5.7 | ERCu | TSENISO24373| S Cu1898 (CuSn1)

LNM CuSn6 Kalan - - - - - - 6 0.2 - A5.7 |ERCuSn-A| TS ENIS0 24373 | S Cu 5180 (CuSn6P)

LNT CuSn6 Kalan - - - - - - 6 0.2 - A5.7 |ERCuSn-A| TSEN1S0 24373 | S Cu5180 (CuSn6P)

LNM CuSn12 | Kalan - - - - - - 12 0.2 = = = TS EN IS0 24373 | S Cu 5410 (CuSn12P)

LNM CuSi3 Kalan | - 1.0 - 3.0 - - 0.1 - 0.1 | A5.7 |ERCuSI-A| TSENIS0 24373 | S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

LNT CuSi3 Kalan | - 1.0 - 3.0 - - 0.1 - 0.1 | A5.7 |ERCuSI-A| TSENISO 24373 | S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

Not: Yaninda yildiz () olan drtinler katalogda detayl olarak agiklanmigtir. Diger Griinler igin litfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric MIG/TIG Kaynak Telleri

I Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG/TIG Kaynak Telleri I

URON ISt Al | M| si TTiipik KinFn:asal A;:Iil De?ne;leri (%;)r Cu [Si+Fe| zr AWS TS/EN
| SuperGlaze® UIG 4043 | Kalan | 0.01 | 47 |0001| 03 |0002|0004| - | o001 ]| - - | A510 | ER4043 | TS 6204 ENISO 18273 S Al 4043 A (AISi5)
K | SuperGlaze® TIG 4043 | Kalan | 0.05 | 50 | 015 | 04 | 01 | - - - - - | A5.10 | R4043 | TS 6204 ENISO 18273 S Al 4043 A (AISiS5)
K | SuperGlaze® MIG 5183 | Kalan | 08 | 0.2 | 045 | 014 | 045 | 45 | 015 | 0.02 | - - | As10 | ER5183 | TS 6204 ENISO 18273 | S Al5183 (AMgd.5Mn0,7)
SuperGlaze® TIG 5183 | Kalan | 08 | 01 | 002 | 02 | 045 | 45 | 015 | - - - | A510 | R5183 | TS6204ENISO 18273 | S AI5183 (AIMg4.5MnO,7)
K | SuperGlaze® MIG 5356 | Kalan | 0.11 | 0.08 | 0.06 | 02 | 0.03 | 49 | 007 | 0.01 | - - | As10 | ERS356 | TS6204ENISO18273 | S AI5356 (AIMg5CH)
% | SuperGlaze® TIG 5356 | Kalan | 0.10 | 04 | 040 | - - | 50 | 015 | - . - | A510 | R5356 | TS 6204 ENISO 18273 S Al 5356 (AIMg5)
LNM AI99.5 Kalan | <0.01| 0.05 | 0.04 | 042 | 0.02 | - - |o04a| 02| - | As10 |~ERT100 - -
LNT AI99.5 Kalan | <0.01| 0.05 | 004 | - | o002 | - - | oo4| - - | As10 |~ERt100 : .
LNM AlMg3 Kalan | 001 | 0.06 | 0.09 | 013 | 01 | 34 | 019 | 001 | - - - - TS 6204 EN 1S0 18273 S Al'5754 (AIMg3)
LNT AlMg3 Kalan | 001 | 0.06 | 010 | - | o1 | 32 | 020 | 001 | - . . . TS 6204 EN 10 18273 S Al 5754 (AlMg3)
LNM AlMg5 Kalan | 011 | 0.08 | 0.06 | 02 | 003 | 49 | 0.07 | 001 | - - | A510 | ER5356 | TS 6204 ENISO 18273 S AI'5356 (AIMg5)
LNT AlMg5 Kalan | 010 | 040 | 0.10 | - - | 50 [o0t5 | - . - | A510 | ER5356 | TS 6204 ENISO 18273 S Al 5356 (AIMg5)
LNM AIMg45Mn | Kalan | 0.65 | 0.09 | 0.02 | 014 | 003 | 5 | 006 | 0.02 | - - | A510 | ER5183 | TS6204 ENISO 18273 | S Al5183 (AlMg4.5Mn0,7)
LNT AMg4.5Mn | Kalan | 0.80 | 0.10 | 0.02 | 020 | 015 | 45 | 015 | - . - | A510 | ER5183 | TS 6204 ENISO 18273 | S Al5183 (AlMg4.5Mn0,7)
LNM AIMg4.5MnZr | Kalan | 0.8 | 02 | 015 | - | 015 | 45 | 0.15 - | o1 - - TS 6204 EN IS0 18273 | S Al 5087 (AlMg4.5MnZr)
LNM AISi5 Kalan | 001 | 47 |0001| 03 |0002|0004| - | 001 - - | A510 | ER4043 | TS6204ENISO18273 | S Al4043A (AISi5(Al)
LNM AISi6 Kalan | 005 | 50 | 015 | 04 | 010 | - - - - - | A510 | ER4043 | TS6204ENISO18273 | S Al4043A (AISI5(AI)
LNM AISi12 Kalan | 0.01 | 11.4 | 001 | 04 | 001 | - - o004 | - - | A510 | ER4047 | TS6204ENISO18273 | S Al4047A (AISH2 (A))
LNM AISi12 Kalan | - | 12.0 05 | 010 | 010 | - - - - | A510 | ER4047 | TS6204ENISO18273 | S AI4047A (AISH12 (A))

I Sert Dolgu Uygulamalari icin MIG/TIG Kaynak Telleri I

L Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)
URUN ISMI DIN
C Mn Si Cr
* Gridur S-600 0.5 0.4 3 9 DIN 8555-83 | MSG 6-GZ-60 PS

Not: Yaninda yildiz (x) olan driinler katalogda detayli olarak aciklanmigtir. Diger driinler igin litfen firmamiza basvurunuz.




LNM 28 / LNT 28

Diigiik Alagimh Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Atmosferik Korozyon

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER80S-G
TS EN IS0 16834 : ~ G 42 Mn3Ni1Cu [MIG Teli]
ENISO 16834 : ~ G 42 Mn3Ni1Cu [MIG Teli]

ot |

LNM 28 ve LNT 28, atmosferik korozyona karsi direngli ¢eliklerin gazalti kaynaginda kullanilan diisik alagimh MIG ve TIG kaynak
telleridir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si N Cu
01 14 075 08 03

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 570 N/mm?
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) : %26

Gentik Darbe Dayanimi : 90 J (-20 'C) [MIG Teli]
70 J (-40 °C) [MIG Teli]
80 J (-20 C) [TIG Teli]

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

TIG: 1 -Ar(100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
G1 -CO0, (100%)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

Standart Malzeme Tipi
Atmosferik Korozyona EN 10155 S235J0W
Dayanikh Gelikler S235J2W
S355J0W
S35 J2W
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhigi
LNT 28 - - - - - X - 5kg
LNM 28 - X X - - - - 15kg




Diigiik Alagimh Celikler icin MIG Kaynak Teli - Yiiksek Dayanim

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER100S-G
TS EN IS0 16834 : G 62 4 M Mn3NiCrMo
ENISO 16834  : G 62 4 M Mn3NiCrMo

| ot |

620 N/mm?’ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yilksek dayanimli geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan Cr-Ni-Mo
alagimli MIG kaynak telidir. Dolgu metali — 40 °C’ye kadar olan galigma sicakliklaninda yiiksek darbe dayanimi saglar. Bu o6zelligi
sayesinde ozellikle diisiik sicaklik uygulamalarinda Ni-Cr-Mo’li ince taneli geliklerin kaynagina uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.65 0.75 0.55 0.60 0.30 0.08

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 635 N/mm?

Gekme Dayanimi : 770 N/mm?

Uzama (L=>5d) : %19

Gentik Darbe Dayamimi : 100 J (-20 C)
90 J (-40°C)
70 J (-60 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
G1 -C0, (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Boru Gelikleri API-5LX X60, X65, X70, X80
) EN 10208-2 L480, L550
Ince Taneli Gelikler  EN 10025-6 $460, S500, S550, S620
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhig
LNM Moni X X X - - - - 15 kg




Diigiik Alagimh Gelikler icin MIG Kaynak Teli - Yiiksek Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER100S-G
TS EN 1S0 16834 : G 69 4 M Mn3Ni1CrMo
EN1SO 16834 : G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

I

690 N/mm?ye kadar akma dayamimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan MIG kaynak
telidir. Dolgu metali — 40 "C’ye kadar olan galigma sicakliklarinda yiiksek darbe dayanimi saglar. Bu zelligi sayesinde ozellikle
disik sicaklik uygulamalarinda Ni-Cr-Mo’li ince taneli geliklerin kaynagina uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cr Mo V Cu
008 1.7 044 135 023 03 0.08 0.25

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 710 N/mm? ABS, DB, TUV
Cekme Dayanimi : 790 N/mm?
Uzama (L=>5d) : %20

Gentik Darbe Dayamimi : 70 J (-40 °C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
C1 -0, (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Boru Celikleri API-5LX X65, X70, X80
) EN 10208-2 L480, L550
Ince Taneli Celikler EN 10025-6 5460, S500, S550, S620, S690

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhdi
LNM MoNiva X X X - - - - 15kg




Diigiik Alagimh Gelikler igin MIG Kaynak Teli - Yiiksek Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER120S-G
TS EN IS0 16834 : G 89 4 M Mn4Ni2CrMo
ENISO 16834  :G 89 4 M Mn4Ni2CrMo

|t |

890 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiiksek dayanimli geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan MIG kaynak
telidir. Disiik sicaklik uygulamalarinda Ni-Cr-Mo’li ince taneli geliklerin kaynagina uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Cr Mo
0.09 1.8 0.80 2.20 0.30 0.55

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 890 N/mm?
Gekme Dayanimi : 950 N/mm?
Uzama (L=>5d) >%15
Gentik Darbe Dayanimi : 70 J (-40 'C)
>50J (-60 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
C1 - CO, (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
ince Taneli Gelikler  EN 10025-6 $890

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhigi
LNM MoNiCr - X X - - - - 15 kg




Diigiik Alagimh Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Diigiik Sicaklik

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER80S-Ni1
TSE EN IS0 14341-A : G 46 5 M G3Ni1 TSE EN IS0 636-A : W 42 6 W3Ni1
EN IS0 14341-A :G 46 5M G3Ni1 EN IS0 636-A W42 6 W3Ni1

ot |

LNM Ni1 ve LNT Ni1; ince taneli ve disik alagimli nikel geliklerinin gazalti kaynaginda kullanilan dusik alagiml MIG ve TIG kaynak
telleridir. Dolgu metali diisiik sicakliklarda yiiksek dayanim gdstermekte olup, tipik offshore uygulamalari igin idealdir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn Si Ni Mo Ti
008 177 057 09 038 015

LNM Nit:

c Mn Si Ni
0.1 1.2 0.6 0.9

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

LNT Nit:

LNM Nit LNT Ni1 LNT Ni1: GL (4Y42)
Akma Dayanimi 480 N/mm? 480 N/mm? OV
Gekme Dayanimi 580 N/mm? 560 N/mm?
Uzama (L=5d) % 30 % 30

Gentik Darbe Dayammi 60 J (-60 'C) 80 J (-60 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 S275, S355
Gemi Saclar A, B, D, E, AH32 - EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 L290 GA, L360GA
EN 10208-2 290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60
Dakme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 §274, 8355, 5420
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhg
LNT Ni1 - - - X X X - 2ve5kg
LNM Ni1 X X X - - - - 15 kg




Diigiik Alagimh Celikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Diisiik Sicakhk

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER80S-Ni2
TSE EN IS0 14341-A : G 46 6 M G2Ni2 TSE EN IS0 636-A : W 46 6 W2Ni2
EN IS0 14341-A :G 46 6 M G2Ni2 EN IS0 636-A W 46 6 W2Ni2

I "

LNM Ni2.5 ve LNT Ni2.5; ince taneli ve diigiik alagimli nikel geliklerinin gazalti kaynaginda kullanilan diisiik alagimii MIG ve TIG
kaynak telleridir. Dolgu metali kaynak sonrasi -60 °C ve 580 "C/15 saat 1sil islem sonrasi -90 °C’de yiiksek dayanim gostermekte
olup, tipik offshore uygulamalari igin idealdir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn  Si Ni
01 11 06 25

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_

LNM Ni1 LNT Nit TV
Akma Dayanimi 490 N/mm? 525 N/mm?
Gekme Dayanimi 580 N/mm? 610 N/mm?
Uzama (L=5d) % 24 % 28

Gentik Darbe Dayammi  105J (-60 C) 170 J (-90 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 5355
Gemi Saclari A, B, D, E, AH32 - EH36
EN 10208-2 L360, L415, L445
API 5LX X52, X56, X60, X65
Dikme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5355, 5420, S460
Diisiik Sicaklik Gelikleri  EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
EN 10222-3 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhig
LNT Ni2.5 - - - - X X - 2 ve 5 kg
LNM Ni2.5 - X X - - - - 15kg




Diigiik Alagimh Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ER70S-A1
TSE EN 1S0 21952-A : G MoSi TS EN IS0 21952-A : W MoSi
EN IS0 21952-A : G MoSi EN IS0 21952-A - W MoSi

I —

LNM 12 ve LNT 12; yiiksek stirinme dayanimina sahip % 0.5 Mo igeren celiklerin ve ince taneli geliklerin gazalti kaynaginda
kullanilan diisiik alasimh MIG ve TIG kaynak telleridir. Kaynak metali kaynak edildigi haliyle 30 °C ile 500 °C arasindaki galisma
sicakliklarinda kullanilmaya uygundur. Gelik konstriiksiyon uygulamalari; ince sac, kaporta, karoser ve egzost pargalar izerindeki
kaynak uygulamalari; kazan, basingli tank, gaz borular ve tirbin rotorlarinin kaynagi baslica kullanim alanlandir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

c Mn  Si Mo
012 12 06 05

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

LNM 12 LNT 12 LNM 12: TOV
Akma Dayanimi 5400 N/mm? 550 N/mm? o
Gekme Dayanimi 6400 N/mm? 650 N/mm? LNT12: TUV, DNV

Uzama (L=5d) % 22 % 24
Gentik Darbe Dayammi 130 J (+20°C) 170J (+20°C)
70 J (-30 °C) 90 J (-30 °C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
C1 - CO, (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Yiiksek Isi Gelikleri EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 2
EN 10222-2 17 Mo 3, 14 Mo 6
_ EN 10208-2 L360, L415, L445
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 $275, 8355, $420, $460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap 08 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.0 Kutu/Makara Agirigi
LNT 12 - - - X X X X 2ve 5 kg
LNM 12 - X X - - - - 15 kg




Diigiik Alagimhi Gelikler igin MIG/TIG Kaynak Telleri - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 . ~ ER80S-B2
TS EN 1S0 21952-A : G CrMo1Si TS EN IS0 21952-A : W CrMo1Si
EN IS0 21952-A G 46 3 M G2Mo EN IS0 21952-A  : W CrMo1Si

oo |

LNM 19 ve LNT 19; 550 "C’ye kadar sicakliklarda galisan Cr-Mo (%1.25 Cr, %0.5 Mo) alagiml kazan ve boru geliklerinin gazalt
kaynaginda kullanilan diisiik alagimli MIG ve TIG kaynak telleridir. Yiikksek 1siya ve basinca dayanikli Cr-Mo alasimli kazan ve boru
geliklerinin, sementasyon geliklerinin ve nitriir geliklerinin kaynagina uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo
01 10 05 12 05
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_
LNM 19 LNT 19 Tov
Akma Dayanimi 530 N/mm? 540 N/mm?
Gekme Dayanimi 635 N/mm? 640 N/mm?
Uzama (L=5d) % 23 % 22

Gentik Darbe Dayammi 160 J (+20 °C) 250 J (+20 °C)

Kaynak sonrasi isil iglem: 700 'C/ 1 saat

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
C1 -CO, (100%)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Siiriinme Dayanimh Gelikler EN 10028-2 13 CrMo4-5
EN 10083-1 25 CrMo 4
EN 10222-2 14 CrMo 4-5

Takim Celikleri DIN 17210 16 MnCr 5

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhdi
LNT 19 - - X X X 2ve 5kg
LNM 19 X X X X 15kg




Diigiik Alagimh Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ~ ER90S-B3
TS EN IS0 21952-A : G CrMo2Si TS EN IS0 21952-A : W CrMo2Si
EN IS0 21952-A : G CrMo2Si EN IS0 21952-A  : W CrMo2Si

ot |

LNM 20 ve LNT 20; 600 "C’ye kadar sicakliklarda galisan Cr-Mo (%2.25 Cr, %1.0 Mo) alagimh kazan ve boru geliklerinin gazalt
kaynaginda kullanilan diigtik alagimli MIG ve TIG kaynak telleridir. Dolgu metali yiiksek galisma sicakliklarina, korozyona ve siil-
furli maddelere karsi yiiksek dayanim gosterir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo
009 1.0 06 25 09

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

LNM 20 LNT 20

Akma Dayanimi 560 N/mm? 560 N/mm?
Gekme Dayanimi 680 N/mm? 640 N/mm?
Uzama (L=5d) % 20 % 22

Centik Darbe Dayammi 100 J (+20°C) 140J (+20 °C)

Kaynak sonrasi isil iglem: 700 'C / 1 saat

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 11 - Ar (100%)
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO,
C1 -0, (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Siiriinme Dayamimh Gelikler EN 10028-2 10CrMo 9-10
EN 10222-2 12CrMo 9-10

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.0 Kutu/Makara Agirhg
LNT 20 - - - - X X X 2ve 5kg
LNM 20 X X X - - - - 15 kg




Diigiik Alagimh Celikler icin TIG Kaynak Telleri - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ~ ER80S-B6
TS EN 180 21952-A : W CrMo5Si
EN IS0 21952-A - W CrMo5Si

|

LNT 502; 550 “C’ye kadar sicakliklarda galigan Cr-Mo (%5 Cr, %0.5 Mo) alagiml kazan ve boru geliklerinin gazaltl kaynaginda
kullanilan diistik alagimli TIG kaynak telidir. Dolgu metali siirinmeye ve hidrojene karsi direnglidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo
008 05 03 58 06

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 560 N/mm?
Gekme Dayanimi : 650 N/mm2
Uzama (L=>5d) 2% 20

Gentik Darbe Dayamimi ;80 J (+ 20 °C)

Kaynak sonrasi isil iglem : 750 'C/ 1 saat

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart  Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimli Gelikler ~ SEW 028  12CrMo 19-5

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhigi

LNT 502 - - - X X X - 2ve 5 kg




Diigiik Alagimh Gelikler icin TIG Kaynak Teli - Siiriinme Dayanimh

I Klasifikasyonu I

AWS A5.28 : ~ ER90S-B9
TS EN IS0 21952-A : W CrMo91
EN IS0 21952-A W CrMo91

I

LNT 9Cr(P91); 650 "C’ye kadar sicakliklarda galisan Cr-Mo (%9 Cr, %1 Mo) alagimli kazan ve boru geliklerinin gazalti kaynaginda
kullanilan diisiik alagimli TIG kaynak telidir. Dolgu metali stirinmeye ve hidrojene karsi direnclidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo Ni Nb V N
0.07 0.7 03 87 09 0.7 0.04 0.2 0.05

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 500 N/mm2
Gekme Dayanimi : 700 N/mm?
Uzama (L=>5d) %18

Centik Darbe Dayammi ;70 J (+ 20 C)

Kaynak sonrasi isil iglem : 750 °C / 3 saat

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 11 - Ar (100%)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh Gelikler ~ EN 10222-2 X10CrMo V9-1
ASTM A199 Grade T91
A200 Grade T91
A213 Grade T91
A335 Grade P91
A336 Grade FI1
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirligi
LNT 9Cr(P91) - - - - X X - 2 ve 5 kg




Paslanmaz Celikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Dubleks Paslanmaz Gelikler

I Klasifikasyonu I

AWS A5.9 : ER2209
TSENISO14343-A :G2293NL TS EN IS0 14343-A :W2293NL
EN IS0 14343-A :G2293NL ENISO14343-A :W2293NL

|

LNM 4462 ve LNT 4462, sivi ortamlarda 250 "C’a kadar olan servis sicakliklarinda calisan % 22 Cr dubleks paslanmaz celiklerin
kaynak iglemlerinde kullanilan MIG ve TIG kaynak telleridir. Gukurcuk (Pitting) korozyonuna ve gerilim korozyon gatlamasina kars
yilksek dayanmim gosterir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn Si Cr Ni Mo N
0.018 1.5 05 227 8.5 3.0 0.15

LNM 4462:

Mn Si Cr Ni Mo N
0.015 16 0.5 225 8.5 3.0 0.15

LNT 4462:

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik

LNM 4462 LNT 4462 LNM 4462: BV ( 2209), GL (4462S)
Akma Dayanimi 625 N/mm? 600 N/mm? .
Gekme Dayamimi 810 N/mm? 800 N/mm2 TV
Uzama (L=5d) % 28 % 28 }
Centik Darbe Dayanimi 110 J (+20°C) 85 J (+20 C) LNT 4462: TUV

40J(-50°C)  45J (-60°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M12 - Ar + 05-5% CO,
M13 - Ar + 0.5-3% CO,

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

EN 10088-1/-2 Miz. Nu.
Dubleks Paslanmaz Gelikler X2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462
1.4417
X2 CrNiN 23-4 1.4362

X3 CrNiMoN 27-5-2 1.4460
X2 CrNiMoN 21 51 1.4162

Alagimsiz ve disiik alagimli geliklerin, dubleks paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Ambalaj ve Cap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhig
LNT 4462 - - - X X X X 2ve10kg
LNM 4462 X X X - - - - 15kg




LNM / LNT Zeron 100X

Paslanmaz Gelikler icin MIG/TIG Kaynak Telleri - Siiper Dubleks Paslanmaz Gelikler

I Klasifikasyonu I

AWS A5.9 : ER2594
TSENISO14343-A :G2594NL TSEN IS0 14343-A :W2594NL
EN IS0 14343-A :G2594NL ENISO 14343-A :W2594NL

|t |

LNM Zeron 100X ve LNT Zeron 100X, Zeron 100 ve diger stiper dubleks paslanmaz geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan MIG ve
TIG kaynak telleridir. Dolgu metalinin mekanik dzellikleri yiiksektir. Deniz suyu gibi ortamlarda olusabilecek pitting korozyonuna ve
catlak korozyonuna karsi yilksek dayanim gosterir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn Si Cr Ni Mo Cu W N
0015 07 04 250 98 37 06 07 022

C Mn S C Ni Mo Cu W N
0020 06 04 250 93 36 065 07 022

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

LNM Zeron 100X:

LNT Zeron 100X:

LNM Zeron 100X LNT Zeron 100X LNT Zeron 100X: TUV
Akma Dayanimi 655 N/mm? 600 N/mm?
Gekme Dayanimi 845 N/mm? 800 N/mm?
Uzama (L=5d) % 23 % 28
Centik Darbe Dayamimi 75 J (- 20 °C) 80J(-20°C)
55 J (- 50 C) 60 J (- 50 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

TIG: 1 - Ar (100%)
MIG: M12 - Ar + 0.5-5% CO,
M13 - Ar + 0.5-3% CO,

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

EN 10088-1/ -2 EN 10213-4 Miz. Nu. ASTM / AC
Dubleks ve Siiper Dubleks X2 CrNiMoN 25-7-4 14.410
Paslanmaz Celikler X4 CrNiMoN 27-5-2 14.460 2205
X2 CrNiMoN 22-5-3 14.462
GX6 CrNiMo 24-8-2  14.463 CD-4Mcu
Zeron 100

24-27 % Cr, 6-9 % Ni, 3-4 % Mo, 0.10-0.25% N, ayrica Cu ve/ve W alagimli siiper dubleks paslanmaz gelikler

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhg
LNT Zeron 100X - - - X - X X 2 kg
LNM Zeron 100X - X X X - - - 12,5 kg




LNM / LNT NiCro 60/20

Nikel Esash Alasimlar icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I Klasifikasyonu I

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCrMo-3
TSENISO 18274  :SNi6625 (NiCr22Mo9Nb)
EN IS0 18274 - S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

I

LNM NiCro 60/20 ve LNT NiCro 60/20; Ni alagimlari, NiCrMo celikleri ve distik alasimhi celikler gibi benzemez metallerin birbirleri
ile birlestiriimesinde kullanilan MIG ve TIG kaynak telleridir. Kaynak metali sicak gatlama riskine karsi yiiksek dayanima sahip-
tir. 1200 "C’a kadar olan galigma sicakliklarinda oksitlenmeye ve karbiirlenmeye kargi yiiksek dayanim, -196 "C’a kadar olan
krayojenik ortamlarda ise yiiksek darbe toklugu saglar. Kaynak metali tanelerarasi korozyona, gerilmeli korozyon gatlamasina ve
karincalanmaya karsi yiiksek dayanima sahiptir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn  Si Ni Cr Mo Nb Fe
002 0.06 007 64 219 9 35 04

LNM NiCro 60/20:

Mn Si Ni Ct Mo Nb Fe
003 01 01 Kaan 22 9 35 04

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

LNT NiCro 60/20:

LNM LNT LNT NiCro 60/20: TOV
NiCro 60/20 NiCro 60/20

Akma Dayanimi 520 N/mm? 520 N/mm?

Gekme Dayanimi 770 N/mm? 800 N/mm?

Uzama (L=5d) % 34 % 35

Gentik Darbe Dayammi 80 J (+ 20 C) 130J (+20°C)
60 J (- 196 °C) 100 J (-196°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG-TIG: I1 - Ar (100%)
I3 -Ar+0.5-95%He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN/EN (Malz. Nu.)

NiCrMo ve CrNi Celikleri ~ X1NiCrMoCuN25-20-6 (1.4529) / X1NiCrMoCu25-20-5 (1.4539) / X1CrNiMoCuN20-18-7 (1.4547)
X2NiCrAITi32-20 (1.4558) / X10NiCrAITi32-20 (1.4876) / NiCr22Mo6Cu (2.4618)
NiCr22Mo7Cu (2.4619) / NiCr21Mo6Cu (2.4641) / NiCr20CuMo (2.4660) / NiCr15Fe (2.4816)
NiCr22Mo9Nb (2.4856) / NiCr21Mo (2.4858) / NiCr20Ti (2.4951) / NiCr20TiAl (2.4952)

LNG Depolama Tanklari igin

%9 Ni Gelikleri X8Ni9 (%9 Ni) (1.5662)
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 08 10 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhgi
LNT NiCro 60/20 - - - X X X X 2ve 10 kg
LNM NiCro 60/20 X X X - - - - 15kg




LNM / LNT NiCro 70/19

Nikel Esash Alagimlar icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I Klasifikasyonu I

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCr-3
TSENISO 18274  : S Ni6082 (NiCr20Mn3Nb)
EN IS0 18274 - S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

ot |

LNM NiCro 70/19 ve LNT NiCro 70/19; nikel esash alagimlarin ve benzemez metallerin (alagimli ve alasimsiz elikler, paslanmaz
celikler) gazalti kaynaginda ve yiizey kaplama uygulamalarinda kullanilan MIG ve TIG kaynak telleridir. Elde edilen kaynak metali
oksitlenmeye karsi yiiksek dayanima sahip olup, 6zellikle cok dusik sicakliklardaki ¢alisma ortamlannda yiksek darbe toklugu
elde edilir. Kaynak metalinin gatlamaya karsi direnci yuksektir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn Si Ni Cr Nb Fe Cu

LNM NiCro 70/19:
003 31 008 725 205 26 0.8 0.01
. Mn Si Ni Cr Nb Fe Cu
LNT NiCro 70/19:
003 30 02 Kaan 20 25 1.0 01
LNM LNT TOV
NiCro 70/19 NiCro 70/19
Akma Dayanimi 390 N/mm? 400 N/mm?
Gekme Dayanimi 640 N/mm? 680 N/mm?
Uzama (L=5d) % 35 % 40

Gentik Darbe Dayammi  150J (+ 20°C)  150J (+ 20 °C)
50J(-196°C)  120J(-196°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG-TIG: I1 - Ar (100%)
I3 -Ar+0.5-95%He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN (Malz. Nu.)
Ni Esash Yiiksek Cr NiCr15Fe (2.4816) / LC-NiCr15Fe (2.4817) / NiCr20Ti (2.4951) / NiCr20TiA1 (2.4952)
Alagimh Gelikler X10NiCrAITi32-20 (1.4876) / NiCr23Fe (2.4851) / X12NiCrSi36 16 (1.4864)

G-X40NiCrNb35 25 (1.4852) / G-X40NiCrSi35 25 (1.4857)
Alagimsiz veya alagimli siriinme dayanimhi celiklerin, paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Ambalaj ve Cap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhigi
LNT NiCro 70/19 - - - - X X X 2ve 10 kg
LNM NiCro 70/19 - X X - - - - 15 kg




Nikel Esash Alasimlar icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I Klasifikasyonu I

AWS A5.14/A5.14M : ERNiCu-7
TSENISO 18274  : S Ni 4060 (NiCu30MnTi)
EN IS0 18274 :S Ni 4060 (NiCu30MnTi)

oo |

LNM NiCu 70/30 ve LNT NiCu 70/30; CuNi ve NiCu alagimlarinin kaynaginda ve bunlarin alasimsiz ve diisik alasimii geliklerle
birlestirimesinde kullanilan MIG ve TIG kaynak telleridir. Monel yapisinda kaynak metali verir. Kaynak metali deniz suyu korozyo-
nuna kars! yiiksek dayanima sahiptir. Tuz Gretim tesislerinde, kimya ve petro-kimya endiistrisinde kullanilan pargalarnin kaynagina
uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
c

Mn Si Ni Cu Fe Ti
010 33 06 64 29 15 24
Mn Si Ni Cu Fe Ti
006 35 05 65 30 11 20

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_

LNM NiCu 70/30:

LNT NiCu 70/30:

LNM LNT TOV
NiCu 70/30 NiCu 70/30

Akma Dayanimi 300 N/mm? 350 N/mm?

Gekme Dayamimi 500 N/mm? 550 N/mm?

Uzama (L=>5d) % 35 % 40

Gentik Darbe Dayammi 150 J (+ 20°C)  160J (+ 20°C)
60J(-196°C)  140J(-196°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG-TIG: 11 - Ar (100%)
13 -Ar+0595%He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN Miz. Nu. ASTM/ACI
Ni Alagimlari NiCu30Fe 2.4360 Monel 400
G-NiCu30Nb  2.4365
NiCu30Al 2.4375 Monel K500
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhg
LNT NiCu 70/30 - - - X X X X 2 ve 10 kg
LNM NiCu 70/30 - X X - - - - 15 kg




Nikel Esash Alagimlar igin MIG/TIG Kaynak Telleri

I Klasifikasyonu I

AWS A5.14/A5.14M : ERNi1
TSENISO 18274  :SNi2061 (NiTi3)
EN IS0 18274 - S Ni 2061 (NiTi3)

ot |

LNM NiTi ve LNT NiTi; saf nikel ve nikel alagimlarinin gazalti kaynaginda kullanilan MIG ve TIG telidir. Korozyona kargi dayanikl
ve gatlak icermeyen tampon tabakalarin ve kapak pasolann olusturulmasi icin idealdir. 400 °C’a kadarki ¢alisma sicakliklarinda
NaOH’a kars yiiksek dayanim saglar. Kimya endiistrisinde kullanilan pompalar, borular, esanjorler, evaporatorler ve sentetik elyaf
ureten tesisler baglica kullanim alanlandir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si N Ti Fe

LNM NiTi:
002 04 0.2 Kalan 3.1 0.06
C Mn Si Ni Ti Fe
LNT NiTi:
0.03 0.4 Kalan 2.8 0.06
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Akma Dayanimi : 250 N/mm? LNM NiTi: TOV
Gekme Dayamimi 460 N/mm?
Uzama (L=5d) % 30

Gentik Darbe Dayamimi : 120 J (+ 20 C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG-TIG: 11 - Ar (100%)
I3 -Ar+0.5-95%He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

DIN Miz. Nu.
Ni 99.6 2.4060
Ni 99.8 2.4050
Ni 99.6Si 2.4056
Ni 99.4Fe 2.4062
Ni 99.2 2.4066
LC-Ni 99 2.4068
LC-Ni 99.6 2.4061
NiMn 10 2.4108
NiMn 5 2.4116
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirligi
LNT NiTi - - - - X X - 2ve 10 kg
LNM NiTi - - X - - - - 15 kg




Nikel Esash Alagimlar icin MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.15 : ENiFe-Cl
TS 9463 EN 1S0 1071: S Ni 2061 (NiTi3)
EN IS0 18274 - S Ni 2061 (NiTi3)

|

Dokme demirlerin alin birlestirme kaynaklarinda ve sertdolgu uygulamalarinda kullanilan MIG kaynak telidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Ni Fe Cu
0.05 0.83 0.14 548 Kalan 0.4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Sertlik: ~ 200 HB (2 paso)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG: 1 - Ar (100%)
13 -Ar+ 0595 % He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Dokme demirlerle gelikler arasindaki benzemez kaynak baglantilannda da kullaniimaya uygundur. Ozellikle kiiresel grafitli dskme
demirlerin kaynagi igin idealdir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhg
LNM NiFe - - X - - - - 15 kg




Bakir Esash Alagimlar icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I Klasifikasyonu I

AWS A5.7 : ERCuNi
TS EN IS0 24373  : S Cu 7158 (CuNi30)
EN IS0 24373 - S Ni 4060 (NiCu30MnTi)

ot |

LNM CuNi30 ve LNT CuNi30; bakir-nikel esasl MIG/TIG kaynak telleridir. %10-30 Ni iceren bakir-nikel alagimlarinin
(CuNi10Fe1Mn, CuNi30Fe2Mn2) birlestiriimesi, celikler ve dékme demir pargalar tzerindeki yiizey kaplama uygulamalar, ge-
liklerle bakir veya bakir-nikel alagimlan arasindaki benzemez (heterojen) baglantilar baslica kullanim alanlandir. Bunun yaninda
denizsuyu korozyonuna kargi gosterdigi yiksek dayanim sayesinde tersanelerde, petrol rafinerilerinde, gida ve kimya endistrisinde,
korozyona dayanikl kazan ve donanimlarin imalatinda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

. Cu Mn Ni
LNM CuNi30:
Kalan 0.8 31
Cu Mn Si Ti Fe
LNT CuNi30:

Kalan 0.75 0.05 0.35

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

LNM LNT LNM CuNi30: TOV
CuNi30 CuNi30
Akma Dayanimi 220 N/mm? 250 N/mm?
Gekme Dayanimi 380 N/mm? 400 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 30 % 30
Gentik Darbe Dayanimi 100J (+20°C)
Sertlik 70 HB 70 HB

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

MIG-TIG: 1 -Ar (100%)
13 -Ar+0.5-95 % He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi Miz. Nu.

islenmig Bakir-Nikel DIN 17664 NiCu30Fe 2.4360
Alagimlan G-NiCu30Nb 2.4365

NiCu30Al 2.4375
Dakiim Bakir-Nikel DIN 17658 G-CuNi10 2.0815
Alagimlan G-CuNi30 2.0835

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 Kutu/Makara Agirhig
LNT CuNi30 - - - X X X X 2 kg
LNM CuNi30 X X X - - - - 15kg




Bakir Esasli Alagimlar igin MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.7 - ERCU
TSENIS0 24373 S Cu 1898 (CuSn1)
EN IS0 24373 S Cu 1898 (CuSn1)

o |

Saf bakir yapisinda (> %96 Cu) MIG kaynak telidir. Sahip oldugu mikemmel akigkanlik ozelli§i sayesinde bakir malzemeler
tzerinde gergeklestirilen kaynak uygulamalarinda diizgin goriniislii ve gozenek icermeyen kaynak dikislerinin elde edilmesine
olanak saglar. Kaynak dikisi yiiksek iletkenlik 6zelligine ve korozyon ve dayanimina sahiptir. Gerekli éntav sicakliginin uygulanmasi
sartiyla elektrolitik bakirdan dretilen malzemelerin kaynagina da uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Sn Ni
Kalan 0.2 03 0.8 0.1

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Akma Dayanimi : 100 N/mm2
Gekme Dayamimi : 220 N/mm?
Uzama (L=5d) :% 60
Sertlik :35HB

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

M - Ar(100%)
13 -Ar+05-95%He

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi  Miz. Nu.

Bakir DIN 1787 OF-Cu 2.0040
SE-Cu 2.0070
SW-Cu 2.0076
SF-Cu 2.0090
islenmis Diiiik DIN 17666  CuFe2P 2.1310
Alagimh Bakir CuSP 2.1498
CuTeP 2.1546
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhigi
LNM CuSn - X X - - - - 12kg




SuperGlaze® MIG 4043

Aliiminyum Alagimlari icin MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.10 : ER4043
DIN1732 : SG-AISi5
IS0 18273 : S Al 4043 A (AISi5)

I

% 5’e kadar Si iceren aliminyum-silisyum alagimlarinin (6XXX serisi) kaynaginda kullanilir. Kaynak dikisi 65°C"1 bulan yiiksek
calisma sicakligina sahip ortamlarda yilksek dayanim gosterir. Plirlizsiiz yiizey kalitesi sayesinde miikemmel tel siirme kabiliye-
tine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar. Kisa ve dengeli ark ile ¢calisma olanagi saglar.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Mn Fe Cu Zn Mg Ti Al
47 001 03 0.01 0.002 0.004 0.001 Kalan
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Akma Dayanimi :100 N/mm? TOV
Gekme Dayanimi :160 N/mm?2
Uzama (L=>5d) 2% 15
Sertlik :35HB
Centik Darbe Dayanimi : 20 J (+20°C)
20 J (- 60°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I I Fiziksel Ozellikleri I

MIG - TIG: 1 - Ar (100%) Erime agirhigi: 573 - 625 °C
13 -Ar+ 0.5-95% He Yogunluk: 2.68 gr cm/cm?

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Hadde aliiminyum alagimlan DIN 1725-1 DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
AlMgSi 0.5 3.3206 6060
AlMgSi 0.7 3.3210 6005A
AlMgSi 0.8 3.3216 6181

Dokiim aliiminyum alagimlan G-AISi 5 443,0

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Kutu/Makara Agirhig
SuperGlaze® MIG 4043 X X - - - 7kg
SuperGlaze® MIG 4043 X - - - AccuPak® 120 kg




SuperGlaze® TIG 4043

Aliiminyum Alagimlari i¢in TIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.10 : ER4043
DIN1732  : SG-AISi5
ISO 18273 : 'S Al 4043 A (AISi5)

| ot |

% 5’e kadar Si iceren aliminyum-silisyum alagimlarinin (6XXX serisi) kaynaginda kullanilir.
Kaynak dikigi 65°C’1 bulan yiiksek ¢alisma sicakli§ina sahip ortamlarda yiiksek dayanim gosterir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Mn Fe 1In Ti Al
50 005 04 01 015 Kalan
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I
Akma Dayanimi : 100 N/mm?
Gekme Dayanimi 1160 N/mm?
Uzama (L=>5d) 2% 15
Sertlik : 35 HB

Centik Darbe Dayanimi

£ 20 J (+20°C)

20J (- 60°C)

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I I Fiziksel Ozellikleri I

MIG - TIG: 1 - Ar (100%) Erime agirhgi: 573 - 625 °C
13 -Ar+ 0.5-95 % He Yogunluk: 2.68 gr cm/cm?

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Hadde aliiminyum alagimlari DIN 1725-1 DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMgSi 0.5 3,3206 6060
AlMgSi 0.7 3,3210 6005A
AlMgSi 0.8 3,3216 6181

Dokiim aliiminyum alasimlari G-AISi 5 443,0

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 4.0 5.0 Kutu/Makara Agirlig
SuperGlaze® TIG 4043 - - - - X X - X X 7kg
SuperGlaze®TIG 4043




SuperGlaze® MIG 5183

Aliiminyum Alagimlan i¢in MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.10 : ER5183
DIN1732  : SG-AIMg4.5Mn
IS0 18273 :'S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7)

ot |

Yiiksek gekme dayanimina sahip aliminyum-magnezyum alagimlarinin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilir. Kaynak dikisi -196°C’1
bulan diigiik calisma sicakligina sahip krayojenik ortamlarda yiiksek dayanim gosterir. Piirlizsiiz yiizey kalitesi sayesinde miikem-
mel tel siirme kabiliyetine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar. Kisa ve dengeli ark ile galisma olanagi saglar.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Mn Fe Cu Zn Cr Mg Ti Al
0.02 0.8 014 0.02 015 015 45 0.15 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayamimi - 300 N/mm? ABS (WC), BV (WC), DNV (5183)
Cekme Dayanimi 140 N/mm? GL (S AIMg4.5Mn), LR
Uzama (L=>5d) 1% 30 TUV

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I I Fiziksel Ozellikleri I
MIG - TIG: 1 - Ar (100%) Erime agirhigi: 568 - 638 °C

13 -Ar+0.5-95%He Yogunluk: 2.40 gr cm/cm?

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Hadde aliiminyum alagimlan Dokiim aliiminyum alasimlari
DIN 1725-1 W. Nr. Alagim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AlMg 3 3.3541
AlMg 4,5Mn4,5Mn  3.3547 5083 G-AlMg 3Si 3.3241 512,0
AlMg 5 3.555 5056A G-AlMg 5 3.3561 B535,0
AlMgSi 1 6082 G-AIMg 5Si 3.3261

I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Gap Kutu/Makara Agirhigi
SuperGlaze® MIG 5183 - - X - - - - - 7 kg
SuperGlaze® MIG 5183




SuperGlaze® MIG 5356

Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.10 : ER5356
DIN 1732  :SG-AIMg5
IS0 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr)

I

% 3'den yiiksek Mg igeren aliminyum-magnezyum alagimlannin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilir. Piiriizsiiz yiizey kalitesi
sayesinde miilkemmel tel stirme kabiliyetine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar. Kisa ve dengeli ark ile ¢alisma
olanagi saglar. Otomotiv endiistrisi, gemi ingaa sanayi, kamyon kasalarinin panelleri ve bisiklet gévdelerinin kaynagi baslica
uygulama alanlandir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Mn Fe Cu Zn Cr Mg Ti Al
50 005 040 01 01 01 01 0.15 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 250 N/mm2 ABS (WB), BV (WB), DNV (5356)
Cekme Dayanimi 2110 N/mm? GL (S AlMg5), LR
Uzama (L=5d) 2% 25 TUv
I Koruyucu Gazlar (EN 439) I I Fiziksel Ozellikleri I
MIG - TIG: 1 - Ar (100%) Erime agirhigi: 562 - 633 °C
13 -Ar+0.5-95%He Yogunluk: 2.40 gr cm/cm?
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Hadde aliiminyum alagimlan Dokiim aliiminyum alagimlan
DIN 1725-1 W. Nr. Alagim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AlMg 3 3.3541
AlMg 4,5 3.3545 5082 G-AlMg 3Si 3.3241 512,0
AlMg 5 3.3555 5056A G-AlMg 5 3.3561 B535,0
AlMg 2 Mn 08 3.3527 5049 G-AlMg 5Si 3.3261
AlMg 2,7 Mn 3.3537 5454
AlMg 4 Mn 3.3545 5086
AlMg 4,5 Mg 1 3.4335 7020
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 Kutu/Makara Agirhid
SuperGlaze® MIG 5356 - X X - - - - 7kg
SuperGlaze® MIG 5356 - - X - - - - AccuPak® 120 kg




SuperGlaze® TIG 5356

Aliiminyum Alagimlan igin TIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.10 : ER5356
DIN1732 : SG-AIMg5
IS0 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr)

| ot |

% 3’den yilksek Mg igeren aliminyum-magnezyum alagimlarinin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilir.
Otomotiv endiistrisi, gemi ingaa sanayi, kamyon kasalarinin panelleri ve bisiklet govdelerinin kaynagi baslica uygulama alanlandir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Si Mn Cr Mg Ti Al
01 01 015 5.0 0.1 Kalan

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi : 285 N/mm2
Gekme Dayanimi 130 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 25
I Koruyucu Gazlar (EN 439) I I Fiziksel Ozellikleri I
MIG - TIG: 1 - Ar (100%) Erime agirhigr: 562 - 633 °C
13 -Ar+0.5-95%He Yogunluk: 2.64 gr cm/cm®
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Hadde aliiminyum ala§|mlar| Dokiim aliiminyum a|a§|m|a"
DIN 1725-1 W. Nr. Alagim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
AlMg 3 3,3535 5754 G-AlMg 3 3,3541
AlMg 4,5 3,3545 5082 G-AlMg 3Si 3,3241 512,0
AlMg 5 3,3555 5056A G-AlMg 5 3,3561 B535,0
AlMg 2 Mn 08 3,3527 5049 G-AlMg 5Si 3,3261
AlMg 2,7 Mn 3,3537 5454
AlMg 4 Mn 3,3545 5086
AlMg 4,5 Mg 1 3,4335 7020
I Ambalaj ve Gap Bilgileri I
Cap Kutu/Makara Agirhg
SuperGlaze® TIG 5356 - - - X X X - - 5kg
SuperGlaze®TIG 5356




Gridur S-600

Sert Dolgu Uygulamalari igin MIG Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555-83: MSG 6-GZ-60 PS

I —

Darbe ve basing ile birlikte goriilen abrazyon aginmasina kargl dayanikl, martenzitik yapiya sahip kaynak metali veren MIG
kaynak telidir. Elde edilen sertlik degeri kullanilan koruyucu gaz cinsine bagl olarak 57-62 HRc arasinda degisir. Kaynak metali
450 °C’a kadar olan galigma sicakliklaninda sertligini korur. Yiksek sertlikteki Cr-Si alagimh dolgu metali eger yumugatma isil
islemi uygulanmamigsa sadece taslanarak islenebilir. Metal-metal aginmasi etkisi altinda galigan pargalarin sert dolgu islemlerinde
de mikemmel sonug elde edilir. Catlamaya kargi hassas pargalara 200-300 °C 6ntav verilmeli ya da tampon tabaka atiimalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
C Mn Si Cr

05 04 3 9
ot |

Sertlik: 60 HRc
Yumusatma Isil Islemi: 780 — 820 °C / 5 saat
Sertlestirme Isil Islemi: 1000 — 1050 °C isitmay takiben yagda veya hava ile sogutma

I Koruyucu Gazlar (EN 439) I

M21 - Ar + 15-25% CO,

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Seramik kaliplari, zimbalar, dovme kaliplan, celik tel sarma makaralar, konveyor nakil vidalan, hadde kilavuzlan, sirtinmeli
yataklar, sikkma ceneleri, merdaneli ve ¢eneli kircilar, eziciler, parcalayicilar ve ogitiiciiler, soguk kesme bigaklar, drsler, kayar
kizaklar,karistirici kollar ve rotorlar baglica kullanim alanlaridir.

I Ambalaj ve Cap Bilgileri I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu/Makara Agirhg
Gridur S-600 - - X X - - - 15 kg




Lincoln Electric Ozlii Kaynak Telleri
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Lincoln Electric Ozlii Kaynak Telleri

I Alagimsiz ve Dii

Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Telleri

Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)

URON ismi Koru- AWS TSE/EN

yucu C Mn Si P S Ni Cu Mo Cr

Gaz
Outershiel®70 | ¢1 | 0.06 | 130 | 050 | 0015 | 0010 | - ; ; - |ns20ms20m| E7OT-9C/E7OTOM | TSENISO17632-A | | 4QRCSITA6
Outershield® 70 | M21 | 006 | 1.70 | 0.35 | 0.015| 0010 | - - - - |ns.20/a5.20m| E7oT-9C/E7OTOM | TSENISO 17632 | T46ORCS/T4E
Outershield® 70-H | ¢1 | 0.06 | 1.30 | 050 | 0.015| 0.010| - ; - - | ns.20/m5.20m [ETOTICHE ETOTIN 1 gy i50 176304 | T4BORCSHO/T46
Outerstieid 70-H | M21 | 006 | 170 | 035 | 0015 [ 0010| - | - | - | - |as2omszom[FTOTICHEIETOTIM ey 50 17630, |TBQRCSHE/T4E
Outershield® E70TIC-JH4 / E70T- T463RC3H5/T46
Qpters cim21| 004 | 145 | 06 |o0015] 00t0| - | - ; - |As.20/5.20m Syl TS EN IS0 17632-A R
Lw-71™ ¢ | 006|133 |03 | 002|001 | - | - - | - |A5.20/A5.20M| E71TC-1C/E71T-9C | TSENISO17632-A | T463PC1H10
Outershield® 71E | M21 | 005 | 125 | 07 | 0o15| 0ot5| - | - ; - |A520A5.20M|  EZITIMAHB | TSENISO17632-A | T463PM1H10
Qutershield® M21 | 004 | 14 | 06 |0013| 0010 - | - | - | - |A520/A5.20M| E71T-IM-H5 | TSENISO17632-A | T463PM1H5
Qutershield® ct | 005 | 13| 04 [o0015f000| - | - | - | - |[As20/520M| E7IT-1GLHe | TSENISO17632-A | T462PC1Hs
Outershield® 71G | ¢1 | 005 | 1.4 | 04 |o0015| coto| - - : - |ns.20/as.20m | ETTTICHBETITO0| 1o py150 176304 | T463PC1HIO
Outershield® E71T-5C-JH4 / E71T- T424BC2H5/T42
Quters ¢t | oos | 15 | 055 | 0012| 0ot0| - | - . - |As.205.20m e TS ENIS0 17632-A e
Outershield® E7AT-5C-JH4 / E71T- T424BC2H5/T42
Ot M2t | 0.06 | 0012 | 00100012 | 00t0| - | - - | - [As.20/m5.20m o TS EN S0 17632-A PRI
Dutershigld® M2t | 0.05 | 135 | 06 | 0.015| 0.023 AS.18/A5.18M|  E70C-6M H8 TSENISO 17632-A | T462MM2HI0
et . . 6 | 0. . |- ; - |As.18s. - -
Outershield® T463MM2H5 /T
oershie M1 | 005 | 135 | 06 | 0015|0023 - | - - | - |As.18ms18M|  E70C-6M H4 TSENISO 176324 | T453MM2HE
Outershield® ¢t | 005 | 135 | 06 | 0015] 0.023 AS18/A5.18M|  E70C-6C H4 TSENISO17632-A | T463MC2HS
MC710C-H : - 610 : |- - - |AS18AS. - -
Outershield® M2t | 004 | 15 | 04 |0.012] 0.020 A5.18/A5.18M|  E70C-6M H4 TSENISO17632-A | T464MM2HS
MC715-H : : o : |- == |k ) ;
Outershield" M2t | 005 | 1.2 | 06 | 0015 0.015| - - - - |ns18/m5.18M|  E70C-6M H TSENISO17632-A | T462MM1HS5
MC460VD-H : : 6| 0. : AB/AS.
e seia” M21 | 003 | 06 | 045 | 0017[ 0023| 29 | - | - | 003 |A528/A5.28M| E70C-GMHAEN | TSENISO17632-A | T38ZZMM2HS
Outersiield® ¢t | 005 | 14 | 02 |0013| 0010| 0.95 A5.29/A5.20M | EBITI-N1C-JH4 | TSENISO17632-A | T5041NiPC2HS5
SN C-H I . . I I . - - - 29/A5. -Ni1C- - i
Dutershigldg M2t | 005 | 1.4 | 02 | 0013| 0010| 0.95 A5.29/A5.20M | EB1TI-NitM-JH4 | TSENISO17632-A | T5051NiPM2H5
SINIH I ’ I I I I - - - .29/A5. -NitM- - i
Outershield® M2t | 006 | 1.4 | 03 | 0013| 0010| 0.95 A5.29/A5.20M | EB1TI-NitM-JH4 | TSENISO17632-A |T5051NiPM2HST
81Ni1-HSR . . . I I . - - - .29/A5. -NitM- - i
Outershield® M1 | 004 | 14 | 02 |o0012] 0010| 14 A5.29/A5.20M | E81TI-K2M-JH4 | TSENISO17632-A |T5061.5Ni P M2 H5
81K2-H I ] b I I . - - - .29/A5. -K2M- - 5Ni
Outershield® T5061.5NiPM
Qutershie M2t | 0.06 | 1.3 | 03 [o012|00t0| 14 | - ; ; £5.29 ESITI-K2M-JH4 | TSENISO 17632-A SN
Shrersiela® M21 | 004 | 13 | 02 |0014| 0010| 084 | 039 | - | - |A529/A5.29M| ESITI-GM-H4 | TSENISO17632-A | T505ZPM2Hs
Jutershicla® M21 | 003 | 11 | 04 |0015| 0010| 06 | 055 | - | 055 |A529/A520M| EBITIW2MAH4 | TSENISO 176328 | 100!t IMANCCI-
IR M2t | 005 | 14 | 02 |0013| 0010| 095 0.4 529 E91TI-GM-H4 | TSEENISO 18276-A [T 554 1NiMo P M 2 H5
91Ni1-HSR : : : : : : ) : i : e - o
Outershield® T5541,5NiMo P
e M2t | 005 | 14 | 02 |0013]| 00t0| 14 | - | 05 | - £5.29 E91TI-GM-H4 | TSEENISO 18276-A o
Outershigld® M1 | 004 | 14 | 02 |o0012| 0010| 20 03 A5.29/A5.20M | E101T1-K3M-JH4 | TSEENISO 18276-A | T554ZPM1HS
Juters . . 2 | o . | ; ! - |n5.205. -K3M- !
Outershield® M2t | 006 | 15 | 02 |0015] 0010| 20 05 A5.29/A5.20M | ET11T1-K3M-JH4 | TSEENISO 18276-A | T694ZPM2HS
Suters . ‘ 2 | o . A ; . - |As.20s. -K3M- -
TR M2t | 006 | 1.8 | 0.3 | 0013| 0010| 20 05 A5.29/A5.20M | E111T1-K3M-JH4 | TSEENISO 18276-A | T694ZPM2H5 T
Suterene . . 3 | o | | : . - |n5.29/8. -K3M- g
Outershield®
Quiershied M2t | 006 | 15 | 02 |0015]| 00t0| 095 | - | 04 | - |As2oms20M|  E101TI-G ; ;
Outershield® 12-H | M21 | 0.085 | 0.8 | 02 | 0014|0010 - | - | 046 | - |A5.20/A5.20M| ESITI-AIM-H4 | TSEENISO17634-A | TMoLPM2HS
Outershield® 19-H | M21 | 0.06 | 074 | 024 | 0013|0010| - | - | 052 | 1.24 |A5.20/A5.20M| E81T1-B2M-H4 | TSEENISO17634-A | T CrMod P M 2 HS
Outershield® 20-H | M21 | 0.06 | 0.75 | 021 | 0013 [ 0008 | - | - | 100 | 223 |A5.20/A5.20M| E9IT-B3M-H4 | TSEENISO17634-A | TCrMo2PM 2Hs

Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayl olarak aciklanmigtir. Diger drinler igin litfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric Ozlii Kaynak Telleri

I Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Telleri

e Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)
URUN ISMI AWS TSE/EN
C Mn Si P S Ni Cr Al v Mo
Innershield® NR®-152 0.30 0.99 0.24 0.013 | 0.007 - - 1.63 - - | A5.20/A5.20M E71T-14
Innershield® NR®-203 NiC 0.06 0.83 0.05 0.04 0.003 | 0.57 | 0.08 | 0.73 | <0.1 | <0.1 | A5.29/A5.29M E61T8-K6
Innershield® NR®-203Ni1 0.08 11 0.27 0.08 0.003 | 0.90 - 0.85 - - | A5.29/A5.29M E71T8-Ni1 TSEENISO 423N
17632-A YN1
Innershield® NR®-211-MPE |  0.21 0.65 0.25 0.010 | 0.003 - - 1.3 - - | A5.20/A5.20M E71T-11
Innershield® NR®-232 0.18 0.65 0.27 0.006 | 0.004 - - 0.55 - - | A5.20/A5.20M E71T-8
Innershield® NR®-233 0.16 0.65 0.21 0.010 | 0.003 - - 0.6 - - | A5.20/A5.20M E71T-8
Innershield® NR®-207 0.07 0.9 0.20 0.005 | 0.003 | 0.85 - 1.0 - - | A5.29/A5.29M E71T8-K6
Innershield® NR®-207-H 0.07 0.9 0.20 0.005 | 0.003 | 0.85 = 1.0 - - | A5.29/A5.29M E71T8-K6
Innershield® NR®-208-H 0.05 1.65 0.25 0.007 | <0.003 | 0.80 - 0.85 - - | A5.29/A5.29M E91T8-G
Innershield® NR®-305 0.09 0.9 0.20 0.008 | 0.008 - - 0.8 - - | A5.20/A5.20M E70T-6
Innershield® NR®-311 0.27 0.40 0.08 0.005 | 0.005 - - 1.5 - - | A5.20/A5.20M E70T-7
Innershield® NR®-400 0.06 0.74 0.17 0.002 | 0.002 | 0.75 | 1.3 | 0.74 - - | A5.29/A5.29M E71T8-K6
Innershield® NR®-450-H 0.07 0.26 0.06 0.002 | 0.002 | 2.44 - 0.88 - - | A5.29/A5.29M |  E71T8-Ni2 1
Innershield® NR®-550-H 0.05 1.14 0.07 0.003 | 0.003 | 2.35 - 0.7 - - | A5.29/A5.29M | E81T8-Ni2 H8
Y | Innershield® NS-3M 0.21-0.25(0.37-0.53(0.25-0.29| < 0.01 | < 0.01 - - 11'36- - - | A5.20/A5.20M E70T-4 T?;ESNZIT\O T42ZVN3

I Paslanmaz Celikler icin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Telleri I

. Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)
LHUNISHE Koruyucu Gaz| C Mn Si Cr Ni Nb Mo N (B [SEAEN
* Cor-A-Rosta™ 304L M21/C1 003 [ 1.3 0.7 | 195 | 10.0 - - - A5.22 E308LT0-1/-4 TSE EN ISO 17663-A T199LRC/M3
* Cor-A-Rosta™ P304L M21/C1 003 [ 1.3 0.7 | 195 | 10.0 - - <01]| A522 E308LT1-1/-4 TSE EN IS0 17663-A T199LPC/M2
Cor-A-Rosta™ 347 M21 005 | 14 | 06 | 195 | 10.0 - - - A5.22 E34770-4 TSE EN IS0 17663-A T199NbRM3
% | Cor-A-Rosta™ 316L M21/C1 | 003 | 13 | 05 | 19.0 | 120 - 2.7 - A5.22 E316LT0-1/-4 TSEENISO 17663-A | T19123LRC/M3
% | Cor-A-Rosta™ P316L M21/C1 | 003 | 1.3 | 05 | 19.0 | 120 - 2.7 - A5.22 E316LT1-1/-4 TSEENISO 17663-A | T19123LPC/M2
% | Cor-A-Rosta™ 309L M21/C1 | 003 | 13 | 0.6 | 240 | 125 - - - A5.22 E309LTO-1/-4 TSE EN IS0 17663-A T2312LRC/M3
* Cor-A-Rosta™ P309L M21/C1 004 | 1.3 06 | 240 | 125 - - - A5.22 E309LT1-1/-4 TSE EN ISO 17663-A T2312LPC/M2
Cor-A-Rosta™ 309MoL | M21/C1 0.03 | 1.3 06 | 23.0 | 12.8 - 23 - A5.22 E309MoT0-1/-4 TSE EN IS0 17663-A T23122LRC/M3
Cor-A-Rosta™
P309MoL M21/C1 | 003 [ 08 | 06 | 227 | 125 - 2.3 - A5.22 E309MoT1-1/-4 TSEENISO 17663-A | T23122LPC/M2
Cor-A-Rosta™ 4462 M21 003 | 1.2 [ 07 | 230 | 9.2 - 31 [ 012 [ A5.22 E2209T0-4 TSEENISO 17663-A | T2293NLRM3
Cor-A-Rosta™ P4462 m21 003 | 12 | 07 | 230 | 92 - 31 [ 012 | A5.22 E2209T1-1/-4 TSEENISO 17663-A | T2293NLPC/M2
Cor-A-Rosta™ 2509 M21 003 | 1.2 [ 06 | 230 | 93 - 31 | 013 | A5.22 E2209T0-4 TSEENISO 17663-A | T2293NLRM3
Cor-A-Rosta™ P2509 m21 003 | 1.2 | 06 | 230 | 9.2 - 31 [ 013 | A5.22 E2209T1-4 TSEEN IS0 17663-A | T2293NLPC/M2

Not: Yaninda yildiz () olan driinler katalogda detayl olarak agiklanmistir. Diger triinler igin litfen firmamiza bagvurunuz.




Lincoln Electric Ozlii Kaynak Telleri

I Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumali Ozlii Kaynak Telleri I

GRON iSwi - — Tlspilk Klmya(s::l Analiz II;It;gerlerl (‘3;) . " DIN
% | Lincore® 33 0.15 2.0 0.7 2.0 - 1.6 - - DIN 8555 | MF1-GF-350-GPS
% | Lincore®BU 0.24 0.5 0.25 - - 15 - - - -
Lincore® 40-0 0.2 15 0.7 35 0.4 1.8 - - DIN 8555 | MF1-GF-400-GPS
% | Lincore® 50 2.2 1.2 1.0 11.0 0.5 0.6 - - DIN 8555 MF6-GF-50-GP
% | Lincore® 55 0.45 1.4 0.55 5.3 0.8 1.4 - - DIN 8555 MF2-GF-55-G
* | Lincore® 60-0 4.2 1.6 1.3 25.4 - 0.6 - - DIN 8555 MF10-GF-60-CG
* | Lincore® 65-0 5.7 18 11 30.8 - - - - - -
* | Lincore® T&D 0.65 15 0.8 7.0 1.4 1.8 1.6 - DIN 8555 MF4-GF-60-S
% | Lincore® 15CrMn 0.4 15.0 0.25 16.0 - - - - DIN 8555 MF7-GF-250-KP
Lincore® 420 0.5 1.7 1.7 11 - - - - DIN 8555 MF6-GF-55-CGR
% | Lincore® M 0.6 13.0 0.4 49 - - - 0.5 DIN 8555 MF6-GF-45-KP

Not: Yaninda yildiz () olan Urtinler katalogda detayl olarak agiklanmigtir. Diger driinler igin liitfen firmamiza bagvurunuz.




Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M : E71TC-1C/E71T-9C
TSEEN IS0 17632-A : T463P C1H10
EN1SO 17632-A :T463PC1H10

oo |

Alagimsiz rutil tip 6zIi kaynak telidir. Genel konstriiksiyon ve gemi ingaasi uygulamalarinda, yiksek mekanik ozelliklere sahip
kaynak dikisleri vermektedir. Her tiirli kaynak pozisyonunda gerceklestirilen kdse kaynagi ve asagidan yukariya pozisyondaki alin
kaynagi islemleri igin uygundur. Seramik altlik kullanilarak gergeklestirilen kik paso kaynagi uygulamalarina da uygundur. Kaynak
dikisinin gorintisi gok diizgiin olup, clrufu kolay kalkar. Kaynak islemi sirasinda kararl bir ark ile calismaya olanak saglar.
Gok az sigrama olusur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn  Si P )
C1 0.06 1.33 039 0.02 0.01

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 559 N/mm?
Gekme Dayanimi 610 N/mm?
Uzama (L=>5d) 1% 26

Centik Darbe Dayanimi : 117 J (-20°C) 113 J (-30 °C)
Koruyucu Gaz ABS BV DNV GL LR
M21 3YSA(H10) SA3YMHH NYMS(H10) 3YH5S 3YSH15
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: C1 - CO2 (100%) 20 I/min DC (+)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

5185, 5235, 5275, S355

L210, L240, L290, L360
L240, L290, L360, L415
P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N

Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025
Gemi Saclar A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1

EN 10208-2

EN 10216-1/10217-1

API 5LX X42, X46, X52, X60
Dékme Celikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basinch Kap Celikleri EN 10028-2

ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
5275, S355, 5420, S460

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 08 1.0 1.2 1.6

2.0 2.4 2.8

Kutu/Makara Agirhg

LW-71™ -

DRERED

5ve15kg



Outershield® 71E-H

Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M : E71T-1M-JH5
TSEEN IS0 17632-A :T463PM1H5
EN IS0 17632-A :T463PM1H5

oo |

Alagimsiz rutil tip 6zli kaynak telidir. Her turlii kaynak pozisyonunda gergeklestirilen kdse kaynagi ve asagidan yukariya pozis-
yondaki alin kaynagi iglemleri i¢in uygundur. Ince damlal sprey ark ayarinda, gemi insaasinda, depolama tanklarinda ve genel
konstriiksiyon islerinde kullanilir. Seramik altik kullanilarak gerceklestirilen kok paso kaynagi uygulamalarina da uygundur.
Asagidan yukarya pozisyondaki ve elektroda salimimi verilmeden gerceklestirilen kise kaynagi uygulamalarinda 3.5-4.0 mm
kalinhga kadar kaynak dikisi yiiksekligi elde edilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn  Si P S  Hom mi/100g

M21 004 14 0.6 0.013 0.010 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 570 N/mm2
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=>5d) 1% 25

Gentik Darbe Dayanimi :90J (-20°C) 65J (-30°C) 40J (-40°C)

Koruyucu Gaz ABS BV DB DNV GL LR RINA RMRS  TOV
M21 3YSAH5  SA3YMH5 + IIYMS(H5)  3YH5S  3YSH5  3YSH5  3YSH5 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 $185, 5235, 5275, $355
Gemi Saclar A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60
Dikme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 $275, 8355, $420, S460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhig
Outershield® 71E-H - - X 5ve15kg

o OeEERESD
B




Outershield® 71M-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M :E71T-1C-JH4
TSEEN IS0 17632-A : T462PC1H5
EN IS0 17632-A :T462PC1H5

I

Alagimsiz rutil 0zIi kaynak telidir. Her tirli kaynak pozisyonunda gercgeklestirilen kdse kaynagi ve asagidan yukarnya pozis-
yondaki alin kaynag iglemlerinde kullanilir. Ince damlali sprey ark ayarinda kullanilimalidir. Seramik altlik kullanilarak gergeklestirilen
kok paso kaynagi uygulamalanna da uygundur. Bu telin 1.2 mm kalinhigindaki ¢api, gemi insaasinda, depolama tanklarinda
ve genel konstrilksiyon islerinde uygulamalarda ve 6zellikle ginkosilikat ile astar boya atilmig yiizeylerin kaynaginda kullanilir.
Asagidan yukanya pozisyonda caligirken 30 cm/dak kaynak hizina ulagilabilir. Kése kaynadi uygulamalarinda ise, mekanize
edilmis olan 6zel bir sistem kullanilarak, 80 cm/dak’lik kaynak hizina ulagilabilinir. Bu durumda elde edilen dikis yiiksekligi 2.5-3.0
mm’dir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn  Si P S  Hommi/100g
C1 005 13 04 0.015 0.010 4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 580 N/mm2

Gekme Dayanimi 1 620 N/mm?

Uzama (L=>5d) 1% 25

Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (-20 °C) 40 J (-40 °C)

Koruyucu Gaz  ABS BV DB CRS DNV GL LR RINA RMRS
C1 3YSAH5 SA3YMH5 + 3YH5S  1llY40(H5) 3Y46H5S 3YSH5 3YSH53MSH5 3Y40MSH5
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: C1 - CO: (100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 §185, S235, 5275
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60
Dékme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Gelikleri ~ EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 S275, S355, 5420, S460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 12 16 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhig:
OQutershield® 71M-M - - X - - - - 5kg
Qutershield® 71M-H - - X X - - - 15kg

Outershield® 71M-H - X - - - 25kg

DLREERED o




Outershield® 71C

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M :E71T-1C-H8 / E71T-9C-H8
TSEEN 1S0 17632-A :T463P C1H10
EN IS0 17632-A :T463PC1H10

| e ]

Alagimsiz rutil 6zl kaynak telidir. Her tiirli kaynak pozisyonunda gerceklestirilen kose kaynagi ve asagidan yukariya pozisyon-
daki alin kaynag islemlerinde kullanilir. Seramik altlik kullanilarak gergeklestirilen kik paso kaynagi uygulamalarina da uygundur.
Bu telin 1.2 mm kalinhgindaki ¢api, gemi ingaasinda, depolama tanklarinda ve genel konstriiksiyon islerinde kullanilir. Kaynak
dikisinin goriintiisii gok diizgiin olup ciirufu kolay kalkar. Kaynak islemi sirasinda yumusak ve kararli bir ark ile galismaya olanak
saglar. Elde edilen kaynak dikisi yiiksek darbe dayanimina sahiptir ve gok az sigrama olusur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn  Si P S Hom mi/100g

C1 005 14 04 0.015 0.010 5
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 615 N/mm?
Gekme Dayamimi : 660 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 23

Centik Darbe Dayanimi :120J (-18°C) 85J(-30°C)

Koruyucu Gaz ABS BV CRS DNV GL LR RINA RMRS CE
C1 3Y400SAH10  3YSH10  3YH10S IIYAOMS(H10) 3YH10S 3YSH10 3YSH10 3YSH10 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: C1 - CO2 (100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 $185, 8235, 5275
Gemi Saclan A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 L210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60
Dikme Celikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basinch Kap Gelikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, S355, 5420
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
QOutershield® 71C - - X - - - - - 15kg
Outershield® 71C - - X X 25kg

. DeERET




Outershield® T55-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M : E71T-5C-JH4 / E71T-5M-JH4
TSEEN IS0 17632-A :T424BC2H5/T424BM2H5
EN IS0 17632-A :T424BC2H5/T424BM2H5

I

Alagimsiz bazik 6zl kaynak telidir. Yiiksek mekanik ozellikteki kaynak metali verir ve bu sebeple alin kaynagi uygulamalarinda
cogunlukla bu tel énerilmektedir. Koruyucu gaz segimine bagli olarak, kaynak metalinin -60/-70°C’a kadarki sicakliklarda sagladigi
darbe Ozellikleri yiiksektir. Yiiksek dayanima sahip konstriksiyonlardaki kok paso uygulamalarinda kullanilabilir. Bu tel daha gok
kisa ark ayarinda gerceklestirilen kaynak islemleri igin de uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn  Si P S Hom mi/100g

C1 005 15 055 0.012 0.010 3
M21 006 15 06 0.012 0.010 0.010

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 480 N/mm?
Cekme Dayanimi 570 N/mm2
Uzama (L=>5d) 1% 27

Gentik Darbe Dayanimi :130J (-20°C) 85J(-40°C) 60 J (-50 °C)

Koruyucu Gaz ABS BV DB DNV GL LR RINA
C1 3SA,3YSA SA3,3YMHH + IVYMSH5 4YH10S 4Y40SH15 -
M21 3SA,3YSA SA3,3YMHH + IVYMSH5 4YH10S 4Y40SH15 3YS
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akig Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 §185, 8235, 5275
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 L210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60
Ddkme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, S355, 5420
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
QOutershield® T55-H - - X - X - - - 15kg
Outershield® T55-H - X - X - 25 kg
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Outershield® MC710-H

Alagimsiz ve Diigiik Alasimi Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4
TSEEN IS0 17632-A :T463 MM 2H5 (¢1.2ve 1.6 mm) /T 46 2 M M 2 H5 (92.0 ve 2.4 mm)
EN IS0 17632-A :T46 3MM2H5 (g1.2ve 1.6 mm) /T 46 2 M M 2 H5 (92.0 ve 2.4 mm)

| ot

Metal 0zIii olan bu telin baglica kullamm alani yatay pozisyonlarda gerceklestirilen sprey ark kaynagidir. Bu teller kisa ark
modunda da kullanilir. Palsli ark modunda gergeklestirilen kaynak uygulamalar ise diger bir kullamim alanidir. Yiiksek metal yigma
hizina sahip, sigramasi az, yumusak kaynak olanagi saglar. Ciruf olusumunun istenmedigi, robotla gerceklestirilen otomatik
kaynak uygulamalarina elveriglidir. Darbe Gzellikleri yiiksektir. Genel konstruksiyon ve gemi ingaasi uygulamalarinda dolu MIG teli
kullaniminin bir alternatifidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz Hom mi/1 00g
005 1.35 0.015 0.023
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 495 N/mm2
Gekme Dayanimi - 570 N/mm?
Uzama (L=5d) 2% 26

Centik Darbe Dayanimi : 90 J (-20 °C) 60 J (-30 °C)

Koruyucu Gaz RINA RMRS
3YSAH5 SA3YMH5 + IVYMS(H5) 3YH5S 3YSH5 + 3YSH5
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 $185, S235, 5275, S355
Gemi Saclan A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Dokme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 $275, $355, 5420, S460

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlar I

Kutu/Makara Agirlig

Outershield® MC710-H - - X X X - - - 15 kg
Outershield® MC710-H - - - X X 25 kg
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Outershield® MC710C-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6 C H4
TSEEN IS0 17632-A :T 463 C 2 H5E70C - 6C H4
EN1SO 17632-A :T463C2H5E70C - 6C H4

I

Metal 0zlii olan bu telin baglca kullanim alani yatay pozisyonlarda gergeklestirilen sprey ark kaynagidir. Bu teller kisa ark
modunda da kullanilir. Palsli ark modunda gergeklestirilen kaynak uygulamalari ise diger bir kullamim alanidir. Yiiksek metal yigma
hizina sahip, sigramasi az, yumusak kaynak olanagi saglar. Ciruf olusumunun istenmedigi, robotla gergeklestirilen otomatik
kaynak uygulamalarina elveriglidir. Darbe 6zellikleri yiiksektir. Genel konstruksiyon ve gemi ingaasi uygulamalarinda dolu MIG teli
kullamminin bir alternatifidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si P S Hom mi/100g

M21 005 135 06 0015 0.023 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi - 490 N/mm2
Gekme Dayanimi : 585 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 27

Centik Darbe Dayanimi :90J (-20°C) 70J (-30 'C)

Koruyucu Gaz ABS BV DNV GL LR RINA  TUV
C1 3YSA-H5  3YH5 IIYM5 3YH5 3YH5 3YSHS +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: C1 - CO2(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 §185, S235, S275, §355
Gemi Saclar A, B, D, AH32-EH36
Boru Gelikleri EN 10208-1 210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Dékme Celikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 S275, S355, 5420, S460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhgi
Outershield® MC710C-H - - X - - - - - 15kg
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Outershield® MC715-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.18/A5.18M : E70C-6M H4
TSEEN IS0 17632-A :T464 MM 2 H5
EN IS0 17632-A :T464MM2HS

| ot ]

Metal 6zIi bu telin baghica kullamm alani yatay pozisyonlarda gerceklestirilen sprey ark kaynagidir. Bu teller kisa ark modunda
da kullanilir. Palsh ark modunda gergeklestirilen kaynak uygulamalari ise diger bir kullanim alanidir. Daha yiiksek mekanik Gzel-
likler elde etmek ve koprii ve makinalar basta olmak tizere, kalin ve yiksek dayanima sahip konstriiksiyonlar igin idealdir. Yilksek
metal yigma hizina sahip, sigramasi az, yumusak kaynak olanag saglar. Ciiruf olusumunun istenmedigi, robotla gergeklestirilen
otomatik kaynak uygulamalanina elveriglidir. Darbe ozellikleri yiksektir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si P ) Hom mi/100g

M21 0.04 1.5 04 0.012 0.020 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 480 N/mm?
Gekme Dayamimi - 580 N/mm?
Uzama (L=>5d) 2% 27

Centik Darbe Dayammi :120J (-30°C) 110 J (-40°C) 80J (-50 °C)

Koruyucu Gaz BY DB DNV GL RINA TUV
M21 SA3,3YMHH + IV YA0H5 4Y40H5S 4YSH5 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Celikleri EN 10025 5185, 5235, S275, S355
Gemi Saclan A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 L210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415, L445
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
APl 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Ddkme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, S355, 5420, S460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhig
QOutershield® MC715-H - - X X X - - - 15 kg
Outershield® MC715-H - - - - X 25 kg
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Outershield® 81Ni1-H

Alagimsiz ve Diisiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli - Diisiik Sicakik

I Klasifikasyonu I

AWS A5.18/A5.18M :E70C-6M H4
TSEEN IS0 17632-A :T464 MM 2 H5
EN IS0 17632-A :T464 MM 2H5

I

% 1 Ni alagimli rutil 6zIi bir tel olup, her pozisyonda; kaynak kabiliyeti mikemmel, mekanik ozellikleri ve tokluk Gzellikleri
yilksek kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar. Baglica uygulama alanlar, agik denizlerdeki platform konstriiksiyonlar
ve agagidan yukariya konumda gerceklestirilen kaynak iglemleridir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn  Si P S  Hommi/100g
M21 005 14 0.2 0.013 0.01 3

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi 530 N/mm2

Gekme Dayanimi : 600 N/mm?

Uzama (L=5d) 1% 24

Gentik Darbe Dayamimi : 90 J (-40°C)  60J (-50 °C)

Koruyucu Gaz BV DNV GL LR RINA
M21 SA3,3YMHH IVYMSH5 4YH10S 4Y40SH5 4YSH5
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO:2 15-25 I/min DC (+)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

5185, 5235, 5275, S355

L210, L240, L290, L360

L240, L290, L360, L415

P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
X42, X46, X52, X60, X65, X70

Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1

EN 10208-2

EN 10216-1/10217-1

API 5LX
Dokme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2

ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
5275, 5355, 5420, 5460

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhig
Outershield® 81Ni1-H - - X X - - - 15 kg
Outershield® 81Ni1-H - - X - - - 25 kg
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Outershield® 81K2-H

Alasimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli - Diisiik Sicakiik

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-K2M-JH4
TSEEN IS0 17632-A : T 506 1.5Ni P M 2 H5
EN IS0 17632-A :T5061.5NiPM2H5

| it |

% 1.5 Ni, Ti ve B alagimli rutil 6zId bir tel olup, her pozisyonda; kaynak kabiliyeti milkemmel, mekanik 6zellikleri ve tokluk Gzellikleri
yiiksek kaynak dikiglerinin elde edilmesine olanak saglar. Baglica uygulama alanlar, acik denizlerdeki platform konstriiksiyonlar
ve asagidan yukariya konumda gerceklestirilen kaynak islemleridir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn Si P S Ni  Hom mi/100g

M21 0.04 14 02 0012 0010 14 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi 590 N/mm2
Gekme Dayanimi : 630 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 23

Centik Darbe Dayamimi : 130 J (-40°C)  100J (-50°C) 80J (-60C)

Koruyucu Gaz DNV LR RINA RMRS
M21 IVY46MSHS 4Y40SH5 4YS 4Y50SH5
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 $185, 5235, $275, $355
Gemi Saclari A, B, D, AH32-EH40
Boru Gelikleri EN 10208-1 1210, 240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
APl 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70
Dékme Gelikler EN 10213-2 GP240R
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 $275, 8355, $420, S460
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Gap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirligi
Outershield® 81K2-H - - X - - - - - 15 kg
Outershield® 81K2-H - - - - X X - - 25 kg
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Outershield® 500CT-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli - Atmosferik Korozyon

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-9G-H4
TSE EN IS0 17632-A :T505ZPM2HS
EN IS0 17632-A :T505ZPM2H5

I

% 0.8 Nive % 0.4 Cu alagimli rutil 6zI0 bir tel olup, icerdigi bakir sayesinde agik hava sartlaninda goriilen korozyona karsi dayanikh
CORTEN-A ve CORTEN-B tiirii geliklerin kaynaginda kullanilir. Deniz suyu ve baca gazinin etkisi ile gergeklesen korozyona karsi
miikemmel dayanim gosterir. Her pozisyonda kaynak kabiliyeti miikemmel, sigramasi az, diizgiin kaynak dikisi elde edilmesine
olanak saglar. Dolgu metalinin -50 "C’da gentik darbe dayanim degeri yiiksektir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn  Si P ) Ni  Cu Hom mi/100g
M21 0.04 13 02 0.014 0.010 084 0.39 4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 580 N/mm2
Gekme Dayanimi 610 N/mm?
Uzama (L=>5d) 1% 23

Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (-50 °C)

Koruyucu Gaz BV DNV GL LR RINA
M21 SA3,3YMHH IVYMSH5 4YH10S 4Y40SH5 4YSH5

I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I

MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi
Atmosferik Korozyona EN 10155 $235 JOW, $235 J2W, $355 JOWP
Dayanikh Gelikler $355 J2WP, $355 JOW, $355 J2W
$355 42W

Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 ve bunlara benzer Ni- ile Cu-alagimli atmosferik korozyona dayanikli gelikler

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Outershield® 500CT-H - - X - - - - - 15kg
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Outershield® 555CT-H

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli - Atmosferik Korozyon

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E81T1-W2M-JH4
TSE EN 1S0 17632-B : T555T1-1MA-NCC1-UH5
EN IS0 17632-B : T555T1-1MA-NCC1-UH5

| e

% 0.6 Ni, % 0,5 Cr ve % 0.5 Cu alagimli rutil 6zIii bir tel olup, igerdigi bakir sayesinde agik hava sartlarinda gérillen korozyona karsl
dayanikh CORTEN-A ve CORTEN-B tirii geliklerin kaynaginda kullanilir. Deniz suyu ve baca gazinin etkisiyle olusan korozyona
karsl mikemmel dayanim gosterir. Her pozisyonda kaynak kabiliyeti miikemmel, sigramasi az, diizgiin kaynak dikisi elde edilm-
esine olanak saglar. Dolgu metalinin -50°C’da ¢entik darbe dayanim degeri yiksektir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si P S Cr Ni Cu Homml/100g
M21 003 11 04 0.015 0.010 055 0.60 0.55 4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 500 N/mm?
Gekme Dayanimi : 660 N/mm?
Uzama (L=>5d) 2% 20
Centik Darbe Dayamimi : 140 J (-30°C) 100 J (-50 C)
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Atmosferik Korozyona EN 10155 5235 JOW, S235 J2W, S355 JOWP
Dayanikhi Gelikler S355 J2WP, S355 JOW, S355 J2W
S355 42w

Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 ve bunlara benzer Ni- ile Cu-alagimli atmosferik korozyona dayanikli gelikler

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Outershield® 555CT-H - - X 15kg
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Outershield® 690-H

Alagimsiz ve Diisiik Alagimh Gelikler igin Gaz Korumah Ozlii Kaynak Teli - Yiiksek Dayamimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E111T1-K3M-JH4
TSEEN IS0 18276-A : T694ZPM2H5
EN IS0 18276-A :T694ZPM2H5

I

Rutil 6zlu bir tel olup, 690 N/mm?ye kadar akma dayanimina sahip ince taneli ve yiksek dayanimh celiklerin kaynaginda
kullaniimaktadir. Kaynak kabiliyeti milkemmel, mekanik ozellikleri yiiksek kaynak dikiglerinin elde edilmesine olanak saglar. Dolgu
metali -40°C’ye kadar olan ¢alisma sicakliklarinda yilksek darbe dayanimina sahiptir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz Ni Cu Hommi/A 009

M21 006 15 15 0.015 0.010 2.0 05
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I
Akma Dayanimi : 800 N/mm2
Gekme Dayanimi : 830 N/mm2
Uzama (L=>5d) 1% 17

Gentik Darbe Dayanimi :75J (-30°C) 60J (-40°C) 50J (-50 °C)

Koruyucu Gaz

M21 AWS
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
ince Taneli Gelikler EN 10025-6 $500Q - S690QL1
API 5L X100
MIL-S-162164 HY100

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Kutu/Makara Agirhig
Outershield® 690-H - - X - X - - - 15kg
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Outershield® 12-H

Alagimsiz ve Diisiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumah Ozlii Kaynak Teli - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M :E81T1-A1M-H4
TSEEN IS0 17634-A :TMoL P M 2 H5
EN IS0 17634-A :TMoLP M2H5

I

Yiiksek siiriinme dayanimina sahip % 0.5 Mo igeren celiklerin ve ince taneli geliklerin kaynaginda kullanilan distik alagimii rutil
0zli kaynak telidir. Kaynak metali kaynak edildigi haliyle -40°C ile 500 *C arasindaki galisma sicakliklarinda kullanilmaya uygundur.
Kaynak kabiliyeti mikemmel, mekanik 6zellikleri yiiksek kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn Si P S Mo  Hom mi/100g

M21 0.065 0.8 0.2 0.014 0.010 0.6 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 540 N/mm?
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=>5d) 1% 27

Gentik Darbe Dayanimi :160J (+20°C)  80J (-20 'C)
Isil Islem: 620 °C / 1 saat

Koruyucu Gaz TV

M21 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayamimh Gelikler EN 10028-2 P295GH, P355GH, 16Mo3
EN 10222-2 17Mo3, 14Mo6
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, S355, 5420
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Outershield® 12-H - - X - 15 kg

* Tavsiye edilen kaynak sonrasi isil islem sicakligi 570 - 630 “C’dur. @@@@@




Outershield® 19-H

Alagimsiz ve Diisiik Alagimhi Gelikler icin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli - Siiriinme Dayanimii

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E 81T71-B2M-H4
TSEEN IS0 17634-A : T CrMo1 P M 2 H5
EN IS0 17634-A : TCrMo1 P M2 H5

I

% 1.25 Cr, % 0.5 Mo alagimh rutil 0zIi kaynak telidir. 550 ‘C’ye kadar sicakliklarda calisan Cr-Mo alagimli kazan ve boru
celiklerinin kaynaginda kullanilmaktadir. Bunun yaninda yiiksek 1siya ve basinca dayanikl Gr-Mo alagimli kazan ve boru geliklerinin,
sementasyon celiklerinin ve nitriir geliklerinin kaynagina uygundur.Kaynak kabiliyeti mikemmel, mekanik 6zellikleri yiiksek kaynak
dikislerinin elde edilmesine olanak saglar.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn  Si P S Cr Mo Hommi/100g

M21 0.06 0.74 0.24 0.013 0.010 1.24 0.52 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I
Akma Dayanimi : 540 N/mm?
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=>5d) 2% 27
Centik Darbe Dayammi : 160 J (+20°C) 80 J (-20 'C)
Isil islem :620°C /1 saat
Koruyucu Gaz TOV
M21 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh Gelikler EN 10028-2 P295GH, P355GH, 16Mo3
EN 10222-2 17Mo3, 14Mo6
ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4 5275, 5355, 5420
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Outershield® 19-H - - X - - - - - 15 kg

* Tavsiye edilen 6n tav sicakligi 200 - 250 “C’dur.
Tavsiye edilen kaynak sonrasi 1sil islem sicakligi 660 - 700 “C’dur.




Outershield® 20-H

Alagimsiz ve Diisiik Alagimh Gelikler icin Gaz Korumah Ozlii Kaynak Teli - Siiriinme Dayanimli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.29/A5.29M : E 91T1-B3M-H4
TSE EN IS0 17634-A : T CrMo2 P M 2 H5
EN IS0 17634-A : TCrMo2 P M 2 H5

I

% 2.25 Cr, % 1 Mo alagimli rutil 6zlii kaynak telidir. 600 ‘C’ye kadar sicakliklarda galisan yiiksek isiya ve basinca dayanikli Cr-
Mo alagimli kazan ve boru geliklerinin kaynaginda kullanimaktadir. Dolgu metali yiksek sicakliklarina, korozyona ve silfiirli
maddelere karsi yilksek dayanim gosterir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si P S Cr Mo  Hom mi/100g

M21 0.06 0.75 0.21 0.013 0.008 2.23 1.09 3
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Akma Dayanimi : 570 N/mm?
Gekme Dayanimi : 680 N/mm?
Uzama (L=5d) 2% 19

Gentik Darbe Dayanimi : 160 J (+20°C)  60J (-20 'C)
Isil Islem: 690 °C / 1 saat

Koruyucu Gaz TV

M21 +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 |/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Siiriinme Dayanimh Gelikler EN 10028-2 13CrMo4
EN 10083-1 25CrMo4
EN 10222-2 14CrMo4-5
Takim Gelikleri DIN 17210 16MnCr5
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Qutershield® 20-H - - X - 15 kg

* Tavsiye edilen 6n tav sicakligi 200 - 250 “C’dur.
Tavsiye edilen kaynak sonrasi 1sil islem sicakligi 690 - 750 “C’dur.




Innershield® NS-3M

Alagimsiz ve Diigiik Alagim Gelikler icin Kendinden Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.20/A5.20M : E70T-4
TSEEN IS0 17632-A : T42ZVN3
EN IS0 17632-A :T42ZVN3

I

Darbe dayamiminin istenmedigi kdse ve yatay kaynak islemlerinde kullanilan kendinden korumali 0zIii kaynak telidir. Kaynak metali
catlamaya kars! yilksek dayamima sahiptir. Agir is makinelerinin tamirinde, aginma plakalaninin yerlestirimesinde ve demiryolu
raylarinin birlestiriimesinde kullanilmaktadir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

c Mn Si P S Al
021-025 037-053 025-029 =<0.01 =<0.01 1.3-1.6

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I_I

Akma Dayanimi . 415 - 450 N/mm?
Cekme Dayanimi : 580 - 620 N/mm?

Uzama (L=>5d) : % 25— 28
Sertlik : 87-91HRB
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Standart Malzeme Tipi

Genel Yapi Gelikleri EN 10025 5185, §235, 5275, S355

Gemi Saclan A, B, D, AH32-EH36

Boru Gelikleri EN 10208-1 210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, L360, L415
EN 10216-1/10217-1 P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N
API 5LX X42, X46, X52, X60

Ddkme Gelikler EN 10213-2 GP240R

ince Taneli Gelikler EN 10025-3/-4

5275, S355, 5420

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.2

1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhigi

Innershield® NS-3M

s

X X X 15 kg




Cor-A-Rosta 304L

Paslanmaz Gelikler icin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 - E308LT0-1/-4
TSEEN IS0 17633 : T199LRC/M 3
EN IS0 17633 :T199LRC/M3

I

CrNi alagimhi 308L tipi dolgu metaline sahip, yatay ve kdse kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 0zIi kaynak telidir. Kaynak
dikisi aside ve -190 “C ile -450 *C arasindaki ¢alisma sicakliklarina dayaniklidir. Sigramasi az, diizgiin ve parlak gorinimlii kaynak
dikisi elde edilmesine olanak saglar. Ciirufu kolay kalkar. Buhar ve su armatiirlerinin kaynaginda, siit ve diger gida endustrilerinde
kullanilan her tiirli tank ve donanimlarin kaynaginda, bazi kimyasal zorlamalar etkisi altinda galigan paslanmaz ve paslanmaz kapli
celiklerin kaynaginda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si Cr Ni

M21/C1 003 13 07 195 10

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 560 N/mm?
Uzama (L=>5d) 2% 42

Centik Darbe Dayanimi : 80 J (+20°C)  40J (-110 °C)

Koruyucu Gaz DNV GL LR TOV
M21 308LMS 45508 - +
C1 308LMS - 304L +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 EN 10213-4 Miz. Nu.
Diisiik Karbonlu Paslanmaz X2 CrNi 19 11 1.4306
Celikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta Karbonlu Paslanmaz X4 CrNi 18 10 1.4301
Celikler GX5 CrNi 1910 1.4308
Nb veya Ti ile Stabilize X6 CrNiTi 18 10 1.4541
Edilmig Paslanmaz Celikler X6 CrNiNb 18 10 1.4550
GX5 CrNiNb 1910 1.4552
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Cor-A-Rosta 304L - - X - X - - - 15 kg
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Cor-A-Rosta P304L

Paslanmaz Gelikler igin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 - E308LT1-1/-4
TSEEN IS0 17633 :T199LPC/M2
EN IS0 17633 :T199LPC/M2

I

CrNi alagimh 308L tipi dolgu metaline sahip, pozisyon kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 6zI0 kaynak telidir. CrNi alagimh
308L tipi dolgu metali verir. Kaynak dikisi aside ve -190 C ile -350 °C arasindaki galisma sicakliklarina dayanikidir. Sigramasi
az, dizgin ve parlak gorinimli kaynak dikisi elde edilmesine olanak saglar. Cirufu kolay kalkar. Buhar ve su armatiirlerinin
kaynaginda, siit ve diger gida endiistrilerinde kullanilan her tiirlii tank ve donanimlarin kaynaginda, bazi kimyasal zorlamalar etkisi
altinda calisan paslanmaz ve paslanmaz kapl celiklerin kaynaginda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Koruyucu Gaz C Mn Si Cr Ni

M21/C1 003 13 07 195 10

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 400 N/mm2
Gekme Dayanimi : 560 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 42

Centik Darbe Dayanimi :80J (+20°C) 40J (-110°C)

Koruyucu Gaz DNV GL LR TOV
M21 308LMS 45508 - +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 EN 10213-4 Miz. Nu.
Diisiik Karbonlu Paslanmaz X2 CrNi 19 11 1.4306
Celikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta Karbonlu Paslanmaz X4 CrNi 18 10 1.4301
Celikler GX5 CrNi 1910 1.4308
Nb veya Ti ile Stabilize X6 CrNiTi 18 10 1.4541
Edilmig Paslanmaz Celikler X6 CrNiNb 18 10 1.4550
GX5 CrNiNb 1910 1.4552
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Cor-A-Rosta P304L - - X - - - - - 15 kg
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Cor-A-Rosta 316L

Paslanmaz Gelikler icin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 :E316LT0-1/-4
TSEEN IS0 17633 : T19123LRC/M 3
EN IS0 17633 :T19123LRC/M3

I

CrNiMo alagimh 316L tipi dolgu metaline sahip, yatay ve kdse kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 6zIi kaynak telidir.
Kaynak dikisi aside ve -110 C ile 350 °C arasindaki galigma sicakliklarina dayanikhidir. Sigramasi az, diizgiin ve parlak gériniimli
kaynak dikisi elde edilmesine olanak saglar. Ciirufu kolay kalkar. Kimya, boya, kagit ve tekstil endiistrisindeki boru, tank ve kazan
donanimlarinin kaynaginda, krom-nikel-molibdenli celiklerin ve celik dokiimlerin kaynaginda, asit, gaz ve buhar transfer eden
borularin kaynaginda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn Si Cr Ni Mo

M21/C1 003 13 05 19 12 27

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 440 N/mm?
Gekme Dayanimi : 580 N/mm?
Uzama (L=>5d) % 38

Centik Darbe Dayanimi : 70 J (+20°C)  40J (-110 °C)

Koruyucu Gaz BV DNV GL LR TOV
M21 . 308LMS 45508 - +
C1 316L 316LMS - 316L +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 EN 10213-4 Miz. Nu.
Diisiik Karbonlu Paslanmaz X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404
Gelikler X2 CrNiMo 18-14-3 1.4311
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Orta Karbonlu Paslanmaz X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401
Gelikler X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
GX5 CrNiMo 19-11 1.4408
Nb veya Ti ile Stabilize X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571
Edilmis Paslanmaz Celikler X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580
X6 CrNiNb 18-10 1.4550
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Cor-A-Rosta 316L - - X - X - - - 15 kg

D¢




Cor-A-Rosta P316L

Paslanmaz Gelikler igin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 :E316LT1-1/-4
TSEEN IS0 17633 :T19123LPC/M2
EN IS0 17633 :T19123LPC/M 2

omn R

CrNiMo alagimli 316L tipi dolgu metaline sahip, pozisyon kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 6zI0 kaynak telidir. Kaynak
dikisi aside ve -110 “C ile 350 °C arasindaki calisma sicakliklarina dayaniklidir. Sigramasi az, diizgiin ve parlak gérinimli kaynak
dikisi elde edilmesine olanak saglar. Cirufu kolay kalkar. Kimya, boya, kagit ve tekstil endistrisindeki boru, tank ve kazan
donanimlarinin kaynaginda, krom-nikel-molibdenli celiklerin ve celik dokiimlerin kaynaginda, asit, gaz ve buhar transfer eden
borularin kaynaginda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz € Mn Si Cr Ni Mo

M21/C1 003 13 05 19 12 27

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi . 440 N/mm2
Gekme Dayanimi : 580 N/mm?
Uzama (L=5d) 1% 38

Centik Darbe Dayanimi :70J (+20°C) 40J (-110°C)

Koruyucu Gaz DNV GL LR TOV
M21 308LMS 45508 - +
C1 316LMS - - +
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 EN 10213-4 Miz. Nu.
Diigiik Karbonlu Paslanmaz X2 CrNiMo 17-12-2 1.4404
Celikler X2 CrNiMo 18-14-3 1.4311
X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406
X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
Orta Karbonlu Paslanmaz X4 CrNiMo 17-12-2 1.4401
Celikler
X4 CrNiMo 17-13-3 1.4436
Nb veya Ti ile Stabilize X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571
Edilmis Paslanmaz Celikler X6 CrNiMoNb 17-12-2 1.4580
X6 CrNiNb 18-10 1.4550
GX5 CrNiNb 19-10 1.4552
I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I
Cap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhig
Cor-A-Rosta P316L - - X - - - - - 15 kg
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Cor-A-Rosta 309L

Paslanmaz Gelikler igin Gaz Korumali Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 : E309LTO-1/-4
TSEEN IS0 17633 :T2312LRC/M 3
EN IS0 17633 :T2312LRC/M3

I

CrNi alagimli 309L tipi dolgu metaline sahip, yatay ve kdse kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 6zIii kaynak telidir. Fer-
rit orani % 12 diizeyinde olup dolgu metalinin gatlama direngi yiksektir. Kaynak dikisi aside ve 350 ‘C’ye kadar olan galisma
sicakliklarina dayaniklidir. Sigramasi az, diizgiin gérinimlu kaynak dikisi elde edilmesine olanak saglar ve ciirufu kolay kalkar.
Ozellikle paslanmaz geliklerin diisiik ve orta alagim geliklere kaynatiimasinda, yiizeyi kapl geliklerin kaynagindan once kok paso
islemlerinde kullaniimaktadir. Kimya, petro-kimya, besin ve kagit endstrisinde kullanilan borular, plakalar, tanklar, dévme ve
dokme malzemelerin kaynagi, endistriel finnlar gibi yiiksek sicaklik etkisinde kalan makina pargalarinin kaynagi igin uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz € Mn Si Cr Ni

M21/C1 003 14 06 24 125

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Dayanimi : 445 N/mm?
Gekme Dayanimi 2560 N/mm?
Uzama (L=>5d) 1% 36

Gentik Darbe Dayanimi :45J (+20°C) 40J (-20 'C)

Koruyucu Gaz BV DNV GL LR TOV
M21 - 308LMS 45508 - +
C1 309L 309LMS - SS/CMn -
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO: 15-25 I/min DC (+)
C1  -CO02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 Miz. Nu.
Korozyona Dayanikh X2 CrNiN 18-10 1.4311
Paslanmaz Celikler X2 CrNi 19-11 1.4306
X4 CrNi 18-10 1.4301

Alagimsiz ve diisiik alagimli geliklerin, ostenitik paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlar I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Cor-A-Rosta 309L - - X - X - - - 15 kg

DL
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Cor-A-Rosta P309L

Paslanmaz Gelikler igin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

AWS A5.22 - E300LT1-1/-4
TSEEN IS0 17633 : T2312LP C/M 2
EN IS0 17633 :T2312LPC/M 2

I

CrNi alagimli 309L tipi dolgu metaline sahip, pozisyon kaynagi uygulamalarinda kullanilan rutil tip 6zli kaynak telidir. Ferrit orani
% 12 diizeyinde olup dolgu metalinin gatlama direnci yiiksektir. Kaynak dikisi aside ve 350 "C’ye kadar olan ¢alisma sicakliklarina
dayanikidir. Sigramasi az, dizgin goriiniimli kaynak dikisi elde edilmesine olanak saglar ve cirufu kolay kalkar. Ozellikle
paslanmaz celiklerin dusik ve orta alasimli geliklere kaynatimasinda, yiizeyi kaph celiklerin kaynagindan dnce kok paso
islemlerinde kullaniimaktadir. Kimya, petro-kimya, besin ve kagit endstrisinde kullanilan borular, plakalar, tanklar, dévme ve
dokme malzemelerin kaynagi, endastriyel firnlar gibi yiksek sicaklik etkisinde kalan makina pargalarinin kaynag igin uygundur.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

KoruyucuGaz C Mn Si Cr Ni

M21/C1 003 14 06 24 125

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Akma Dayanimi : 445 N/mm?2
Gekme Dayanmimi : 560 N/mm?
Uzama (L=5d) % 36

Centik Darbe Dayanimi : 65J (+20°C) 55J (-20 'C)

Koruyucu Gaz DNV GL TOV
M21 308LMS 45508 +
C1 309LMS - -
I Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akis Debisi Akim Tipi I
MIG: M21 - Ar + 15-25% CO2 15-25 I/min DC (+)
C1  -C02(100%) 15-25 I/min DC (+)
I Kaynak Edilebilir Malzemeler I
EN 10088-1/-2 Miz. Nu.
Korozyona Dayanikli X2 CrNiN 18-10 1.4311
Paslanmaz Gelikler X2 CrNi 19-11 1.4306
X4 CrNi 18-10 1.4301

Alagimsiz ve diistik alagimli celiklerin, ostenitik paslanmaz celikler ile kaynaklanmasinda da kullanilir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Gap 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Cor-A-Rosta P309L - - X - - - - - 15kg

SLERD
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Lincore® 33

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 : MF1-GF-350-GPS

I

Yar-otomatik ve tam-otomatik olarak gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalarinda kullanilan kendinden korumali sert dolgu
0zIi telidir. Sert dolgudan dnce gergeklestirilen dolgu iglemleri igin kullanilan bu tel, karbon celigi ve disik alagimii gelikten
imal edilen ana malzemeler Gzerine uygulanan, yiiksek tokluga sahip ve islenebilir kaynak dolgulannin olusturulmasina ola-
nak saglar. Asinan pargalarin aginmaya karsi dayanikli ve yiiksek sertlik veren bir sert dolgu tabakasi ile kaplanmasindan 6nce
gergeklestirilmesi gereken yogun dolgu iglemleri igin idealdir. Sigramalarin ortadan kaldinimasi, ark i1sisinin ve ark 1gininin énlen-
mesi ve daha yiksek sertlik degerlerinin elde edilebilmesi igin Lincolnweld 803, 802 veya 880M tozalt kaynak tozlar ile birlikte
kullaniimasi onerilmektedir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn  Si Cr Al

0.15 0.7
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

1. Paso 21-30 HRc (230-290HB)
2. Paso 26-32 HRc (260-300HB)
3. Paso 28-34 HRc (250-330HB)

12 mm kalinhi§inda alagimsiz celik Uzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Traktor tekerlekleri, kepge parcalar, 6giitiic ve kirici gekicler, maden ocaklari araba tekerlekleri, dgutiici rendeler, halat kasnaklan,
digliler, mil kasnaklari ve miller baglica kullamim alanlandr.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Gap 0.8 1.0 11 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg

o

Lincore® 33 - - X - X X - - 11,34 kg
Lincore® 33 - - - - - X - X 22,68 kg
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Lincore® BU

Sert Dolgu Uygulamalan igin Kendinden Korumali Ozlii Kaynak Teli

I

Yari-otomatik ve tam-otomatik kaynak uygulamalarinda kullanilan, darbe ve abrazyona karsi dayanikli orta sertlikte dolgu metali
veren kendinden korumali sert dolgu 0zlii telidir. Karbon celigi ve diisik alagimii gelikten imal edilen ana malzemeler iizerine
uygulanan, islenebilir kalin kaynak dolgularinin olugturuimasina olanak saglar. Asinan parcalarin aginmaya karsi daha dayanikli
son sert dolgu tabakasi ile kaplanmasindan énce son 6lgiisine getirimesi igin idealdir. Bunlann yaninda ¢ok siddetli olmayan
metal-metal aginmasina kars! son sert dolgu tabakasinin olugturulmasi amaciyla da kullanilabilir. Pargaya diisiik bir 6n tav uygu-
layarak ya da herhangi bir on tavlama iglemi uygulamadan gatlaksiz kaynak dikislerinin elde edilebilmesi en belirgin 6zelliidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

c Mn Si Al
0.24 0.5 2.5 1.5

Alagimsiz celik tizerine 2 paso gekilen kaynak metaline ait degerlerdir.

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I Akim Tipi I

Kaynak Sonrasi Sertlik: 78 - 90
Galisma Sonrasi Sertlik: 86 - 98

Alagimsiz gelik tizerine 2 paso gekilen kaynak metaline
ait degerlerdir.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Halat makaralar, ving tekerleri, kasnak ve makaralar baglhca kullanim alanlandir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.1 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® BU - - - - - X - - 11,34 kg
Lincore® BU - - - - - X - X 22,68 kg

4
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Lincore® 50

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 : MF6-GF-50-GP

I

Yari-otomatik ve tam-otomatik olarak gergeklestirilen kaynak uygulamalarinda abrazyon ve orta siddetteki darbeye karsi dayanim
gosteren, kendinden korumali sert dolgu 6zlii telidir. Sert dolgu ve birlestirme uygulamalarinda, kaynak dikisi darbe altinda hizla
sertlesme egilimi g6sterir yani galistikga sertlesme 6zelligine sahiptir. Diigiik karbonlu gelikler, orta karbonlu gelikler, manganl
celikler ve paslanmaz celiklere uygulanabilir. 2.0 ve 2.8 mm capindaki teller Lincolnweld 801, 803 ve 860 tozalti tozu ile birlikte
kullanilirsa hem duman azalir hem de kaynak dikisinin gortintisii iyilesir. 1.2 ve 1.6 mm gapindaki teller ise; ince malzemelerin
dolgusunda, kenar yiizeylerin olugturulmasinda, meyilli yizeylerdeki yatay ve ince i¢ kdse kaynagi dikiglerinin olusturulmasinda
ve diisik 1si girdisi ile galismanin 6nerildigi yerlerde kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo Al

02 15 07 35 04

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

1. Paso 34-41 HRc (320-380 HB)
2. Paso 44-53 HRc (415-530 HB)
3. Paso 48-56 HRc (460-584 HB)

12 mm kalinhi§inda alagimsiz celik Uzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Kirici roleler, draglayn parcalayici disleri, cevher nakil plakalar, 6giitici silindirler, maden ocaklarinda kullanilan pargalayicilarin
disleri, konveyor kepgeleri, vidal iticiler, sondaj borusu halkalari, haddehane kilavuzlar ve kil sekillendirme milleri baglica kullamm
alanlaridir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 11 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhig
Lincore® 50 - - X - X X - - 11,34 kg
Lincore® 50 - - - - X X - X 22,68 kg

&
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Lincore® 55

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 : MF2-GF-55-GP

I s

Kayma, yuvarlanma ve metal-metal aginmasina kargi dayanim gdsteren kendinden korumali sert dolgu 6zl telidir.
Yari-otomatik ve tam-otomatik olarak gergeklestirilen kaynak uygulamalarinda kullanilir. Sert dolgu ve birlestirme uygulamalarinda,
kaynak dikisi darbe altinda hizla sertlesme egilimi gosterir yani galistikga sertlesme 6zelligine sahiptir. Karbon celikleri, diistik
alagimli gelikler ve manganez celiklerinin kaynaginda kullanilir. Tozalti kaynagi uygulamalaninda Lincolnweld 803 tozalti tozunun
kullamimast nerilir. Bunun yaninda Lincolnweld 801 ve 880M tozalti tozlar ile de kullanilabilir. Maksimum verim ve minimum
niifuziyet igin serbest tel mesafesi uzun tutulmahdir. Ozellikle diiz pozisyondaki ve meyilli yiizeylerdeki yatay ve ince i¢ kdse
kaynagi dikislerinin olusturulmasi igin tasarlanmigtir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
Mn Si Cr Mo

045 14 055 53 08 14

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

1. Paso 50 - 59 HRc
2. Paso 50 - 59 HRc

12 mm kalinhginda alagimsiz celik Uzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kullanim Bilgileri I

Soguk pargalarin, kaynaga baslamadan 6nce 25-40°C civarinda isitiimasinda yarar vardir. Kalin pargalara ve kalin kesitli bélgelere
150-260°C gibi daha yiiksek sicakliklarda dntav uygulanmaldir. 870°C’a kadar 1sitmayi izleyen havada sogutma, sertlik degerini
yaklasik olarak 15 Rockwell C azaltir. 870°C’a kadar 1sittiktan sonraki hizli sogutma sertligi bir miktar arttinrken ayni sicakliktaki
parcanin finnda yavasga sogutulmasi sertligi yaklasik 40 Rockwell C’ye kadar dusirtir. 620°C’da temperleme (gerilme giderme)
islemi sonrasinda ise sertlik yaklagik 10 Rockwell C kadar azalr.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Ving tekerleri, fan kanatlar, raylarin agiz kisimlar, kamlar, nakil tablalar, sekme kilavuzlan bashca kullamim alanlandir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 11 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® 55 - - X - X - - - 11,34 kg
Lincore® 55 - - - - - X - X 22,68 kg

4
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Lincore® 60-O

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 : MF10-GF-60-CG

I

Yari-otomatik ve tam-otomatik kaynak uygulamalarinda kullanilan kendinden korumali sert dolgu 6zIii telidir. Karbon celigi, diisik
alagimli celik, paslanmaz celik ve dokme demir malzemelerin sert dolgu kaynagi uygulamalannda kullanilir. Kaynak dikisi enine
catlaklar icerir. Lincolnweld 803 tozalti tozu ile birlikte kullamiimasi durumunda ¢ok diizgiin gortintiide kaynak dikisleri elde edilir ve
kaynak sirasinda olugan duman seviyesi en aza iner. Kaynak sirasinda yumusak bir ark ile ¢alisiimasi, sigramalarin azhgi, kullanim
kolaylg ve dikis tizerinde olugan cirufun inceli§i Lincore® 60-0 &zlii teline ait diger dzelliklerdir. Diigiik kaynak hizi ile galigimasi
durumunda kaynak dikisi iki paso ile sinirli tutulmahdir. Yiksek kaynak hizlarinda ve dar dikigler olusturarak gergeklestirilen uygu-
lamalarda ise, st tiste ikiden fazla paso atilabilir. 700°C’a kadarki ¢aligma sicakliklarinda kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Al

1.3 254 0.6

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

1. Paso 55 - 60 HRc
2. Paso 58 - 60 HRc

12 mm kalinhginda alagimsiz celik tzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kullamim Bilgileri I

Lincolnweld 803 tozalti kaynak tozu ile birlikte kullaniimasiyla elde edilen kaynak dikisi enine catlaklar icerir. Kaynak dikisindeki
bu enine catlaklar, soguma sirasinda olusan i¢ gerilmeleri azaltacagi ve sigramayi 6nleyecegi icin teknik olarak istenilen bir
olusumdur. Yiksek karbonlu gelikler, alagimli gelikler veya dokme demirler, dnceden sertlestirilmis pargalar ve yiiksek gerilme
altinda bulunan pargalar tzerinde gergeklestirilen ve kaynaktan sonra ana malzemede gatlak olugma riski yiiksek olan sert dolgu
uygulamalarinda bazi 6zel énlemlerin alinmasinda yarar vardir. Uygulanan 6ntav sicakligi en az 150-260°C olmalidir. Pasolar arasi
sicaklik degeri yiiksek tutulmalidir.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Kepge agizlan, kinc gekicler, nakil plakalan, dozer bigaklari, kaziyici tirnaklar baglica kullanim alanlaridir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 11 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® 60-0 - - X - X - - - 11,34 kg
Lincore® 60-0 - - - - - X - X 22,68 kg




Lincore® 65-0O

Sert Dolgu Uygulamalan igin Kendinden Korumali Ozlii Kaynak Teli

I

Yari-otomatik ve tam-otomatik kaynak uygulamalarinda kullanilan, yogun abrazyon ve disiik siddetli darbeye karsi dayanim gos-
teren kendinden korumali sert dolgu 6zIii telidir. Lincore grubu sert dolgu 6zli kaynak telleri igerisinde en yiiksek sertlik degerine
sahip olanidir. Karbon gelikleri, dusuk alagimhi gelikler, manganez celikleri, paslanmaz celikler ve dékme demir malzemelere uygu-
lanabilir. Dz pozisyondaki ve meyilli yizeylerdeki yatay ve ince i¢ kose kaynag dikislerinin olusturulmasi igin idealdir. Yumugak
ark ile galisabilme, diisiik sigrama, kaynak sirasinda kaynak banyosunun kolay kontrol edilebilmesi, diizgiin profilli kaynak dikisi
ve dikis tizerinde olusan cirufun ince olmasi diger avantajlandir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
C Mn Si Cr

5.7 . 30.8
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

1. Paso 57 HRc
2. Paso 60 HRc
2. Paso 64 HRc

12 mm kalinhginda alagimsiz celik Gzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kullanim Bilgileri I

Kaynak dikisinde enine gatlaklarin olusmasi dogaldir ve bu ¢atlaklar soguma sirasinda olusan gerilmeleri dengeledigi ve bu sayede
sert dolgu tabakasinin parga yiizeyinden koparak ayrimasini engelledigi icin yararlidir. Kaynaktan sonra uygulanacak olan 760°C’a
kadarki bir isil islem dolgu metalinin abrazyon dayanimini 6nemli 6lgiide etkilemez, ancak sertlik degeri bazi araliklarda etkilenir.
Bu durum ile ilgili bazi tipik degerler agagida verilmistir.

Uygulanan islem (4 paso) Sertlik

Kaynak Sonrasi 63 HRC
650°C’da 2 saat yaslandirma 56 HRC
760°C’da 2 saat yaslandirma 54 HRC

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Nakil helezonlari, kirici roleler, nakil plakalar, kaziyici tirmaklar bashica kullanim alanlandir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.1 14 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® 65-0 - - - - - - - X 22,68 kg
Lincore® 65-0 - - - - - - - X Speed - Feed 226,80 kg

O
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Lincore® T&D

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 :MF4-GF-60-S

e

Kendinden korumali sert dolgu 6zli telidir. Yari-otomatik ve tam-otomatik kaynak uygulamalar igindir. Karbon gelikleri ve diisiik
alagimh celikler veya takim celiklerinin kaynaginda kullanilir. Duman ve ark iginini en aza indirmek icin Lincolnweld 802 tozalti tozu
ile birlikte kullanilabilir ancak bu durumda dikis tzerinde olusan ciirufun kalkmasi biraz zorlagir. H12 tiirii takim celiklerine yakin,
sicak ig celigi yapisinda dolgu metali verir. Uzerinden parga kopan ve takim celiginden imal edilmis olan kaliplarin dolgusunda
veya karbon celigi ve disik alagimh geliklerin asinmaya karsi dayanikli yiizey elde etmek amaciyla kaplanmasinda kullanilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Mo w Al

0.65 1.5 0.8 7.0 1.4 1.6 1.8

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

Kaynak sonrasi 48 - 55 HRc

540°C’da 1sil iglem 55 - 65 HRc

12 mm kalinhginda alagimsiz celik Uzerine gekilen kaynak
metaline ait degerlerdir.

I Kullanim Bilgileri I

Karbon celikleri ve disiik alagimli geliklerde gatlaksiz dolgu metalinin elde edilmesi i¢in 6ntav uygulanmasinda ve pasolararasi
sicakligin 315°C’da tutulmasinda yarar vardir. Takim ¢eliginden imal edilen parcalar kaynak ederken 540°C’lik bir 6ntav uygulanmasi
catlak olusumunu engellemek agisindan oldukga yararli olacaktir. Gevresel kaynak iglemlerinde ontav ve 480-595°C’lik bir
pasolararasi sicaklik yine gatlak olusumu riskini ortadan kaldirr.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Delikli zimbalar ve sicak kesme bigak baslica kullamim alanlandir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Gap 0.8 1.0 11 14 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® T&D - - X - - - - - 10 kg
Lincore® T&D - - - - - - - X 22,68 kg

O
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Lincore® 15CrMn

Sert Dolgu Uygulamalan igin Kendinden Korumali 0zlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 :MF7-GF-250-KP

I

Yarl-otomatik ve tam-otomatik olarak gergeklestirilen dolgu ve birlestirme kaynagi uygulamalarinda kullanilan ve ostenitik man-
ganez ¢eligi yapisinda dolgu metali veren, kendinden korumal sert dolgu 6zlii telidir. Sert dolgu ve birlestirme uygulamalarinda,
kaynak dikisi darbe altinda hizla sertlesme egilimi gosterir yani calistik¢a sertlesme 6zelligine sahiptir. Ostenitik manganez celikler-
inin birbirleri ile ve karbon celikleri, dusik alagiml gelikler veya paslanmaz celiklerle olan birlestirme iglemlerinde gatlamaya kars!
dayanikl kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar. Lincore 15CrMn, ilk pasoda (karbon geliklerine yapilan kaynaklarda
bile) ostenitik yapida dolgu metali elde etmeye yetecek kadar yiiksek alagim elementi icermektedir. Bu 6zelligi sayesinde kaynak
dikisi ana metal ile birlestigi yiizeyden aynlarak kopmaz. Uygulanacak paso sayisinda herhangi bir simirlama yoktur. Lincore 60-0
gibi yliksek sertlik veren ve abrazyon dayanimina sahip trtinlerin kullanimindan énce gergeklestiriimesi gereken tampon ve yogun
dolgu kaynagr uygulamalar igin idealdir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr

15.0 0.25 16.0

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

Kaynak sonrasi 18 - 22 HRc (210-235 HB)
540°C’da 1sil iglem 40 - 50 HRc (375-490 HB)

I Kullanim Bilgileri I

Ostenitik manganez celigi yapisindaki biitiin kaynak Urtinlerinde oldugu gibi pasolararasi sicakli§in en fazla 260°C diizeyinde
tutuimasinda yarar vardr. Isi girdisini diisiik seviyede tutabilmek igin damla metal transferiile calisiimasi veya torga hafif salinim
verilmesi onerilir. Yiiksek 1s1 olusumu, ostenitik manganez yapisindaki alagimlarda manganez karbiir ¢okelmesine yol agarak
tokluk degerinin azalmasina neden olur.

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Konik kiricilar, kinci gekicler, konveydr kepgeleri, demiryolu ray baglanti ve makaslar, ray kesisme noktalar, raylann ug bolim-
leri, elevator kepceleri, ostenitik manganez celikleri, maden endistrisinde kullanilan ekipmanlar ve sicak kesme bigaklan baglica
kullanim alanlaridir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Gap 0.8 1.0 11 1.4 1.6 2.0 24 2.8 Kutu/Makara Agirhg
Lincore® 15CrMn - - - - - X - - 11,34¢
Lincore® 15CrMn - - - - - X - X 22,68 kg

*
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Lincore® M

Sert Dolgu Uygulamalari igin Kendinden Korumal Ozlii Kaynak Teli

I Klasifikasyonu I

DIN 8555 :MF6-GF-45-KP

I

Yar-otomatik ve tam-otomatik kaynak uygulamalarinda siddetli darbeye karsi yiiksek dayanim gdsteren bir dolgu metali veren
kendinden korumall sert dolgu 6zIii telidir. Ostenitik manganez celiklerinin, karbon geliklerinin ve diisik alagimli geliklerin dolgu
ve yiizey kaplama kaynadi uygulamalarinda kullanilir. Kaynak dikisi darbe altinda hizla sertlesme egilimi gosterir. Hem tozalti
tozu ile hem de tozalt tozu olmadan kullanilabilir. Lincore® M disik gerilmeler altinda galisan konstriksiyonlann birlestirme
kaynag islemlerinde de kullanilabilir. Yiksek gerilmeli konstriksiyonlardaki birlestirme uygulamalannda ise, kaynak dikisinde
catlak olugma riskini 6nlemek igin Lincore® 15CrMn tercih edilmelidir. Diiz pozisyonda gergeklestirilen kaynak uygulamalari igin
tasarlanmigtir. Bunun yaninda meyilli yiizeylerdeki diiz ve ince i¢ kose kaynagdi dikislerinin olusturulmasinda da kullanilabilir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

C Mn Si Cr Ni

065 15 08 70 14

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I I Akim Tipi I

Tipik Sertlik Degerleri

Kaynak sonrasl 18-28 Rc (210-235 HB)
Isleme sertlesmesi 30-48 Rc (375-490 HB)

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Demiryolu raylaninin makaslar, draglayn parcalar, cekicler, kircilar, kepgeler, ezici kollar baslica kullanim alanlandir.

I Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlari I

Cap 0.8 1.0 1.1 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 Kutu/Makara Agirhg

O

Lincore® M - - X - X X - - 11,34 kg
Lincore® M - - - - - X - X 22,68 kg
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri ve Tozlari
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri

I Alasimsiz Gelikler icin Tozalti Kaynak Telleri I

o Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)

Uriin Ismi c Mn si P s AWS TS/EN

L-60 0.09 05 0.06 - - A5.17 EL12 TS EN 756 S1

LNS 135 0.1 1.0 0.10 0.015 0.015 A5.17 EM12 TS EN 756 S2

L-61 0.1 1.0 0.25 - - A5.17 EM12K TS EN 756 S2Si
L-50M (L-S3) 0.1 1.6 0.25 - - A5.17 EH12K TS EN 756 S3Si

I Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Telleri I

L Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)

Uriin Ismi ¢ | vl si p s e |oni | mo | cu AWS TS/EN

L-70 010 | 09 [ot0| - - - - | os A5.23/A5.23M | EAT TSEN 756 52 Mo
LNS 1408 010 | 1.0 [010| - - - - | os A5.23/A5.23M | EA2 TSEN 756 $2 Mo
LNS 1407B (LA 81) | 006 | 1.1 | 020 | - - - - | os A5.23/A5.23M | EG TSEN 756 sz
INS150 (LA92) | 013 | 08 | 015| <0010 | - |12 | - | 05 A5.23/A5.23M | EB2R | TSENISO21952-A | CrMot
LNS151(LA93) | 010 | 06 | 015 | <0010 | - |26 | - | 10 A5.23/A5.23M | EB3R | TSENISO21952-A | CrMo2
LNS 160 010 | 11 o015 | - - -0 | - A5.23/A5.23M | ENit TSEN 756 ~$2 Nif
LNS 162 010 | 11 o015 | - - S22 | - A5.23/A5.23M | ENi2 TSEN 756 ~52 Ni2
LNS 163 010 | 10 |025 | - - o207 | - | o5 | As23m523m | EG TSEN 756 $2 NitCu
LNS164(LAB4) | 010 | 16 | 010 | - - - | 09| 05 A5.23/A5.23M | EF3 TSEN 756 $3 NitMo
LNS165(LA85) | 010 | 14 | 020 | - . - |10 | 02 A5.23/A5.23M | ENi5 TSEN 756 sz
LNS 167 013 | 10 |020| - - - | 09| 08 A5.23/A5.23M | ~EFt TSEN 756 52 NitMo
LNS 168 010 | 16 | 015 | - - o7 | 23| 06 - | TsEniSO26304 | S3M2
LA 100 005 | 1.7 | 045 | <0010 | <0010 | - | 19 | 045 A5.23/A5.23M | EM2 TSEN 756 sz
LNS 9Cr 012 | 06 [030| - - |88 |07 |10 A5.23/A5.23M | EB9 | TSENISO21952-A | S CrMo9t
LNS 175 008 | 1.0 [010| - - - a5 | - A5.23/A5.23M | ENi3 TSEN 756 52 Ni3
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri

I Paslanmaz Gelikler icin Tozalti Kaynak Telleri I

Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)

Urinfsmi | ¢ Mo | i | o | N | Mo | Nb | N |Diger [Miz Nu. AWS T8/150

INS30aL (0015 18 | 04 [ 20 | 10 [ 01| - | - | - | 143 |Asomsom |eraoeL| LSO | stool

LNS304H | 005 | 12 | 06 [204 [105| - | - | - | - |1.4948 |A59/A5.oM |ER0BH| oS0 | S199H

INS307 (007 | 70 | 06 [190|89 | - | - | - | - |14370 [Asgmsom | ERao7 | EILSY | s1g 8w

INS309L (001 | 18 | 04 234|188 [007| - | - | - |14332|As.omsom |Raoo| o CNS0 | s3taL

INS316L (0015|175 | 04 185 | 12 [275| - | - | - |1.4430 [ As.g/as.oM |ERSIGL| oS0 (5191231

INS318 (004 | 18 | 04 (195|113 | 26 | 05 | - | - |14576 [Aso/asom | ERats | oClLSD (s 19123Nb
TSEN 150

LNS320 (009 | 18 | 12 |255[56 | - | - | - | - | - : o nan | s254
TS EN 150

INS347 (003 | 16| 04 [195| 97 [ 01 | 06 | - | - |14451 | Asomsom | eraar | oTSD | s199N
TSENISO | 520163

LNS4455 001 | 7.0 | 04 | 20 | 16 [ 27 | - |016| - | 14455 : s e

INS4462 [0015| 16 | 05 | 23 | 86 [ &1 | - |016| - | 14462 | As.g/msom |ER2209| TN |s2203NL
TSENISO | 520255

LNS4500 [0.01| 18 | 03 | 20 |252| 46 | - | - | - |1.4539 [Aso/AsoM | R3S | oo o

LNS Zeron TSEN 1S

LISZerON 1002 | 07 | 03 | 25 | 93 [ 87 | - |023| - |14410 | As.o/ms.oM |ER2504| TS |s2594NL

I Nikel Alagimlar icin Tozalti Kaynak Telleri I

Tipik Kimyasal Analiz Degerleri (%)

L C [Mn| si|cr| Ni | Mo| Nb |Diger m’ D) LR
LNS NiCro60/20 | 0.05 [ 0.02 | 01 | 22 | 65 | 87 | 3.7 | 01 [.4831|A5.14/A5.14M ERNiCrMo-3| TS EN IS0 18274 [S Ni 6625
LNS NiCroMo 60/16 [0.006| 0.5 | 0.04 | 160 | 58 | 16 | - | 3.6 [2.4886|A5.14/A514M ERNCrMo-4| TS ENISO 18274 [S Ni 6276

I Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Ozlii Tozalti Kaynak Telleri

Uriin ismi — 1;ip|k Klmgasal An;llz Deg:rrlerl (‘;{;I) - AWS T8/150

LC-72 0.15]1.80 | 0.90 | 0.035 | 0.035 | - - - 1035] A5.17/A5.17M EC1

LNS T55 0.06 | 1.5 | 0.60 |<0.012| <0.010| - - - - A5.17/A5.17M EC1 H4 TSEN756 | SZH5
LAC-M2 A5.23/A5.23M ECM2

LNS T690 0.08 | 1.7 | 0.60 [<0.020| <0.015 18 | 0.5 A5.23/A5.23M ECM3H4 | TSEN 756 SZ
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri

I L-60 - Alagimsiz Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.17: EL12; TS EN 756: S1)

AS S1 tozalt kaynak teli ile esdeger ozelliktedir. Diisiik karbon, diisiik mangan ve diisiik silisyum ihtiva eden, genel kullanim
igin onerilen ve diisik sertlik saglayan tozaltr kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 760, 761, 780, 781, 860, 882

I LNS 135 - Alasimsiz Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.17: EM12; TS EN 756: S2)

AS S2 tozalt kaynak teli ile esdeger ozelliktedir. Diisiik karbon, orta 6lgekte mangan ve disik silisyum ihtiva eden, genel
kullamim igin 6nerilen ve disik sertlik saglayan tozalt kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 760, 761, 780, 781, 860, 882

I L-61 (LNS 129) - Alasimsiz Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.17: EM12K; TS EN 756: S2Si)

AS S2Si ve AS EM12K tozalti kaynak telleri ile esdeger ozelliktedir. Diigiik karbon, orta dlgekte mangan ve diisik silisyum ihtiva
eden, genel kullamim igin dnerilen tozalt kaynak telidir. Toz segimine gore tek veya gok pasolu tozaltl kaynak uygulamalari igin
uygun tercihtir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 760, 761, 780, 781, 860, 865, 882, 888, P223, 960, 980, WTX, AXXX-10, 995N, SPX80

I L-50M (L-S3) - Alasimsiz Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.17: EH12K; TS EN 756: S3Si)

L-50M; dusiik karbonlu, yiiksek manganl, orta dlgekte silisyum ihtiva eden, 800 seri notr tozlar ile birlikte kullamimasi éner-
ilen tozalt kaynak telidir. 888, 8500 ve MIL800-H nétr tozlar ile kullaniminda, 62°C’de 27J darbe dayanimi saglamaktadir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 860, 880M, 882, 888, 8500, MIL800-H, P223

I L-70 - Diisiik Alasimh Celikler igin Tozalti Kaynak Teli
(AWS A5.23/A5.23M: EA1; TS EN 756: S2Mo)

L-70 dusiik karbon, orta 6lgekte mangan, 0.5 % oraninda molibden ihtiva eden bir tel olup, tek ve gok pasolu kaynaklarda
kullaniimaktadir. Bu tel, boru dretimi ve diger sinirli gegis uygulamalar igin uygun tercihdir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 761, 781, 860, 882, 888, 995N, P223, SPX80

I LNS 140A - Diisiik Alagimh GCelikler icin Tozalti Kaynak Teli
(AWS A5.23/A5.23M: EA2; TS EN 756: S2Mo)

AS S2Mo tozalt kaynak teli ile esdeger ozelliktedir. Dusik karbon, orta élgekte mangan, 0.5 % oraninda molibden ihtiva eden
bir tel olup, tek ve gok pasolu kaynaklarda kullaniimaktadir. Bu tel, boru dretimi ve diger simirli gegis uygulamalar igin uygun
tercihtir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 761, 781, 860, 882, 888, 995N, P223, SPX80
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri

I LNS 140TB (LA-81) - Diisiik Alagimh Celikler icin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.23/A5.23M: EG; TS EN 756: SZ)

LNS 140TB, dusiik karbon, orta dlcekte mangan, disik silisyum ve 0.5% molibdenin yaninda ¢atlama direncini iyilestiren az
oranda titanyum ve bor ihtiva eden bir teldir. Genel olarak dondurucu havalarda galisan boru hattindaki gift pasolu uygulamalarda
veya borulanin gok pasolu kaynaklardaki i¢ ¢ap dikislerinde kullanilmaktadir. APl X90 kaliteye kadar olan borular i¢in onerilme-
ktedir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 995N, SPX80

I LNS 150 (LA-92) - Diisiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli
(AWS A5.23/A5.23M: EB2R; TS EN 1SO 21952-A: CrMo1)

LNS 150, 550 "C’ye kadar olan yiiksek sicaklik uygulamalarinda kullanilan % 1.25 krom ve % 0.5 molibden ihtiva eden ge-
liklerin kaynag igin geligtirilmistir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 880M, 882, 888, MIL800-H, 960

I LNS 151 (LA-93) - Diisiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli
(AWS A5.23/A5.23M: EB2R; TS EN IS0 21952-A: CrMo2)

LNS 151, 600 "C’ye kadar olan yiiksek sicaklik uygulamalaninda kullanilan % 1.25 krom ve % 0.5 molibden ihtiva eden ge-
liklerin kaynag igin geligtirilmistir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 880M, 882, 888, MIL800-H, 960

I LNS 164 (LA-84) - Diisiik Alagimh Celikler icin Tozalt Kaynak Teli
(AWS A5.23/A5.23M: EF2; TS EN 756: S3Ni1Mo)

LNS 164, 600 ‘C’ye kadar olan yiiksek sicaklik uygulamalaninda kullanilan % 1.25 krom ve % 0.5 molibden ihtiva eden ge-
liklerin kaynagr icin gelistirilmigtir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 860, 880M, 882, 888, P223, MIL800-H,MIL800-HPN:i

I LNS 9Cr - Diisiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.23/A5.23M: EBY; TS EN 1S0 21952-A: S CrMo91)

LNS 9Cr, siirinme dayamimi gerektiren uygulamalarda kullaniimak tizere %9 Cr ihtiva eden geliklerin tozalti kaynaklan igin
tavsiye edilmektedir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 8500, 888, P240, P223, MIL800-H

I LNS 304L - Paslanmaz Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.9/A5.9M: ER308L; TS EN IS0 14343-A: S1991)

LNS 304L, ana metalin 304L kalite paslanmaz geligin oldugu uygulamalarda kullanilan diigiik karbonlu dstenitik paslanmaz
celik tozalti kaynak telidir.
Tavsiye Edilen Tozlar: P2007, P2000
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Telleri

I LNS 316L — Paslanmaz Celikler i¢in Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.9/A5.9M: ER316L; TS EN IS0 14343-A: $19123L)

LNS 316L, ana metalin 316L ve benzeyen kalitede paslanmaz celiklerin oldugu uygulamalarda kullanilan diisik karbonlu
Ostenitik paslanmaz celik tozalti kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: P2007, P2000

I LNS 318 — Paslanmaz Gelikler igin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.9/A5.9M: ER318; TS EN IS0 14343-A: § 19 12 3 Nb)
LNS 318, 316 Ti ve buna benzer malzemeler i¢in uygun olan Nb ve Ti ile stabilize edilmis paslanmaz gelik tozalti kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: P2007, P2000

I LNS 347 - Paslanmaz Gelikler icin Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.9/A5.9M: ER347; TS EN IS0 14343-A: S 19 9 Nb)
LNS 347, 321 ve buna benzer malzemeler igin uygun olan Nb ve Ti ile stabilize edilmis paslanmaz celik tozalt kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: P2007, P2000

I LNS NiCro 60/20 — Nikel Alagimlan i¢in Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.14/A5.14M: ERNiCrMo-3; TS EN 1S0 18274: S Ni 6625)

LNS NiCro 60/20, nikel alagimlarinin kaynag igin kullanilan nikel bazli masif bir tel olup, miikemmel korozyon direnci saglamakta
ve genel olarak %9 Ni uygulamalan igin tercih edilmektedir.

Tavsiye Edilen Tozlar: P2007

I LC-72 - Alagimsiz Ozlii Tozalti Kaynak Teli I

(AWS A5.17/A5.17M: EC1)

LC-72, 980 toz ile kullanildiginda metal biriktirme oranini % 10 — 30 arttiran 6zlii bir tozalti kaynak telidir. Yar otomatik tozalti
kaynak uygulamarinda uygun dikis formu, niifuziyet ve ciiruf kaldirma ozelliklerini saglar.

Tavsiye Edilen Tozlar: 980

I LAC-M2 - Diisiik Alagimh Ozlii Tozalti Kaynak Teli I
(AWS: ECM2)

LAC-M2, 880, 830M, 888 veya MIL800-H tozlar ile kullanildiginda 690 N/mm? lik akma dayanimi sa§layan diisiik alagimii 6zli
tozalti kaynak telidir.

Tavsiye Edilen Tozlar: 880, 880M, 888, MIL800-H
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Tozlari

Kaynak arki ve kaynak banyosunu cevreleyen kaynak tozlar, asagida belirtilen 4 temel gérevi yerine getirmektedir:

1. Cruf olusturarak, kaynak arkini ve erimig metal banyosunu atmosferin zararl etkilerine kars korumak.

2. Gerektiginde alagim ve deoksidasyon saglayarak, istenen bilesim ve mekanik ozelliklerde kaynak dikislerinin elde edilmesine
yardimcr olmak.

3. Ark kararliigini saglamak.

4. Is pargasindan isinin digarrya yayiimasini kontrol etmek (Isi transfer hizini kontrol etmek).

Oksit ve floriir gibi mineralleri igeren kaynak tozlan dretim metoduna gdre 2 ana gruba aynilirlar. Bunlar; (1) ergimis ve (2)
aglomere edilmis kaynak tozlar olup, bazi durumlarda her ikisinin karigimindan olugan tozlar da iretiimektedir.

I Ergimis Kaynak Tozlari I

Kuvartz, mangan cevheri, dolamit, diisiik miktarda aliminyum cevheri ile fluorspar gibi ¢esitli minerallerin ark finnlannda 1200-
1400 °C arasinda eritilip ctirufun temizlenmesinden sonra kirma, 6giitme ya da direkt su ile graniilasyon islemine tabi tutulmasi
ile Uretilirler. Elde edilen graniillerin tane boyutu 0.2-1.6 mm arasindadir.

I Aglomere Edilmis Kaynak Tozlari I

Ogitiilerek toz haline getirilen bilesenler bir baglayici ile (baglayici olarak genellikle camsuyu kullanilir) kanstirilip, 500-800°C
sicakliklar arasinda aglomerasyon iglemine tabi tutulur ve yukarida belirtilen tane boyutlarini elde edinceye kadar elenirler.
Erimis kaynak tozlarina oranla daha gok tercih edilen aglomere kaynak tozlarinin sagladigi baslica avantajlar sunlardr:

» Daha homojen bir kangim elde edilebilmektedir.
« Cesitli FeSi, FeMn, FeSiMn gibi deoksidanlar (oksit gidericiler) bu tozlara ilave edilebildiginden sadece MnO igerigine bagh
kalinmaz.

Kaynak dikisine etkileri agisindan ise aglomere tozlar su avantajlara sahiptir :

* Poroziteye karsl daha yilksek dayanima sahiptir.

« Tekrar kullanilabilirligi yiksek seviyededir. Dolayisiyla daha diisik toz tiketimi sz konusudur.

* Yogunlugunun daha diisiik olmasi nedeniyle daha hafif ve hacimlidir. Mn ve diger alagim elementlerinin erime sirasinda
kaynak metaline gegisi orani daha yiiksektir.

« Aglomere tozlara katilan ferro-alagimlar daha iyi bir alagimlandirma saglar.

e Ciruf daha kolay kalkar.

« Kaynak dikisinin géruntiist, mekanik ozellikleri, prozite direnci ve akiciigi daha iyidir.

4 A

ARK VOLTAJINA BAGLI OLARAK
TOZ TUKETIM KATSAYISI
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Lincoln Electric Tozalti Kaynak Tozlari

Lincoln Electric tarafindan iiretilerek satisa sunulan tozalti kaynak tozlari Aglomere Tozlar olup 3 ana grup iginde toplaniriar:

a) Aktif Tozlar (700 serisi)
b) N6tr Tozlar (800 / 900 serisi)
¢) Alagimli Tozlar (AXXX10 / ST100 serisi)

I Lincoln Electric Aktif Tozlan I

Gelik malzemelerde kirlilige neden olan safsiziik elementlerinin olusturdugu porozite ve kaynak dikisi catlaklarina karsl yiiksek
dayamim ve erimis kaynak metalinde daha iyi bir akicilik saglamak amaciyla belirli miktarlarda, mangan ve silisyum gibi aktif alagim
elementleri igerirler.

Tek pasoda gergeklestirilen kaynak uygulamalarinda en az hata ile yiiksek kaliteye sahip kaynak dikislerinin elde edilmesini saglar.
Tozdaki aktif alagim elementlerinin kaynak metaline gecis miktari, ark voltajinin ve paso sayisinin artmasi ile yiikselir. Kaynak
metalindeki alagimin artigi ile, yiksek gcekme mukavemetli, sert daha disik darbe dayanimina sahip, daha kinlgan bir kaynak dikisi
elde edilir. Bu nedenden dolayi, aktif tozlarla gergeklestirilen ok pasolu kaynaklarda, diger tozlara oranla daha sik voltaj kontrolii
yapiimaldir. 25 mm’den daha kalin plakalarin gok pasolu kaynaginda aktif tozlarin kullanilmasi 6nerilmez. Aktif toz kullanarak 2 ya
da 3 paso kaynak yapiimasi durumunda ise, yandaki grafikte belirtilen voltaj degerlerine mutlaka uyulmalidir.

I Lincoln Electric Notr Tozlan I

Ark boyu ve ark voltajinda olugabilen biiyik degisikliklere ragmen kaynak metali genelinde onemli kimyasal degisikliklere yol agma-
yan tozlar olarak tanimlanir. Ozellikle 25 mm’den kalin plakalarin gok pasolu kaynaginda kullanilir. Notr tozlar, aktif alagimlandirici
icermedikleri ya da ok az miktarda icerdikleri igin ozellikle tek pasolu kaynak islemleri sirasinda, safsiziik olusturan elementlerin
neden oldugu porozite ve ¢atlama problemlerine karsgi yiksek dayanim saglayamazlar. Bu nedenle, tek paso ile gerceklestirilen
kaynak uygulamalarinda bu gruba giren tozlarin kullanimi pek 6nerilmez.

Notr tozlar ile yiiksek darbe dayamimina sahip kaynak dikisleri olusturmak uyumlu bir elekirod ile toz kombinasyonuna baghidir.
Notr tozlar kullanilarak elde edilen kaynak metalinin bilesimi, ark voltajindaki bilyiik degisikliklerden fazla etkilenmez.

I Lincoln Electric Aktif ve Notr Toz - Tel Kombinasyonu I

Tozalti ark kaynagi icin uygun dolgu metali kimyasal kompozisyonunun segimi diger proseslere oranla daha karmasiktir. Bunun
basglica nedeni; kaynak metalinin mekanik 6zelliklerinin belirlenmesinde hem tozun hem de elektrodun dogrudan etkili olmasidir.
Dolayisiyla segim yaparken her ikisine de gerekli Gnemin verilmesi zorunludur.

ORNEK:F 7 A2 -EM12K - Ni1
T “‘ \‘V -[ ‘r sadece AWS AS5.23
Tozalt Mekanik Kaynak Minimum Kaynak Kaynak
Kaynag Tozu Ozellikler Dikiginin Darbe Teli Dikiginin
Oldugunu Isil Iglem Dayanimi Standardh Standard)
itade Eder Sartlan
____________________________________________
i | b :
i+ B Gewme Dayanimi: 4256 kg/mm? | 1 A- kaynak |1 27 Joule darbe dayanimi igin |
H Akma  Dayanimi : 24 kg/'mm? : edildigi gibi [ i sicakkk dederler
Uzama %22 [ [ .
! I P-kaynak Y o 5'23:54 0’:!
I 7 Gekme Dayanimi : 48 - 67 kg/mm? [ sonras! HE 2 : ( -20°F)
Akma Dayanimi : 41 kg/mm? i 15l Iglem ; ; : :gg ( ;g:!
: Uzama %22 : uygulanmegtr ¢ ! B ;:5‘_‘:% -GUF;
| 8 Gekme Dayanimi:56- 70 Kgimm? | \oo oo cmcmcmaoan HH 8 :-62C( -80F)
i Akma  Dayanimi : 48 kg/mmé 10 :-73C (100°F)
Uzama L%30 [ J—
ia Gexme Dayanimi: 63 - 77 kghmme | T
Akma  Dayanimi : 55 kg/mms
Uzama 1%I17 Joule = Newion x melre
i C="F-32
110 Gexme Dayamimi : 70 - B4 kgimmé
! Akma  Dayanimi @ 62 kg/mm® 1kg = 8.81 Newion
Vzama %18 1 kgimm? = 1422.22 psi
A 1 = 0.3048 metre
1ib = 0.4536 kg
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Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TS EN 760 : S A CS/MS 1 88 AC H5
EN760 :SACS/MS188ACHS

Toz/Tel AWS A5.17/A5.23 TS EN 756 / EN 756
761/ L-60 (AS S1%) F7A2-EL12 $382 CS/MS S
761/ AS S2 F7A2-EM12 $382 CS/MS S2
761/L-61 (AS S2Si* / AS EM12K*)  F7A2-EM12K S 42 2 CS/MS S25i
761/ AS S2Mo FOAQ-EA2-G S 46 2 CS/MS S2Mo

* Standartlan aynidir

"

Ozellikle L-61 (AS S2Si/ AS EM12K) teli ile birlikte kullanildiginda, tek pasolu kaynak uygulamalarinda milkemmel darbe dayanimi
elde edilir. 761 kaynak tozunun yavas soguyarak olusturdugu ciruf sayesinde 6zellikle sabit ya da degisken gerilimli giig dniteleri
kullanilarak gergeklestirilen kaynak uygulamalarda gok giizel bir gorintiye sahip, genis ve diizgiin kaynak dikileri elde edilir.

* Yiksek akim kapasitesine sahiptir.

« Sinirl sayidaki paso kaynaklarinda kullanilabilen aktif bir tozdur.
« Kirli ve pasl malzemelerin yilksek amperde kaynagina uygundur.
» Diistik kalitedeki geliklerin kaynagi i¢in uygundur.

Kaynak teli  ABS BV CRS DNV PRS GL LRS | RINA | RMRS | TOV | TL | UKR-CEPRO
L-61 3YM/2YT | A3YM/A2YT | 3YM/2YT [ 2YT | 3YM/3YT [ 3YM/2YT | 3YM/3YT [ 3YM/2YT | 2YT X
L-60 X
AS §2 3YM X
I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
Kullanmlan Kaynak Teli C Mn Si P S Mo
L-60 0.05 1.5 0.7 <0.03 <0.025
AS 82 0.03 1.6 0.5 <0.03 <0.025
L-61 0.08 1.7 0.9 <0.03 <0.025
AS $2Mo 0.04 1.6 0.5 <0.03 <0.025 0.4
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi)- Tipik I
Akma Cekme Darbe Dayamimi (Joule)
&::::2;('?[';" Dayanimi Dayanimi
(N/mm?) (N/mm?) 0°C -20°C
L-60 Kaynaktan Sonra 380 500 80 50
AS S2 Kaynaktan Sonra 380 490 90 60
L-61 Kaynaktan Sonra 440 530 100 50
AS S$2Mo Kaynaktan Sonra 480 560 85 60
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

STANDART

MALZEME TiPi

KULLANILAN TELLER

AS 81

| assosi

AS $2Mo

Gemi Saclar

A-D, A(H) 32-D(H)36

| X

Genel Yapi Gelikleri

EN 10025

500A

EN 10025

S275-S420,N,M

EN 10149

$315-S420,MC

S315-S420,NC

5460,MC &NC

EN 10025

JR(G1&G2),J0,J2(G3&G4)

Kazan ve Basingh Kap Celikleri

EN 10028

P235-P420,GH,N,NH,M, Q&QH

P235-P460,GH,N,NH,M, Q&QH

P500,GH,N,NH,M,Q & QH

A37-A52,CP,AP

P235 S, P265 S

X | X | X | X | X

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 0,8
Yogunluk: 1.2 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi

Net Agirlik (Kg)
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Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TS EN 760 : S AAR/AB 178 AC H5

EN 760

Toz/Tel
780/ L-60 (AS S1%)
780/ AS S2

:SAAR/AB 178 AC H5

780/L-61 (AS S2Si* / AS EM12K*)

780/ LNS 140A (AS S2Mo*)

AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
F7A0-EL12 S 42 0 AR/AB $1
F7A2-EM12 S42 0 AR/AB §52
F7A2-EM12K S 42 2 AR/AB S26i
F8A2-EA2-G

Genel amagli uygulamalarda kullanilan bir tozdur.

Kaynak dikisinin sekli gok diizgiin olup, ciirufu kolay kalkar.
Sinirl sayidaki paso kaynaklarinda kullanilabilen aktif bir tozdur.
Kirli malzemelerde yiksek kaynak hizi ile galismaya olanak saglar.

Pasli malzemelerin kaynaginda oldukga yiiksek porozite dayanimina sahiptir.

* Standartlar aynidir

o

Yiiksek verime sahip bir tozalti kaynak tozu olup, kolayca kalkabilen bir ciirufa sahiptir. Ciirufunun hizli bir sekilde katilagmasi
sayesinde dairesel ve i¢ kose kaynag islemlerine uygundur. Yiiksek akim kapasitesine sahiptir.

Kaynak teli BV ABS LRS DNV GL RINA PRS RMRS CRS TUV_ | UKR-CEPRO
L-60 A3YT 2T 2T/2YT 3YT 3YT YT 3YM/3YT 3YT 3YT X

L-61 A3YT 3YM/3YT | 3YTM 3YT 3YT 3YT X

LNS 140A 3YT X

AS §2 3YM X

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanmlan Kaynak Teli C Mn Si P ) Mo
L-60 0.07 1.4 0.6 <0.03 <0.025
AS §2 0.05 1.5 0.5 <0.03 <0.025
L-61 0.07 1.6 0.7 <0.03 <0.025
LNS 140A 0.07 1.6 0.6 <0.03 <0.025 0.4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras)- Tipik I

Kullanilan Akma Dayamimi | Gekme Dayamimi Darbe Dayanimi (Joule)
Kaynak Teli (N/mm2) (N/mm?) 0°C .20 °C
L-60 Kaynaktan Sonra >420 510 50
AS S2 Kaynaktan Sonra >420 520 60
L-61 Kaynaktan Sonra >420 >420 50
LNS 140A Kaynaktan Sonra >420 >420 60

g PX]




Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

STANDART MALZEME TiPi KOLLANILAN TELLER
ASS1 | ASS2Si | ASS2Mo
Gemi Saclari
A-D, A(H) 32-D(H)36 X | X | X
Genel Yapi Gelikleri
EN 10025 500A X
En 10025 $275-S420,N,M X X X
$315-5420,MC X X X
EN 10149 5315-S420,NC X X X
S460,MC &NC X
EN 10025 JR(G1&G2),J0,J2(G3&G4) X X X
Kazan ve Basingh Kap Celikleri
P235-P400,GH,N,NH,M, Q&QH X X X
P235-P460,GH,N,NH,M, Q&QH X X X
EN 10028
P500,GH,N,NH,M,Q & QH P235 S,P265 S X X X
A37-A52,CP,AP X X X

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DG (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 0,7
Yogunluk: 1.2 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirhik (Kg)

Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TS EN 760: S A FB 1 54 AC H5
EN 760: SAFB 154 AC H5

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
8500/ L-61 (AS S2Si* / AS EM12K*) F7A6/F6P8-EM12K S 384 FB S2Si
8500/ L50M (L-S3) F7A6/F7P8-EH12K S 42 6 FB S3Si
8500/ LNS 140A (AS S2Mo*) F8AG-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo

* Standartlan aynidir

I B

8500 tozalti kaynak tozu, kokten kapak pasoya kadar olan aralikta kalin kaynak baglantilan icin yiiksek darbe dayanimi saglar.
Alagimsiz ve dusiik alagimli tozalti kaynak telleri ile birlikte tek ve oklu ark uygulamalanindaki goklu pasolarda kullaniimak tizere
tavsiye edilmektedir. Nitrojen kaynakli gozeneklige karsi kaynak metalini korur.

« Disik sicakhiga dayanikh gelik uygulamalarinda ve off-shore uygulamalarinda kullanihir.
« Derin kaynak agizlari igin uygundur.

Kaynak teli BY ABS LRS DNV GL RMRS

L-61 3YM/3YT

L50M (L-S3) A4TM 3YTM | 3YM/3YT | 4Y40M/13Y40T

LNS 140A 3YM 3Y40TM SYMAYT
I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanilan Kaynak Teli C n Si P S Mo

L-61 0.08 1.0 0.2 <0.02 <0.015

L50M (LNS 133U) 0.07 1.4 0.3 <0.02 <0.015

LNS 140A 0.08 0.9 0.2 <0.03 <0.025 04

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi)- Tipik I

Akma Dayanimi

Darbe Dayanimi (Joule)

Kullanilan Kaynak Teli

Cekme Dayanmimi

(N/mm?) (N/mm?) 0°C -40°C -60°C
L-61 Kaynaktan Sonra 430 510 150 100 50
L50M (L-S3) Kaynaktan Sonra 440 540 110
LNS 140A Kaynaktan Sonra 440 540 55
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

- KULLANILAN TELLER
STANDART MALZEME TIPI -
ASS2Si | L50M(L-S3) | ASS2MO
Gemi Saclari
A-E X X
AH(32),DH(36)EH(36) X X X
Genel Yapi Gelikleri
EN 10025 5185, 5235, S275 X X
5355 X X X
Dékme Celikler
EN 10213-2 GP240R X X
Boru Gelikleri
L210,L240,L.290 X X
EN 10208-1 L360 X X X
L415 X
X42,X46 X X
API 5LX X52 X X X
X56, X60 X
P235, P275 X X
EN 10216-1/10217-1
P355 X X X
Kazan ve Basinch Kap Gelikleri
EN 10028-1 P235GH,P265GH,P295GH | X X
ince Taneli Gelikler
S275 X X
EN 10025 5355 X X X
5420 X

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 2.9
Yogunluk: 1.3 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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I Klasifikasyonu I

TS EN 760 : SA AB1 56 AC H5

EN 760

Toz/Tel
860/ AS S1
860/ AS S2

860/ AS S2Si (AS EM12K*)

: SA AB156 AC H5

860/ L50M (LNS133U, L-S3)

860/ AS S2Mo

Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

AWS A5.17 / A5.23

F7A2-EL12
F7A2-EM12
F7A2-EM12K

F7A2/F7P2-EH12K

F7A2-EA2-A2

TS EN 756 / EN 756
S382AB St
S382ABS2

S 422 AB S2Si

S 422 AB S3Si

S 46 2 AB S2Mo

* Standartlan aynidir

I

Genis araliktaki genel kullanimlar igin miikemmel siire¢ ozellikleri sunar. Bir gok kaynak uygulamasina uyan gok yonli ve gok
amagcl toz olup, ig-dis ¢ap kaynakl borular, basingh kazan ve genel dretim kaynak uygulamalar igin kullaniimaktadr.

« (Qzellikle tek posolu kaynak uygulamalan igin gelistirilmis olup, ¢ok pasolu kaynak uygulamalarinda da kullanilabilecek ¢ok
amagli, nétr tipte, aglomere edilmis tozalt kaynak tozudur.
* AS S1 ve AS S2Si (AS EM12K) ile cok pasolu ve AS S2Mo ile 2 paso, yapilan kaynaklarda elde edilen kaynak dikislerinin

darbe dayanimi oldukga yiksektir.

Kaynak dikisinin sertligi diisiik olup, gatlamaya karsi direnci yiksektir.
Yiiksek voltajlarda ¢alisma olanagr saglar.
TWINARC ve TANDEM Ark otomatik kaynaginda, alternatif akimda (AC) basaryla kullanilir.
Verimi yiiksek olup, kaynak dikisi iginde ciiruf kalma olasiligr disgiktr.

Kaynak Teli BV ABS LRS DNV GL RINA TL  |UKR-Cepro
AS $1 A3M 3M 3M 3M 3M 3M X

AS S2 A3YM 3M 3YM | 3M 3YM 3YM 3YM 3YM X

AS $28i/ AS EM12K 3YM 3YM 3YM

AS S2Mo 3YM 3YM 3YM

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kaynak Teli C Mn Si P S Mo
AS $1 0.05 1.3 0.25 <0.025 <0.020
AS §2 0.04 1.3 0.2 <0.025 <0.020
AS $28i 0.05 1.2 0.3 <0.025 <0.020
AS $2Mo 0.04 1.3 0.2 <0.025 <0.020 0.4
L50M(L-S3) 0.07 1.7 0.5 <0.025 <0.020
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Alagimsiz ve Diisiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Cekme

Kullanilan Darbe Dayanimi (Joule

Kaynak Teli [(’;}’:l':"]'}‘)' [(’;)’;':T'IT)' 0°C Ly S
AS S1 Kaynaktan Sonra 380 470 55 30
AS S2 Kaynaktan Sonra 400 480 70 60
AS S2Si Kaynaktan Sonra 430 510 55

AS S2Mo Kaynaktan Sonra 480 570 80 70
L50M (L-S3) Kaynaktan Sonra 460 530 120 80

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

STANDART

MALZEME TiPi

KULLANILAN TELLER

AS $1

AS §2

| Assosi

| L50M(L-S3) | ASS2Mo

Gemi Saclan

A-D

X

X

AH(32),DH(36)DH(40)

X

X

Genel Yapi Gelikleri

EN 10025

5185, 5235, 5275

X

5355

Dokme Gelikler

EN 10213-2

I GP240R

Boru Gelikleri

EN 10208-1

L210,1.240,L.290

L360

L415

L445, L480

API 5LX

X42,X46

X52

X56, X60

X65, X70

EN 10216-1/10217-1

P235, P275

P355

Kazan ve Basinch Kap Gelikle

N

EN 10028-1

P235GH,P265GH,P295GH

P355GH

Ince Taneli Gelikler

EN 10025

S275

5355

5420

5460

Yiiksek Dayamimli Celikler

EN 10025

I S460, S500

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1,1
Yogunluk: 1.4 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Net Agirlik (Kg)

Amblaj Tipi

Torba
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TSEN 760 : SAFB 166 ACH5

EN760 :SAFB166ACHS

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
888/ L-61 (AS S2Si*) F7A8-EM12K S 38 6 FB S28i
888/L50M (L-S3) F7A6/F7P8-EH12K S 42 6 FB S3Si
888 / LNS 140A (AS S2Mo*) F8A4-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo
888 / AS S3Mo F7AS-EA4 S 465 FB S3Mo
888/LNS 164 (LA 84) F10A4/FOP6-EF3-F3 S50 4 FB S3NiTMo

* Standartlan aynidir

e |

888 tozalti kaynak tozu, kritik uygulamalarda kullaniimak tzere tasarlanmistir. Alagimsiz gelik ve diisiik alasimli geliklerin
birlestirmesi igin tavsiz ve tavli durumlarda, tipik off-shore ve yapi gelik endistrisi uygulamalarinda kullanilir.

* Buhar kazanlari,konstriiksiyon uygulamalar ve riizgar enerjisi kulelerinde kullanilir.

« Derin kaynak agizlarinda bile cirufu kolay kalkar.
* Goklu ark uygulamalari igin idealdir.

Kaynak Teli TUV
L-61 X
I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I
Kullanilan Kaynak Teli C Mn Si P S Ni Mo
L-61 0.08 1.05 0.37 <0.02 <0.015
L50M (L-S3) 0.07 1.45 0.55 <0.02 <0.015
LNS 140A 0.07 1.0 0.35 <0.02 <0.015 0.4
AS S3Mo 0.06 1.4 0.3 <0.02 <0.015 0.4
LNS 164 0.08 1.7 0.5 <0.02 <0.01 0.9 0.5

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Kullanilan Kaynak Teli Akn}a/?'all#?umu Dgs:m:“ Darbe Dayanimi (Joule)
(N/mm?) -40°C -60°C

L-61 Kaynaktan Sonra 415 515 135 125

L50M (L-S3) Kaynaktan Sonra 480 580 70

AS S3Mo Kaynaktan Sonra 480 590 60

LNS 164 (LA 84) Kaynaktan Sonra 650 750 65 30




Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

- KULLANILAN TELLER
STANDART MALZEME TIPI -
AS 828i | L50M (L-S3) | LNS 164
Gemi Saclari
A-E X X
AH(32),DH(36)EH(36) X X X
Genel Yapi Gelikleri
5185, S235, S275 X X
EN 10025
5355 X X X
Ddkme Celikler
EN 10213-2 GP240R | X X
Boru Gelikleri
L210,L240,L.290 X X
EN 10208-1 L360 4 X X
L 415 X X
P235, P275 X X
EN 10216-1/10217-1
P355 X X X
Kazan ve Basinch Kap Gelikleri
EN 10028-1 P235GH,P265GH,P295GH | X X
ince Taneli Gelikler
S275 X X
5355 X X X
EN 10025
S420 X
S460 X
Yiiksek Dayanimh Gelikler
EN10025 | 5460, S500 | | | X

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 0,7
Yogunluk: 1.2 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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Premierweld AF-5

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

Lincoln Electric Toz / Tel AWS A5.17
AF-5/L-61 (AWS A5.17: EM12K, EN 756: S2Si) F7A0-EM12K

I

Aliiminat-Rutil aglomere akiif tip tozalti kaynak tozudur. Oncelikli olarak yiksek hizda tandem veya coklu ark ile yapilan kdse
kaynaklarinda kullanilir. Kaynak dikisinin sekli ok diizgiin olup, ciirufu kolay kalkar. Pash malzemelerin kaynaginda porozite
olusumunu engeller. Ayrica ince plakalar igin tek pasolu kaynaklarda da kullanilabilir. Toz kullaniimadan énce 300 — 350 °C’ta

2 saat kurutulmalidr.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanilan Kaynak Teli C Mn Si P )

L-61 0.07 137 091 0.032 0.019
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Kullanilan Kaynak Akma Dayanmimi Gekme Dayamimi Darbe Dayanimi (Joule)
Teli (N/mm?) (N/mm?) -20°C
L-61 Kaynaktan sonra 520 600 65

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

L-61 ile kullammda:

Standart Malzeme Tipi
Gemi Saclar A-E
Genel Yapi Gelikleri EN 10137 S275 - S420,N,M
EN 10025 $315-5420,MC
EN 10149 $315-8420,NC
S460, MC & NC
EN 10025 JR (G1 & G2), JO, J2 (G3 & G4)
Kazan ve Basingh Kap Gelikleri EN 10028 P235 - P460, GH N, NH, M, Q & QH
P235 - P460, GH N, NH, M, Q & QH
P500, GH, N, NH, M, Q & QH

P235 S, P265 S
A37 - A52, CP, AP

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 0.7
Yogunluk: 1.25 g/cm3

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)
Torba 25
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Premierweld NF-3

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

Lincoln Electric Toz / Tel Kombinasyonu AWS A5.17
NF-3/L-61 (AWS A5.17: EM12K, EN 756: S2Si) F7A2-EM12K

I —"

Aliminat-Bazik aglomere nétr tip tozalti kaynak tozudur. Birgok kaynak uygulamasina uyan ¢ok amagh bir toz olup, ig-dis ¢ap
kaynakli borular, basingh kazan ve LPG tiplerinin kaynak uygulamalari igin kullaniimaktadir. AS S2Si (AS EM12K) ile gok pasolu
yapilan kaynaklarda elde edilen kaynak dikislerinin darbe dayanimi oldukga yiiksektir. Kaynak dikiginin sertligi diistik olup, ¢at-
lamaya kars! direnci yiiksektir. Kiigtik ¢apli boru kaynaklan i¢in ideal bir tozdur. Toz kullamimadan 6nce 300 — 350 °C’ta 2 saat
kurutulmaldir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanilan Kaynak Teli C Mn Si P S
L-61 0.04 1.07 038 0.012 0.010
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Kullanilan Kaynak Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Darbe Dayanimi (Joule)
Teli (N/mm?) (N/mm?) -29 °C
L-61 Kaynaktan sonra 420 535 65

I Kaynak Edilebilen Malzemeler I

L-61 ile kullammda:

Standart Malzeme Tipi

Gemi Saclari A-E

Genel Yapi Gelikleri EN 10025 5185, 5235, S275, S355

Ddkme Celikler EN 10213-2 GP240R

Boru Celikleri EN 10208-2 L210, L240, L290, L360
API 5LX X42, X46

Kazan ve Basingh Kap Gelikleri EN 10216-1/10217-1 P235, P275, P355

Ince Taneli Gelikler EN 10218-1 P235GH, P265GH P295GH, P355GH
EN 10025 S275, 5355

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.0
Yogunluk: 1.23 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)
Torba 25
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Premierweld BF-1

Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

Lincoln Electric Toz / Tel Kombinasyonu AWS A5.17 / A5.23

BF-1/L-61 (AWS A5.17: EM12K, EN 756: S2Si) F7A4-EM12K
BF-1/L-61 (AWS A5.23/A5.23M: EA2, EN 756: S2Mo) F8A4-EA2-A2

I

Florid-Bazik aglomere bazik tip tozaltr kaynak tozudur. X52, X60 ve X65 kalite borulann kaynaginda, basingl kazanlarda,
off-shore ve riizgar kulesi uygulamalarinda kullaniimaktadir. Kaynak dikisinin sekli cok diizgiin olup, ciirufu kolay kalkar. Gentik
darbe dayanim degeri yiiksektir. Toz kullaniimadan énce 300 — 350 °C’ta 2 saat kurutulmalidir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanilan Kaynak Teli C Mn Si P S
L-61 0.04 092 035 0.028 0.018
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Kullanilan Kaynak Akma Dayanimi Gekme Dayamimi Darbe Dayanimi (Joule)
Teli (N/mm?) (N/mm?) -40 °C
L-61 Kaynaktan sonra 420 520 45
I Kaynak Edilebilen Malzemeler I
Standart Malzeme Tipi
Gemi Saclari A-E
AH(32), DH(36), EH(36)
Genel Yapi Gelikleri EN 10025 S275 - S420,N,M
EN 10149 $315-5420,MC
5315-S420,NC
Boru Gelikleri API 5LX X52, X60, X65
Kazan ve Basingli Kap Gelikleri EN 10028 JR (G1 & G2), JO, J2 (G3 & G4)
P235 - P420, GH N, NH, M, Q & QH
P235 - P460, GH N, NH, M, Q & QH
P500, GH, N, NH, M, Q & QH

P235 S, P265 S
A37 - A52, CP, AP

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.8
Yogunluk: 1.25 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)
Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TSEN 760 : SAAB 167 ACH5
EN760 :SAAB167ACHS

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
995N / LNS 140A (AS S2Mo*) S 4T 2 AB S2Mo
995N / LNS 140TB (LA 81) FOA2-EG-G S5T5AB Sz

* Standartlan aynidir

[

995N, borularin dikis kaynaginda kullaniimak iizere azot engelliyici tozalti kaynak tozudur. 5 ark’a kadar olan otomatik tek
pasolu kaynak uygulamalan igin tavsiye edilmektedir . Gok diisiik sicaklarda gentik darbe dayanimi gerektiren boru kaynag
uygulamalari icin idealdir. 12 mm’den fazla olan boru kalinliklarinda daha iyi sonug vermektedir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Malzeme | Kullanilan tel C Mn Si P S Mo Ti B N
X65 LNS 140A 0.07 1.45 0.3 <0.025 | <0.25 0.2 0.005
X80 LNS 140TB 0.06 1.6 0.35 <0.025 | <0.25 0.2 0.015 0.002 0.004

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Akma Cekme :
Kullanmlan Kaynak Teli Dayamimi | Dayanimi 20 Pé"be Daxg".,'é"' (J0U|65)0 oC sl_f‘;gbk
(N/mm?) | (N/mm?) i i i
LNS 140A (L-70) Kaynaktan Sonra 580 680 230
LNS 140TB (LA 81) Kaynaktan Sonra 630 700 115 75 50 235

Uygulama: 12,5 mm kalinigindaki X65 boru geligi Gizerinde tandem kaynak

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

AS S2Mo ile kullanimda:

Standart Malzeme Tipi
Gemi Saclar A-E AB,D,E
Genel Yapi Celikleri EN 10137 500 - 550 A&AL
EN 10025 $275 - 5460, S185 - $335
o EN 10149 315 - $650
Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028 P235-P460G, P235-P275, P265-P460,X42-X80

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.3
Yogunluk: 1.0 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TSEN760 : SAAB167ACHS5

EN760 :SAAB167ACHS

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
998N / LNS 140A (AS S2Mo*) S 4T 2 AB S2Mo
998N / LNS 140TB (LA 81) FOA2-EG-G S5T5AB Sz

* Standartlar aynidir

I

998N, 7 mm’den kalin boylamsal dikisli borularin dikis kaynaginda kullanilan nétr bir tozalti kaynak tozudur. 5 ark’a kadar olan
otomatik tek pasolu kaynak uygulamalan igin tavsiye edilmektedir . Gok diisiik sicaklarda gentik darbe dayanimi gerektiren boru
kaynagi uygulamalar igin idealdir. Yizey hatalarina kargi mikemmel direng gostermektedir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Malzeme| Kullanilan tel C Mn Si P S Mo Ti B N
X65 LNS 140A 0.067/0.076/1.41/1.51] 0.28/0.34 |0.017/0.020{0.003/0.004 | 0.022/0.27 |0.024/0.034{ 0.0028/0.0036 | 0.005/0.01
X80 LNS 140TB 0.045/0.06 | 1.6/1.64 | 0.35/0.4 |0.016/0.017/0.004/0.005] 0.3/0.35 |0.031/0.034]0.0029/0.0032 |0.005/0.006
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
ekme .
] Akma Dayanimi ¢ Darbe Dayanimi (Joule) Sertlik
Kullamlan Kaynak Teli Dayamimi o0 0 a0 0 50 0
(N/mm?) (N/mm?) 20 °C 40 °C 50 °C HV30
LNS 140A (L-70) Kaynaktan Sonra 570 680 230
LNS 140TB (LA 81) | Kaynaktan Sonra 610 700 115 75 50 235

Uygulama: 12,5 mm kalinhigindaki X65 boru geligi izerinde tandem kaynak

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

AS S2Mo ile kullanimda:

Standart Malzeme Tipi
Gemi Saclar A-E AB,D,E
Genel Yapi Gelikleri EN 10137 500 - 550 A&AL
EN 10025 S275 - 5460, S185 - S335
EN 10149 S315 - 5650
Kazan ve Basingh Kap Gelikleri EN 10028 P235-P460G, P235-P275, P265-P460,X42-X80

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.3
Yogunluk: 1.3 g/cm?3

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirhk (Kg)

Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TSEN760:SAAB167ACHS

EN760 :SAAB167ACHS

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23 TS EN 756 / EN 756
P223 /L-61 (AS S2Si*) F7A4-EM12K S 4T 2 AB S2Si
P223 / LNS 140A (AS S2Mo*) F8A4-EA2-A2 S 4T 4 AB S2Mo

* Standartlan aynidir

oo

P223, X80 kalite borularin kaynag igin Gretilen bir tozalti kaynak tozudur. Tek telle ve gift telle gerceklestirlilen iki yollu sistem-
lere uyumludur. lki pasolu kaynak uygulamalarinda kullaniimasinin yaninda nétr olmasindan dolayr gok pasolu uygulamalar igin
de tavsiye edilmektedir. Kiigiik caph boru kaynaklar igin ideal bir tozdur. Kaynak performansi ve verimi gok yiiksektir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kaynak teli C Mn Si P S Mo
L-61 0.08 1 0.2 <0.02 <0.015
LNS 140A 0.08 0.9 0.2 0.03 <0.025 0.4

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Kullanilan Kaynak

Akma Dayanimi

Cekme Dayanimi

Darbe Dayamimi (Joule)

Teli (N/mm?) (N/mm?) -20 °C -40°C
L-61 Kaynaktan Sonra 450 550 60
LNS 140A Kaynaktan Sonra 500 600 60

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

AS S2Mo ile kullanimda:

Standart Malzeme Tipi

Genel Yapi Gelikleri EN 10025 S275 - 8460, N, NL, M & ML
EN 10149 5315 - S500MC & NC

Boru Gelikleri API 5LX X42 - X80

Kazan ve Basingh Kap Gelikleri EN 10028 P235 - P460
EN 10207 P235 - P275 S & SL

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DG (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.6
Yogunluk: 1.2 g/cm3

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alasimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23
SPX80/ L-61 (AS S2Si*) F7A5-EM12K-H8
SPX80/ LNS 140A (AS S2Mo*) F8A4-EA2-A4-H8

* Standartlan aynidir

I

API X80 kalitedeki borularin spiral dikis kaynagindaki 6zel gereksinimler icin gelistirilen tozalti kaynak tozudur. iki pasolu uygula-
malarda ig ve dis ¢ap kaynaklan icin tavsiye edilmektedir. Gok diisiik sicakiiklarda iyi darbe dayanimi degerlerinin yaninda, i¢ ve
dis ¢ap kaynaklarinda iyi goriinim icin diizgiin dikis profili ve verimliligi arttiran daha yiksek kaynak hizlar saglamaktadir.

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Darbe Dayanmimi
. Akma Dayanimi Cekme Dayanimi
Kullanilan Kaynak Teli (N/mm?) (N/mm?) (_.140';|L%)
L-61 Kaynaktan Sonra 430 543 94
LNS 140A Kaynaktan Sonra 530 620 68

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

AS S2Mo ile kullanimda:

Standart Malzeme Tipi

Genel Yapi Gelikleri EN 10025 §275 - 5460, N, NL, M & ML
EN 10149 §315 - S500MC & NC

Boru Gelikleri API 5LX X42 - X80

Kazan ve Basingh Kap Celikleri EN 10028 P235 - P460
EN 10207 P235 - P275 S & SL

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Baziklik (Boniszewski): 1.3
Yogunluk: 1.2 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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Alagimsiz ve Diigiik Alagimh Gelikler icin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

Toz/Tel AWS A5.17 / A5.23
WTX/ L-61 (AS S2Si*) F7A8-EM12K-H8
WTX/ LNS 140A (AS S2Mo*) F8A4-EA2-A3-H8

* Standartlan aynidir

I

WTX, riizgar kulelerinin kaynak uygulamalarindaki 6zel gereksinimler igin gelistirilen tozalti kaynak tozudur. AS S2Si (AS EM12K)
tozalt kaynak teliile birlikte hem boylamasina ve hem de spiral dikis kaynak uygulamalarinda kullanilir. AS S2Si (AS EM12K) tel ile
WTM toz kangimi, soguk havalarda galisan riizgar tribinleri igin uygun mekanik ozellikleri saglar. I ve dis dikis uygulamalaninda
uygun dikis gorinimii vermektedir.

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Kullanilan Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Darbe Dayanmimi (Joule)
Kaynak Teli (N/mm?) (N/mm?) -40 °C -60 °C
L-61 Kaynaktan Sonra 430 540 84
LNS 140A Kaynaktan Sonra 500 610 46

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

AS S2Mo ile kullanimda:

Standart Malzeme Tipi

Genel Yapi Gelikleri EN 10025 5275 - 8460, N, NL, M & ML
EN 10149 5315 - S500MC & NC

Boru Gelikleri API 5LX X42 - X80

Kazan ve Basingh Kap Gelikleri EN 10028 P235 - P460
EN 10207 P235 - P275 S & SL

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-) / AC
Bazidite endeksi (Boniszewski): 1.4
Yogunluk: 1.2 g/cm?3

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirlik (Kg)

Torba 25
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Paslanmaz Gelikler igin Tozalti Kaynak Tozu

I Klasifikasyonu I

TSEN 760 : SAAF264DC H5
EN760 :SAAF264DCH5

* Standartlan aynidir

I

P2000 tozalti kaynak tozunun, 3.5, 5 ve 9 % nikel intiva eden paslanmaz celikler igin kullanilmasi tavsiye edilmektedir. Cok dar
araliklarda bile ciruf kolay kalkar ve toz sarfiyati diigtiktiir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kaynak teli C Mn Si Cr Ni Mo Nb
LNS 304L 0.015 1.5 0.5 19 10

LNS 316L 0.015 1.5 0.5 18 12 2.5

LNS 318 0.04 1.5 0.5 19 11 2.5 0.5
LNS 347 0.03 1.4 0.5 19 10 0.6

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonras) — Tipik I

Kullanilan Akma Dayanimi | Cekme Dayanimi Darbe Dayanimi (Joule)
Kaynak Teli (N/mm?) (N/mm?) -20°C -196 °C
LNS 304L Kaynaktan Sonra 380 550 80

LNS 316L Kaynaktan Sonra 425 560 50

I Kaynak Edilebilir Malzemeler I

Kullanilan Tozalti Teli Malzemeler (EN / Malz. Nu.)

LNS 304L X2 Crii 19-11 (1.4308), X2 CrNiN 18-10 (1.4311)
X4 CrNi 18-10 (1.4301)
LNS 316L X2 CrNiMoN 17-11-2 (1.4406), X2 CrNiMo 17-12-2 (1.4404)
X2 CrNiMo 18-14-3 (1.4435), X2 CrNiMoN 17-13-3 (1.4429)
LNS 304L / 347 X6 CrNiTi 18-10 (1.4541), X6 CrNiNb 18-10 (1.4550)
LNS 316L /318 X6 CrNiMoNb 17-12-2 (1.4580), X10 CrNiMoNb 18-12 (1.4583)

I Toz Karakteristikleri I

Akim tipi: DC (+,-)
Baziklik (Boniszewski): 1.6
Yogunluk: 1.2 g/cm?

I Ambalaj Bilgileri I

Amblaj Tipi Net Agirhik (Kg)

Torba 25
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Sert Dolgu Uygulamalari igin Tozalti Kaynak Tozu

I

Genel amacl uygulamalarda kullanilan, aglomere edilmig distik alagimii bir tozdur. AS S1 tozalti teli ile kullamiimasi durumun-
da; isleme kabiliyeti yiiksek, metal-metal siirtinmesine kargi dayanikli dolgu metali verir.

I Tipik Kaynak Metali Kimyasal Ozellikleri (%) I

Kullanilan Kaynak teli (i Mn Si Cr v Fe
AS $1 0.26 1.3 0.5 1.8 1.17 Kalan
I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I
Kullanilan Kaynak Teli Sertlik
AS S1 25-45 HRc

I Uygulama Alanlar I

AWS A5.17 - EL12 (S1) teli ile birlikte LINCOWELD H-535 tozalti kaynak tozu kullanilarak elde edilen dolgu metali, tampon dolgu
amaciyla kuIIan|Iab|Ieceg| gibi, 6zellikle metal-metal sirtinmesinin neden oldugu “adezif” aginmalara karsi dayanim elde etmek
amaclyla sert dolgu olarak da kullanilir.

Endiistrideki baglica uygulama alanlar: Gelik hadde merdaneleri, kilavuz ve tagiyici disli ve merdaneler, gezer ving tekerlekleri,
zincir makaralari, paletler, raylar
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Tastyict Merdaneler Raylar Paletler
Yintem Dolgu Sertdolgu Ana Malzeme : Karbon Geligi
Elle Wearshield BU ield MM Yintem Dolgu Sertdolgu Yintem Dolgu Sertdolgu
Wearshield BUID | Wearshield MM40 ; )
Elle Wearshield BU | Wearshigd Ml Elle Wearshield BU | Wearshisid MM
Wearshield BU30 | Wearshield MM40 Wearshield BU3D | Wearshizld MM40
Yan Lincore 33 Lincore 55
Otomatik Lincore 33
Lincore 40-0 Yan Lincare 33 l'!"':'"’ - Yan Lincore 33 Lincore 55
Otomatik Lincore 33 Dtomatik Lincore 40-0
Lincore 40-0
Tam Lincore 30-S /801 | Lincore 40-S / 801 3 i = A0 501
Otomatik Lincore 20/ 801 Lincore 55 - ’ - ; am incore 30-5 / Incore 4l-3 /
. ; Tam Lincore 30-5 / 801 | Lincore 30-5 / 801 Otomatik X Lincore 55 / 801
LincoreBU | H-535 / AS S1 Otomatik | Lincore 20/801 | Lincore 40-S/ 801 H-535 / AS $1 H-535 / ’:s 1
— H-535 / AS S1
Metal-metal sirtinmesi sonucu olugan aginmalann Lincore 35/ 801
Dnanlmlnda kullanlllr-zl’arcava dcdlau kaynagi Ana metale uygun bir kaynak elektrodu il parga
uygulandiktan sonra 2 paso sertdolgu yapimasi _ orjinal boyutlarina getiilr.
dnerilir. Kaynak igleminden dnce ylizey Tg_zgln kTynaE: yintemi secilebilacek en ekonomik Eder parcalar i celikten imal
temizienmelidir. gozum olacaklr.
= yan otomatik kaynakia; gerek dolgu gerek serldnlgu
Eder gok sayda merdane doldurulzca ise, tam Metal-metal sGrtinmesi sonucu olusan aginmalann islemlerinde Lincore M ya da Lincore 15CrMn ozl
otomatik olarak gerceklestiriecek olan tozalt kaynagi onanminda kullambr. Onanm |$_|_elle ya da yan tellerinin kullanimas: @nerlir.
yontemi segilebilecek en ekonomik caziim olacaktr, ETO“"::" %Iagrak Yﬂﬂlhlf Yatay kiligler ortadan dig Manganezl Geiern kaynaginda sertesme
enarlara dogru onaniir. |
On isitma uygulanmasinda yarar vardir, T dalay! tam ke kaynak




I

Sert Dolgu Uygulamalan igin Tozalti Kaynak Tozu

H-560, aglomere edilmis alagimli bir tozdur.AS S1 tozalti teli ile kullaniimasi durumunda;ytiksek C ve Cr igeren, islenemeyen ve

Ozellikle “abrazif” aginmaya karg! dayanikli sert dolgu metali verir. Kaynak dolgusu genellikle 2 paso ile sinirlidir.

AS S1 teli ile birlikte LINCOWELD H-535 tozalti kaynak tozu kullanilarak elde edilen dolgu metali, dstenitik ve karbiirlerin 6tektik
kansimi olup 1sil islemden etkilenmez. Dolayisi ile yiiksek galisma sicakliklarinda tufallenmeye (scalling) karsi dayanikiidir ve
sertligini korur. Orta derecede darbe dayanimina sahiptir.

I Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) — Tipik I

Kullanilan Kaynak Teli

Sertlik

AS S1

I Uygulama Alanlari I

53-61 HRc

AWS A5.17 - EL12 (S1) teli ile birlikte LINCOWELD H-535 tozalti kaynak tozu kullanilarak elde edilen dolgu metali,orta siddette
darbe ve yogun abrazyon asinmasi etkisinde kalan yiizeylerde sert dolgu olarak kullanilir.

Endiistrideki baglica uygulama alanlari: Kinci roleler, komiir, kaya, ¢imento ve kil ringleri ve plakalari, is makinalarinin

kepceleri, kaziyici disler, yiiksek finn ¢anlar

Dozer Bigaklari

Oqiitiicii Merdaneler

Ydntem Dolgu Sertdolgu Ydntem Dolgu Sertdolgu
Elle - Wearshield 60 Elle - Wearshield 60
Wearshield ME Wearshield 70
Wearshield ABR
Yan - Lincore 60-0
Yar - Lincore 60-0 Otomatik Lincore 65-0
Otomatik Lincore 65-0
Lincore 50 Tam H-560 / AS S1
Tam : Lincore 60-5 /803 | | Otk Hincore 50.5 803
Otomatik Lincore 50 / 801
H-560/ AS §1
Lincore 65-0 Wearshield 60 veya Lincore 60-0 telleri abrazyon
asinmasina kargl ok iyi sonuglar verir,

Yogun abrazyon aginmas etkisinde kalan dozer
bigaklannin sertolgusunda Wearshield 60 elekirodu
ya da Lincore 60-0 dzlii t2li, Lincore 60-5 gazalt teli
kullaniir. Darbe yiiklerinin olustuiu galigma
ortamlaninda Wearshield ABR elektrodu ya da
Lincore 50 dzlii telleri kullanilabilir. Tam ofomatik
kaynak uygulamalaninda ise H-560 tozu ile AS $1
telleri birlikte kullamlir.

Lincore 60-5 / 802 ile AS 51/ H560 toz
kobinasyonlan ise dzellikle tam otomatik tozafti

kaynadi uygulamalan igin idealdir.
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801 - 802 - 803

Sert Dolgu Uygulamalari igin Tozalti Kaynak Tozu

I

801, 802 ve 803 notr tozalti kaynak tozlari, alagimli tozalti kaynak telleri ile birlikte kullaniimaktadir. Kaynak metalindeki C ve
alagim elementlerinin seviyesi ve sertlik degeri ergiyen metal ile ergiyen toz oranina gore degisir. Yilksek tel besleme hizi, diisiik
oranda C ve alagim elementi olustururken, yiiksek voltaj kaynak metalinin C ve alagim elementerince zenginligini arttirir.

801: Hizl katilagsan nétr bir toz olup, yiksek oranda Cr iceren tellerle kullanilir. Ciirufu kolay kalkar ve piriizsiiz bir kaynak dikisi
elde edilir.

802: Ozellikle LINCORE 102W, 423L ve 423Cr gibi yiksek oranda Cr, V, Cb, Mo ve W igeren teller ile birlikte kullanilir. Giirufu
cok rahat kalkar.

803: LINCORE 60-S igin gelistirilmigtir. Yiksek kaynak hizlari ile ¢alismayi gerektiren kémir degirmen rolelerinin dolgusu en
6nemli kullanim alanidir.

Oncelikli Olarak Onerilen Tozlar
Kullanilan Kaynak Teli 801 802 803
LINCORE 20
LINCORE 8620
LINCORE 4130
LINCORE 102W
LINCORE 96S
LINCORE 410
LINCORE 410NiMo
LINCORE 420
LINCORE 423L
LINCORE 423Cr -
LINCORE 424A X

>x X[ X

1
>

XX XX
'
'

x>

LINCORE 60-S - - X
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