


barcas

Nikel alagimlari , kullanim alanlarina gére yiiksek korozyon
dayanimi , ylksek sicaklikta oksidasyon ve tufallesme
dayanimi veya siriinme dayanimi gibi uygulamalarda
kullanim alani bulmaktadir.

Kaynak sonrasi herhangi bir isil isleme gerek duymadan
kullanilabilen alagimlar genellikle kati hal ¢okeltisi ile olusan
alasimlar olmakla birlikte bu alasimlar yiiksek sicaklik
uygulamalarinda belirli sicakliklara kadar kullanilabilmekte-
dir. Cokelti sertlesmesi ile olusturulan alasimlar ise ylksek
sicaklik uygulamalarinda daha sik kullanim alani bulmakla
birlikte kaynak sonrasi isil islem gerektirdigi icin imalat
streclerinde parametrelerin daha hassas takip edilmesi
gerekmektedir.

Uriin Adi AWS Standarti
3127 -

3133 ER33-31
FeNi36 -

FeNi36LT =

NiCrFe-15 ERNiCrFe-15
NiCrMo-13 ERNiCrMo-13
NiCu-7 ERNiCu-7
ERNi-1 ERNi-1

Ni65 ERNiFeCr-1
Ni825 =

Ni 65+ ERNiFeCr-1
ERCuNi ERCuNi

NiCr-3 ERNiCr-3
NiCrFe-12 ERNiCrFe-12
NiCrCoMo-1 ERNiCrCoMo-1
617B ERNiCrCoMo-1
NiCrMo-10 ERNiCrMo-10
625 ERNiCrMo-3
NiMo-7 ERNiMo-7
NiCrMo-7 ERNiCrMo-7
C263 -

NiCrMo-4 ERNiCrMo-4

Asagida listelenmis olan alasimlar temel olarak U¢ ayr sinifa
ayrilmaklta ve her alagim icin Amerikan standartlari (AWS) ve
Avrupa Standarlari (EN) verilmektedir.

ilgili alasimlar Nikel MIG/MAG Teli ,Nikel TIG teli ve Nikel Tozalti teli
olarak farkl caplarda tedarik edilebilmektedir.

EN ISO Standarti
S$728327

SZ33321CuNL

S Ni 6059, NiCr23Mo16
S Ni 4060, NiCu30Mn3Ti
SNi 2061, NiTi3

S Ni 8125, NiFe26Cr25Mo

S Cu 7158, CuNi30Mn1FeTi

S Ni6082, NiCr20Mn3Nb

S Ni 6025, NiCr25Fe10AlY
SNi 6617, NiCr22Co12Mo9
SNi 6617, NiCr22Co12Mo9

S Ni 6022, NiCr21Mo13Fe4W3
S Ni 6625, NiCr22Mo9Nb

S Ni 1066, NiM0o28

S Ni 6455, NiCr16Mo16Ti

S Ni7263, NiCr20Co20Mo6Ti2

SNi 6276, NiCr15Mo16Fe6W4

VdTUV Normu
06902

07528

11218

06013, 06014
01545, 01547

00948, 00949

01622,016223
00880, 00881
09444, 09445

05458, 05459

11245, 11246
03453, 03454
07736,07737

04588, 045989

05582, 05583



Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,5 C 0,1
Ni bakiye Co 11
Cr 22 Al 1.3
Mo 8,5 Ti 0,3

Diger (B % 0,002)
Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6617, NiCr22Co12Mo9
vdTav -

AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1

Ek bilgiler

Kaynak kabiliyetini ve kaynak sonrasi strinme dayanimini arttirmak icin NiCrCoMo-1 alasiminin modifiye edilmis halidir. Komur
santrallerinde ¢ok yliksek buhar basinci olan ve gerilime maruz kalan boru ve fittinglerin kaynaginda kullaniimaktadir.

Kaynak islemi i¢in onemli notlar

Dustik 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 120°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Kaynak éncesinde ve kaynak
sonrasinda kaynak metalinin 6zelliklerini elde etmek icin herhangi bir i1sil islem gerektirmemekle birlikte 550-700°C arasinda gerilime
bagl catlak olusabilmektedir. Bu nedenle sayet cok homojen bir kaynak metali istenmesi halinde 700°C ‘de 3 saat byunca ¢ozeltiye alma
1sil islemi yapilabilir. Kaynak sirasinda olusacak gerilimi azaltmak icin kalin malzemelerde mekanize narrow gap (dar aralik) TIG kaynak
yontemi kullanilabilir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 450
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 750
Yizde Uzama, A5,(%) 30
Centik Darbe Dayanimi (j) 100

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150-180 - 180-220
Gerilim (V) 11-12 - 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30 - 26-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,7 C 0,06

Ni bakiye Co 20

Cr 20 Ti 2,1

Mo 5,8 Al 0,5
Diger

Uluslararasi Standartlar
1ISO 18274 S Ni 7263, NiCr20Co20Mo6Ti2

vdTav -
AWS A5.14 -

Ek bilgiler

Benzer alasimdaki ana malzemenin kaynaginda kullanilabilen NiCrCo alasimidir. Alasim yapisinda bulunan Titanyum sayesinde alasim
¢Okelme sertlesmesine sahiptir

Kaynak islemi i¢in 6nemli notlar

Dustuk 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 100°C'yi gegmemesine 6zen gésterilmelidir. Kaynak éncesinde ve kaynak
sonrasinda kaynak metalinin 6zelliklerini elde etmek icin herhangi bir isil islem gerektirmemekle birlikte kaynak metalinin sertligini
arttirmak icin 800°C ‘de 4 saat boyunca ¢ozeltiye alma isil islemi yapilabilir. Kaynak 6ncesinde ana malzemenin mutlaka ¢ozeltiye alma
1sil islemi yapilmis halde olmasina dikkat edilmesi gerekmektedir. Kaynak sirasinda Ti ve Al'lin azalmasina neden olabilecek sekilde
yliksek amperler ile kaynak yapilmamasina dikkat edilmesi gerekmektedir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 450-570
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 760-920
Yizde Uzama, A5,(%) 25-15
Centik Darbe Dayanimi (j) 120-50

*ilk deger 1sil islemsiz, ikinci deger 8000C'de 4 saat suni yaslandirma sonrasi mekanik degerlere aittir

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11,R1
MIG Kaynaginda I1,

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150-180 - 180-220
Gerilim (V) 11 - 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30 - 26-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,6 C
Ni 31 Cu
Cr - Mo
Mn 0,7 Ti
Diger
Uluslararasi Standartlar
ISO 18274 S Cu 7158, CuNi30OMn1FeTi
vdTav 01622,01623
AWS A5.14 ERCuNi
Ek bilgiler

0,050
bakiye

0,4

Tuzlu su korozyonuna karsi yiiksek korozyon dayanimi saglamasi nedeniyle gemicilikte yogun olarak kullanilan bir alasimdir.
Benzer alasimdaki malzemelerin birlestirme kaynaklarinda ve yalin karbonlu ¢eliklerin kaplanmasinda kullanilabilmektedir.

CuNi30-70, CuNi80-20 ve CuNi 90-10 tipinde bakir nikel alagim
Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 150°C’yi gegmemesine 6zen goésterilmelidir. MIG kaynagi yapila-
caksa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektir-

mez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150
Gerilim (V) 11-12
Kaynak hizi ( cm/dak) 25

MIG Kaynadi
130-150
23-27
25-30

200
360
30

80

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi
165-200
25

25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe - C

Ni 95 Co

Cu - Al

Mn - Ti
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 18274 S Ni 2061, NiTi3

vdTav 00948, 00949

AWS A5.14 ERNi-1

Ek bilgiler

3,3

Saf nikel alagimi olup yapisindaki titanyum sayesinde birlestirme kaynaklarinda ve yalin karbonlu celiklerin ylzeylerinin
kaplanmasinda kullaniimaktadir. Yiiksek korozyon dayanimi sayesinde alkalilere ve sodyum klorir tipi tuzlara ve bunlarin su ile

¢ozeltisine karsi direncleri yiiksektir.
Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 150°C’yi gegmemesine 6zen goésterilmelidir. MIG kaynagi yapila-
caksa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektir-

mez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1,13 ( ArHeHC)

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12
Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30

MIG Kaynadi
130-150
25-30
23-27

200
410
25

100

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi

180-220
25

25-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,7 C

Ni bakiye Co

Cr 22 Nb

Mo 9 W
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6625, NiCr22Mo9Nb

vdTav 03453, 03454

AWS A5.14 ERNiCrMo-3

Ek bilgiler

0,1

3,5

Korozyon dayanimi aranan uygulamalarin birlestirme kaynaginda kullanilabilen bir NiCrMo alasimi olmakla birlikte yuksek
sicaklik uygulamalarinda pekcok farkli kullanim sahasinda uygulama alani bulabilmektedir.Farkli malzemelerin kaynaginda ,
distk —ylksek alagimli celiklerin birlestirmesinde ve bu malzemelerin kaplanmasinda kullanilabilmektedir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk isi girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynagi yapilacak-
sa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 12
Kaynak hizi ( cm/dak) 25

MIG Kaynadi
130-150
23-27
24-30

460
720
30

100

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi
165-200
25

26




barcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 30 C

Ni bakiye Cu

Cr 22,5 Al

Mn 095 Ti
Diger

Uluslararasi Standartlar

EN ISO 18274 -

vdTav -

AWS A5.14 ERNiFeCr-1

Ek bilgiler

0,025

0,8

Asitlere ve asit buharina karsi korozyon dayanimi aranan uygulamalarda birlestirme kaynaginda ve yalin karbonlu celiklerin
kaplanmasinda kullanilir. Petrol endistrisinde sulfirik asite karsi korozyon dayaniminin istenildigi benzer alasimdan borularin

ve fittinglerin kaynaginda kullanilabilmektedir.
Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 120°C'yi gegmemesine 6zen gdsterilmelidir. Kaynak dncesinde ve

kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11
MIG Kaynaginda |1

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 180-250
Gerilim (V) 10-12

Kaynak hizi ( cm/dak) 40-80

0,80 - 2,40
1,6-6,0

MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 27 C 0,020

Ni bakiye = Cu 2

Cr 22,5 Mo 3,2

Mn 1,0 Ti 0,8
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 18274 -

vdTav -

AWS A5.14 ERNiFeCr-1

Ek bilgiler

Ni-Cr-Mo alasimi olan bu nikel alasimi sivi temasina bagl korozyon ve gaz formundaki asitlere karsi yliksek korozyon dayanimi-
na sahiptir. Petrol endistrisinde borularda ve valflerde korozyon dayanimi istenen bélgelerin kaplamasinda kullanilabilmekte-
dir. Genellikle yalin karbonlu celiklerin kaplamasinda kullanilabilen bu alasimin kaynaginda gereken durumlarda ErNi-1 alasimi
ile tampon tabaka atilmasi gerekebilmektedir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 120°C'yi gegmemesine 6zen gdsterilmelidir. Kaynak dncesinde ve
kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) -
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 550
Yizde Uzama, A5,(%) -

Centik Darbe Dayanimi ( j) -

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda |1

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 180-250 - 165-200
Gerilim (V) 11-12 - 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 40-80 - 25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 22 C 0,020

Ni bakiye = Cu 2

Cr 26 Al -

Mn 2,50  Ti 0,9
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 18274 S Ni 8125/ NiFe26Cr25Mo

vdTav -

AWS A5.14 -

Ek bilgiler

Ni-Cr-Mo alasimi olan bu nikel alagimi 825 alasimindan imal edilen malzemelerin kaynaginda kullaniimaktadir. Petrol endds-
trisinde borularda ve dirseklerde korozyon dayanimi istenen bolgelerin kaplamasinda kullanilabilmektedir. Genellikle yalin
karbonlu celiklerin kaplamasinda kullanilabilen bu alasimin kaynaginda gereken durumlarda ErNi-1 alagimi ile tampon tabaka
atilmasi gerekebilmektedir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 120°C'yi gegmemesine 6zen gdsterilmelidir. Kaynak dncesinde ve
kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 360
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 560
Yizde Uzama, A5,(%) 30
Centik Darbe Dayanimi (j) 100

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda |1

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 180-250 - 165-200
Gerilim (V) 11-12 - 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 40-80 - 25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 1,0 C

Ni bakiye Cu

Cr 21 Nb

Mn 3,2 Ti
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6082, NiCr20Mn3Nb
vdTav 00880, 00881

AWS A5.14 ERNiCr-3

Ek bilgiler

2,5
0,4

Yiiksek sicaklik uygulamalarinda kullanilan nikel ve yiiksek nikelli Cr-Ni celiklerinin kaynaginda kullanilabilen alagimdir. Genellikle
buhar jeneratorlerin imalatinda, kazanlarda ve buhar gecen malzememelerin birlestirme ve kaplamasinda kullanilabilmektedir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk isi girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhgin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynadi yapilacak-
sa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30

MIG Kaynadi
130-150
23-27
25-30

420
640
30

200

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi

180-220
25

25-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe bakiye @
Ni 31 Cu
Cr 27 Al
Mo 6,5 Ti

Diger (N %0,2)

Uluslararasi Standartlar

EN ISO 14343-A $728327
vdTOV 06902
Ek bilgiler

0,015
1,20

Klor ve flor icerikli asitlere karsi yliksek korozyon dayanimi istenen 6zellikle paslanmaz celik ve titanyum tesislerinde pasivasyon
banyolarinda kullanilan benzer kimyasal kompozisyona sahip levhalarin birlestirmesinde kullanilabilen bir alasimdir. Yuksek
alagimli 6stenitik paslanmaz celiklerin birlestirme ve kaplama kaynaklari i¢in uygundur.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk 1si girdisi ile kaynak yapilmasi gerekmektedir. Pasolararasi sicakligin 120°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Kaynak
sonrasinda veya kaynak oncesinde herhangi bir isil isleme gerek yoktur. Kaynak metalinde delta ferrit miktari % 3'ln altinda

olmalidir.
Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H, gazi maks %3 oraninda))
MIG Kaynaginda Z-ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12
Kaynak hizi ( cm/dak) 25

MIG Kaynadi
130-150
23-27
24-30

280
650
30

920

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi
180-220

25

26-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)
Fe

Ni

Cr

Mo

Uluslararasi Standartlar
ENISO 14343-A

vdTOV

AWS A5.9

Ek bilgiler

bakiye @ 0,015
31 Cu 0,8
33 Al -
1,5 Ti -

Diger (N % 0,4)

SZ33321CuNL
07528
ER33-31

Ni-Cr-Mo-Fe ana alsim elementlerine sahip kati hal ¢cokeltisi ile sertlesen bir nikel alasimidir. Oksitleyici asitlere ve kostik sodalara
karsi korozyon dayanimi ¢ok yliksektir. Termik santraller ve dogalgaz ¢evrim santrallerinde kullanilan kazan borulari , boiler
borulari vb kaplanmasi icin uygun malzemedir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk 1si girdisi ile kaynak yapilmasi gerekmektedir. Pasolararasi sicakligin 120°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Kaynak
sonrasinda veya kaynak éncesinde herhangi bir isil isleme gerek yoktur. Kaynak sirasinda yapida azot miktarinin artmasi riskine
karsi ince ve ¢cok pasolu dikisler halinde kaynak yapilmasinda fayda vardir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

400

730

25

920

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H, gazi maks %3 oraninda))

MIG Kaynaginda Z-ArHeHC
Kutup

MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri
Akim (A)

Gerilim (V)

Kaynak hizi ( cm/dak)

0,80 - 2,40
1,6-6,0

TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
150-180 - 180-220
11-12 - 25
20-30 - 25-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,5 C 0,1

Ni bakiye Co 11

Cr 22 Al 1,3

Mo 8,5 Ti 0,3
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6617, NiCr22Co12Mo9

vdTav 05458, 05459

AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1

Ek bilgiler

Yiksek sicaklik uygulamalarinda kullanilan, ¢okelti sertlesmesi kabiliyetine sahip Ni-Cr-Co alasimidir. Enerji santrallerinde yiksek sicaklik
uygulamalarinda ve firin imalatinda kullanilabilmektedir.

Kaynak islemi i¢in onemli notlar

Dustik 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 120°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Kaynak éncesinde ve kaynak
sonrasinda kaynak metalinin 6zelliklerini elde etmek icin herhangi bir i1sil islem gerektirmemekle birlikte 550-700°C arasinda gerilime
bagl catlak olusabilmektedir. Bu nedenle sayet cok homojen bir kaynak metali istenmesi halinde 700°C ‘de 3 saat byunca ¢ozeltiye alma
1sil islemi yapilabilir. Kaynak sirasinda yiiksek amperlerde kaynak yapmak Ti ve Al'lin yanarak kaynak metalinin nihai alasiminda azalmasi-
na neden olabilecegi icin miimkiin oldugunca dustk akimlarda calisma yapmak faydali olacaktir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 450
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 750
Yizde Uzama, A5,(%) 30
Centik Darbe Dayanimi (j) 120

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150-180 130-150 180-220
Gerilim (V) 11-12 23-27 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30 24-30 26-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 10 C 0,2

Ni 63 Y 0,1

Cr 25 Zr 0,05

Al 2,1 Ti -
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6025, NiCr25Fe10AlY

vdTav 09444, 09445

AWS A5.14 ERNiCrFe-12

Ek bilgiler

1000°C'nin tizerindeki sicakliklarda bile yapisini muhafaza edebilen ve yilksek oksidasyon direncine sahip ¢okelti sertlesmesine sahip
bir Ni-Cr-Al alasimidir. Yiiksek karbirlesme ve tufallesme dayanimi sayesinde gaz sentezleme tesislerinde ve 1000°C'ye kadar olan
yliksek sicaklik uygulamalarinda kullanilirlar.

Kaynak islemi i¢in onemli notlar

Kaynak sonrasi sicak ¢atlak riskini minimize etmek icin %2-5 arasinda azot iceren koruma gazlari ile kaynak yapilmasi tavsiye edilmekte-
dir. Tozalti kaynagi uygulamalarinda kullanilacaksa yapisindaki aluminyum yanarak alasimdan uzaklasmasindan dolayr mutlaka kaynak
oncesi ayni alasimin TIG teli ile 2 paso tampon tabaka kaynak yapilmasi dnerilmektedir. Disuk 1si girdisi ile kaynak yapilmasi ve
pasolararasi sicakligin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 300
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 650
Yizde Uzama, A5,(%) 25
Centik Darbe Dayanimi (j) 50

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda N2 (N2 gazinda N, gazi maks %2 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150-250 160-180 180

Gerilim (V) 10-15 23-27 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30 25-35 25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 6,0 C
Ni bakiye Co
Cr 16 W
Mo 16,5 Mn
Diger (V% 0,2)

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6276, NiCr15Mo16Fe6W4)
vdTav 05582, 05583

AWS A5.14 ERNiCrMo-4

Ek bilgiler

0,01

3,5
0,5

Benzer alasimdaki ana malzemenin kaynaginda kullanilabilen bir Ni Cr Mo alasimidir. Yiiksek korozyon dayanimina sahiptir. Genellikle
kimya sanayisinde ve cevre aritma teknolojielerinde kullaniimaktadir. Géreceli olarak kaplama kaynaklarinda da kullanilabilmektedir.

Kaynak islemi i¢in 6nemli notlar

Dusuk 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynagi yapilacaksa
puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak éncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11,R1
MIG Kaynaginda I1,

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12

Kaynak hizi ( cm/dak) 25

MIG Kaynadi
130-150
23-27
20-30

450
750
30

920

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi

165-200
25

25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 10 C

Ni bakiye Co

Cr 16 Ti

Mo 16 W
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 6455, NiCr16Mo16Ti

vdTav 04588, 045989

AWS A5.14 ERNiCrMo-7

Ek bilgiler

0,01

0,3
0,5

Dusuk karbonlu bir NiCrMo alasimidir. Yiiksek korozyon dayanimina sahip oldugu icin kimya sanayisinde hidroklorik asitlere

dayanim aranan uygulamalarda kullaniimaktadir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 150°C’yi gegmemesine 6zen gdésterilmelidir. MIG kaynagi
yapilacaksa puls’l kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem

gerektirmez.
Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11,
MIG Kaynaginda I1,

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12
Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30

MIG Kaynadi
130-150
23-27
25-30

400
700
30

90

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi
180-220
25

25-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 2,5 C
Ni bakiye Co
Cr 22 Al
Mo 14 W
Diger
Uluslararasi Standartlar
1SO 18274 S Ni 6022, NiCr21Mo13Fe4W3
vdTav 11245, 11246
AWS A5.14 ERNiCrMo-10
Ek bilgiler

0,01

0,1
3,3

Korozyon dayanimi aranan uygulamalarin birlestirme kaynaginda kullanilabilen bir NiCrMo alasimi olmakla birlikte yuksek
sicaklik uygulamalarinda buhar jeneratélerinin borularin kaplamasinda kullanilabilmektedir

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk isi girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynagi yapilacak-
sa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 11-12

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-30

MIG Kaynadi
130-150
25
25-30

310
690
30

70

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi

180-220
25

26-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 0,5 C 0,01

Ni bakiye Co -

Cr 22,5 Al -

Mo 16 Ti -
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 18274 S Ni 6059, NiCr23Mo16

vdTav 06013, 06014

AWS A5.9 ERNiCrMo-13

Ek bilgiler

Dusuk karbonlu bir Ni-Cr-Mo alasimi olup, yalin karbonlu celiklerin asir korozif ortamlarinda kaplama kaynaginda kullanilir. Klorik
tlrevli asitlere ve sicak asitlere karsi korozyon dayanimi oldukgca yiiksektir

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Benzer gruptaki standart nikel alasimlarina kiyasla daha yiiksek sicak yirtilma dayanimina sahip olmasi icin gelistirilmis bir alagim-
dir. Pasolararasi sicakligin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynadi yapilacaksa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye
edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez. Kaynak sonrasi sayet yuksek bir
korozyon dayanimi talep ediliyorsa ¢ozeltiye alma isil islemi yapiimahdir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 450
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 720
Yizde Uzama, A5,(%) 35
Centik Darbe Dayanimi (j) 70

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda 13 Z-ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150-180 130-150 200-220
Gerilim (V) 12 23-27 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 25 24-30 26




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 1 C 0,01

Ni bakiye Co -

Cu 29 Al -

Mn 3,2 Ti 2,4
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 18274 S Ni 4060, NiCu30MnTi

vdTav 01545, 01547

AWS A5.9 ERNiCu-7

Ek bilgiler

Tuz ve alkali tuzlara karsi korozyon dayanimi istenilen denizsuyundan tatl su Ureten tesislerde veya gemicilik uygulamalarinda
kullanilan bakir-nikel alasimlarinin kaynaginda kullanilabilen alagimdir. Patlama veya sekil vererek ylizeyi Ni-Cu kaplanmis
saclarin birlestirme kaynaginda veya yalin karbonlu celiklerin yuzeyinin kaplanmasinda kullanilabilir. Yalin karbonlu celiklerin
yuzeyi kaplanacaksa gerekirse ErNi-1 tel ile tampon tabaka atildiktan sonra kaplama islemi gerceklestirilebilir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusu 1s1 girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakligin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynagi yapilacak-
sa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 200
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 460
Yizde Uzama, A5,(%) 30
Centik Darbe Dayanimi (j) 100

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda R1 ( R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda )

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi
Akim (A) 150 130-150 165-200
Gerilim (V) 10 23-27 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 25 20-30 25




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe bakiye @

Ni 36 Cu

Nb 1,5 Al

Mn 0,5 Ti
Diger

Uluslararasi Standartlar

ENISO 14343-A -
vdTOV -
AWS A5.9 -

Ek bilgiler

FeNi36 , oldukca dusik genlesmeye sahip benzer alasimdaki ana malzemenin kaynaginda kullanilabilmektedir. Kontrolli
mikroyapisi sayesinde kaynak sonrasi kaynak dikisi kalitesi oldukca yUksektir. Karbon fiber kaliplarinin imalatinda kullanilabilen

bu alasim dusuk sicaklik uygulamalari icin uygun degildir.
Kaynak islemi icin 6nemli notlar

TIG veya Plazma kaynagi ile kaynak yapilmasi ideal olmakla birlikte kontrolli bir sekilde MIG kaynagida yapilabilmektedir. Pasolar-
arasi sicakligin 130°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Salinimdan kaginarak gizgisel pasolarda kaynak yapilmasi gerekmek-

tedir. Ana malzemedi manyetiklesme kaynak arkini etkilyebilmektedir.
Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)

Cekme Dayanimi Rm (MPa)

Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H, gazi maks %5 oraninda))
MIG Kaynagdinda 13-ArHe30

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-200
Gerilim (V) 10-15
Kaynak hizi ( cm/dak) 20-25

MIG Kaynadi
150-180
25-30
20-30

350
500
20

47

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe bakiye @ 0,02

Ni 36 Co 1,6

Cr 1,4 Al 1,4

Mn 1,0 Ti -
Diger

Uluslararasi Standartlar
EN ISO 14343-A -

vdTUvV 11218
AWS A5.9 -

Ek bilgiler

FeNi36LT , oldukca diisik genlesmeye sahip benzer alasimdaki ana malzemenin kaynaginda kullanilabilmektedir. Kontrolli
mikroyapisi sayesinde kaynak sonrasi kaynak dikisi kalitesi oldukga ylksektir. Dusuk sicaklik uygulamalari i¢in uygundur.
Kaynak islemi icin 6nemli notlar

TIG veya Plazma kaynagi ile kaynak yapilmasi ideal olmakla birlikte kontrolli bir sekilde MIG kaynagida yapilabilmektedir. Pasolar-
arasi sicakligin 130°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. Salinimdan kaginarak gizgisel pasolarda kaynak yapilmasi gerekmek-
tedir. Ana malzemedi manyetiklesme kaynak arkini etkilyebilmektedir. Kaynak metalinin akiskanhgi %5’e kadar hidrojen iceren
koruma gazlariile arttirilabilir.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa) 270
Cekme Dayanimi Rm (MPa) 440
Yizde Uzama, A5,(%) 30
Centik Darbe Dayanimi (j) 120

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H, gazi maks %5 oraninda))
MIG Kaynaginda 13

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm) 0,80 - 2,40
TIG - telleri (mm) 1,6-6,0
Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi MIG Kaynadi Plazma Kaynagdi

Akim (A) 150-200 - 230
Gerilim (V) 10-15 - 25

Kaynak hizi ( cm/dak) 20-25 - 25-30




Bbarcas

Kimyasal Kompozisyon (%)

Fe 1,7 C

Ni bakiye Co

Cr 0,7 Nb

Mo 28 w
Diger

Uluslararasi Standartlar

ISO 18274 S Ni 1066, NiMo28
vdTav 07736,07737
AWS A5.14 ERNiMo-7

Ek bilgiler

0,02

Benzer alasimdaki ana malzemenin kaynaginda kullanilabilen bir alagimdir. Asitlere karsi yliksek korozyon dayanimina sahiptir.

Kaynak islemi icin 6nemli notlar

Dusuk isi girdisi ile kaynak yapilmasi ve pasolararasi sicakhigin 150°C'yi gegmemesine 6zen gosterilmelidir. MIG kaynagi yapilacak-
sa puls’li kaynak yapilmasi tavsiye edilmekle birlikte kaynak dncesinde ve kaynak sonrasinda herhangi bir isil islem gerektirmez.

Mekanik Dayanim

Akma Dayanimi Rpo,2 (MPa)
Cekme Dayanimi Rm (MPa)
Yizde Uzama, A5,(%)

Centik Darbe Dayanimi ( j)

Kullanilabilecek Koruma Gazlari

TIG Kaynaginda 11, R1 (R1 gazinda H2 gazi maks %3 oraninda)
MIG Kaynaginda I1, I3 -ArHeHC

Kutup
MIG kaynaginda DC(+) ve TIG kaynaginda DC veya AC akim .

Uretilebilen Tel Caplari @ mm

MIG telleri (mm)
TIG - telleri (mm)

Tavsiye edilen kaynak parametreleri TIG Kaynagi
Akim (A) 150-180
Gerilim (V) 12

Kaynak hizi ( cm/dak) 25

MIG Kaynadi
130-150
23-27
24-30

480
760
30

80

0,80 - 2,40
1,6-6,0

Plazma Kaynagdi

200-220
25

26




