DUWELD =

bir E|UR‘MA|Z markasidir.

B LK

www.duweld.com




URMAZ

DUWELD, Turkiye'nin %100 Yerli ve Milli
kaynak teli markasidir. Gaziantep Organize
Sanayi Bdlgesinde 25.000 m?2' si kapali
olmak Uzere 50.000 m2'lik fabrikasinda
SG2, SG3 Gaz alti ve S2, S2Mo, S2Si toz alti
kaynak telleri Ureten Durmaz Celik musteri
memnuniyeti esasli calismakta olup; yenilikgi
yapisl, son model teknolojik makineleriyle
kalite standartlarini en yuksek degerlerde
tutarak kaliteli ve uygun UrUun fiyatlari ile
musterilerinin her zaman yaninda olmustur.

Turkiye'nin sehirlerinde; Otomotiv
sektorinden makine imalatina, ¢elik
konstruksiyondan mobilya Uretimine, gida
makinelerinden enerji sektorline, tersane
ve gemi insaatindan tarim makinelerine,
savunma sanayiden agir sanayiye tum
sektorlerde yaygin olarak kullanilan
urUnlerimizin Tdrkiye'nin DUnya markasi
yolunda da 15 Ulkeye ihracat yapmanin
gururunu yaslyoruz Hayatin her kaynaginda
artik Duweld'in imzasi var.
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siz Celikler icin;

\GKZALTI KAYNAK TELI

DUW SG2

Genel yapi geliklerinin, boru celiklerinin ve dokme c¢eliklerin kaynagi
icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak
ana metalin kalinligina gére CO (karbondioksit) veya karisim gazlar
kullanilabilir. Genellikle ¢elik yapi ve gemi insasinda, makine, tank,
kazan imalati, metal esya imalatinda ve otomotiv sanayinde kullanilir.
Kaynak yapilacak malzemenin kalinligina ve karbon esdegderine gére
&N I1sitma yapilmasi tavsiye edilir. Ince ve homojen bakir kaplama
elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.

N
Standartlar
AWS A5, 18 ER7065-6
EN ISO 14341-A G 46 4 M21 3Sil
EN ISO 14341-A G 46 4 C13Si1
TS EN ISO 14341-A G 46 4 M213Sil
TS EN ISO 14341-A G 46 4 C13Si1
Kimyasal Ozellikler
C Si Mn
TS/EN/ISO 0,06 - 014 0,70 -1,00 1,30-1,60
DUW 1/2 0.06 0.85 145
Mekanik Ozellikler
Akma Dayanimi (Mpa) 440 N/mm?
Cekme Dayanimi (Mpa) 540 N/mm?2
Uzama A5 (%) 30
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 60 J (-30 °C)

Kaynak Pozisyonlari

LIZ =11 = =+

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

3G/PF  3G/PG
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St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3

DIN
Genel Yapi St 37-4, St 44-4, St 53-4
Celikleri St 50-2, St 60-2
C10-C35;Ck10-Ck35
inci Taneli StE 255 - StE 420
Celikler WSLE 255- WSLE 355

StE 255 - StE 420
Boru

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

Kazan ve

Basingh Kap 17 Mn 4,19Mn 6

Gelikleri HI, HIl

Z:::i?ek"l st St 35-8, St 45-8

Gemi ABCDE

Saclari AH32 -EH36

23.‘.‘&'.':, GS-38, GS-45, GS-52

M21

Ar +%5-25 CO2

Kaynak Edilebilir Celikler
EN

STl $255, 5275, S 35
P235TR2 - P355T2

E295 - E335

C10-C35

S255N - S420N
P255NH - P355NH
L210 - L360 NB

L290 MB - L3620 MB

P295 GH - P355 GH

P235 GH, P265 GH

P235G1 TH - P255G1 TH

GE200, GE240, GE260

Koruyucu Gazlar

Cl %100 CO2

Kaynak Parametreleri

Tel Kalinhgi (mm) Amper Voltaj

08 50-200 A 14-26V

1.00 80-230 A 15-27V

120 120 - 340 A 17-30V

160 180 - 400 A 19-36V

Ambalaj ve Cap Bilgileri

Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirhigi Makara Tipi
0810 12 16 250 kg Fiber Bidon 15kg  Skg Plastik  Tel
CACACHC = = A =




Msiz Celikler icin:

CXZAI_TI KAYNAK TELI
DUW SG3

Kaynak Edilebilir Celikler
EN

DIN
Genel yapi geliklerinin, boru celiklerinin ve dokme c¢eliklerin kaynagdi
N e St 44, St 44-2, St 44-3, 5t 52, 5t 523 SHE, LD
icin kullanilan gazalti (MIG/MAG) kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak Genel Yapi St37-4, St 44-4, St 52-4 P235TR2 - P355T2
. . .. . . Gelikleri St 50-2, St 60-2, St 70-2 E295 - E335, E360
ana metalin kalinligina gére CO (karbondioksit) veya karisim gazlar C10-C35;Ck10-Ck35 ——
kullanilabilir. Genellikle ¢elik yapi ve gemi insasinda, makine, tank, inci Taneli SHE 255 - SHE 420 S255N - S420N
kazan imalati, metal esya imalatinda ve otomotiv sanayinde kullanilir. Gelikler WSLE 255 WStE 355 P255NH - P3S5NH
Kaynak yapilacak malzemenin kalinligina ve karbon esdegderine gére
.. . e . Boru StE 210-7 - StE 360-7 L2210 - L360 NB
on I1sitma yapilmasi tavsiye edilir. Ince ve homojen bakir kaplama Gelikleri X42, X46, X52, X60 (AP 5LX)
elektrik iletkenligini ve telin paslanmaya karsi direncini arttirir.
g::?:grleKap 17 Mn 4,19 Mn 6 P295 GH - P355 GH
Standart|ar ge|ik|e|-i HI, HII P235 GH, P265 GH
AWS A5.18 ER706S-6 T
. ;:::i?ek"lSI St 35-8, St 45-8 P235G1 TH - P255G1 TH
EN ISO 14341-A G 46 4 M21 4Si1
EN ISO 14341-A G 46 4 Cl 4Sil Gemi AB,C,D,E
TS EN ISO 14341-A G 46 4 M21 4Si1 Saclan AHS2-EH36
TS EN ISO 14341-A G 46 4 C1 4Sil D&k
oKme 05-38, G545, GS-52 GE200, GE240, GE260
Celikler
Kimyasal Ozellikler Koruyucu Gazlar
C Si M
I . M21 Ar + %5-25 CO2 Cl %100 CO2
TS/EN/ISO 0,06 - 0,14 0,80-1,20 1,60 - 1,90
DUW 3/4 0.06 0.85 1.60
Ambalaj ve Cap Bilgileri
. Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirligi Makara Tipi
Mekanik Ozellikler 08 10 12 16 250 kg Fiber Bidon 15kg Skg Plastik Tel
Akma Dayanimi (Mpa) 470 N/mm? ¥EH o ™ ¥ ¥
Cekme Dayanimi (Mpa) 570 N/mm?2
Uzama A5 (%) 25
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 6013 (-30 °C)

Kaynak Pozisyonlari

L= H (=

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




Alisimsiz Celikler ic

TOZALTI K “‘YNAK TELI

DUW S2
Kaynak Edilebilir Celikler

DIN
- ~ Genel Yapi
) .. . q q St 33, St 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, St 52, St 52-3 S185, S 235, S 275, S 355
Cekme dayanimi 520 N/ m2'ye kadar olan orta ve yUksek mukavemetli Celikleri 35 5L SE SN SLER S ' e
celiklerin tozaltl kaynak yonetimi ile kaynaginda kullanilan ylzeyi
idi | ' inci Taneli StE 255 - StE 355 S255N - S355N
bakir kaph kaynak telidir. Basingli kap, kazan, boru, gemi ve ¢elik Celikler WSHE 255. WSLE 355 basENH . PSS
konstruksiyon imalatinda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik
StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360 NB
) o ) i =
iletkenligini ve paslanmaya karsi direncini artirir. cZIrilllderi StE 290.7TM - StE 3607 1290 MB - L360 MB
k ) X42, X46, X52, X60 (API 5LX)
g::::};lleKap 17 Mn 4,19Mn 6 P295 GH - P355 GH
Gelikleri HI, HII P235 GH, P265 GH
Standartlar
AWS JASME SFAS17 S Zg:;if;i's' S135-8, St 45-8 P235G] TH - P255G1 TH
EN ISO 14171 - A S2 1 — -
TSEN ISO 14171 - A 2 ; =T Gemi ecoe _
- y = Saclan T
. . J F - Dékme
KI myasal Oze I I i kler . = D U w E l D Gelikler (GS-38, GS-45 GE200, GE240
c Si Mn ' : .
TDSL/JI\E/L\I/;;O 8,8;-0,15 806156 8,:2-1,30 Ambalaj ve Cap Bilgileri
. . : Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirhig Makara Tipi
20 24 32 40 350 - 650 kg Fiber Bidon 25 kg K 435
. e = = = =
Mekanik Ozellikler
Akma Dayanimi (Mpa) 370 - 440 N/mm?2
Cekme Dayanimi (Mpa) 450 - 530 N/mm?
Uzama A5 (%) 25-30
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 50137 (-20 °C)

Kaynak Pozisyonlari
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Alisimsiz Celikler icin;

TOZALTI KAYNAK TELI

DUW S2Mo
Kaynak Edilebilir Celikler

DIN
A . . LR St33, 5t 34, St 37, St 44, St 442, St 44-3, St 52, 5t 52-3 5185, 5 235,5 275, 5 355
Molibden ile alasimlandiriimis, bakir kapli tozalti kaynak telidir. Gelikleri D ' S D
Ozellikle yliksek mukavemetli az alasimli celiklerin ve striinme direncli
e ; ; S255N - S355N
celiklerin kaynaginda kullanilir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini Inci Taneli SIE 255 - SUE 355
Celikler WSLE 255- WStE 355 P255NH - P355NH
ve paslanmaya karsi direncini arttirir.
. StE 210-7 - StE 360-7 1210 - 360 NB
Celikleri StE 290-7 TM - StE 360-7 1290 MB - 360 MB
X42, X46, X52, X60 (API 5LX)
::;a:g}llel(ap 17 Mn 4,19Mn 5,15 Mo 3 P295GH - P355 GH
Standartlar Gelikleri HI, HIl P235 GH, P265 GH
AWS / ASME SFA-523 EA2 ;
E:Eif;i's' St35-8, St 45-8 P235G1 TH - P255G1 TH
ENISO 14171 - A S2Mo
TS EN ISO 14171 - A S2Mo
Kimyasal Ozellikler
C Si Mn Mo
TS/EN/ISO 007-015 005-025 080-130 045-0,65 Am ba|aj ve Cap Bllgllerl
DUW 1/2 0.10 0.15 110 0.50
Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirhig Makara Tipi
20 24 32 40 350 - 650 kg Fiber Bidon 25kg K 435
e . CACaCaC = = = 1
Mekanik Ozellikler
Akma Dayanimi (Mpa) 460 - 600 N/mm?2
Cekme Dayanimi (Mpa) 550 - 670 N/mm?2
Uzama A5 (%) 25-30
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 5017 (-20 °C)

Kaynak Pozisyonlari
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Alisimsiz Celikler icin

TOZALTI KAYNAK TELI

DUW S2Si
Kaynak Edilebilir Celikler

DIN
. . . CLLEL St 33, 5t 34, St 37, St 44, St 44-2, St 44-3, 5t 52, 5t 523 $185,5235,5 275, 5 355
Silisyum orani yUksek, bakir kapl tozalti kaynak telidir. Basincli kap, Gelikleri 5150251602 5t702 S =
kazan, gemi ve celik konstruksiyon imalatinda kullanilir. YUksek
. . Lo . inci Taneli StE 255 - StE 460 S255N - S460N
mangan ve silisyum igerigi kaynak banyosunun deoksidasyon Celikler WEtE 255 Wit 460 asen - Pasont
ozelligini arttirir. Bakir kapli olmasi elektrik iletkenligini ve paskanmaya
kar§| direncini arttirir. Kazan ve 17 Mn 4,19Mn 6 P295 GH - P310 GH
Basin¢h Kap HI, HIL HIN P235 GH, P265 GH, P285NH
Celikleri St37.2, St 44 P235S, P265S
\g{gﬁfzﬁls' 51358, St 45-8 P235G1 TH - P255G1 TH
Standartlar
AWS / ASME SFA-517 EMI 2K Gemi AB.CD
) Saclan AH32 - EH36
EN ISO 14171 - A S2Si
TS EN ISO 14171 - A S2Si
Ambalaj ve Cap Bilgileri
KI myasal Ozel | | kler Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirhigi Makara Tipi
7 20 24 32 40 350 - 650 kg Fiber Bidon 25 kg K 435
¢ Si Mn CRcAcc ® ® ® it
TS/EN/ISO 0,07 - 0,15 0,15-0,40 0,80 -1,30
DUW /2 0.09 025 170
Mekanik Ozellikler
Akma Dayanimi (Mpa) 370 - 440 N/mm?2
Cekme Dayanimi (Mpa) 450 - 530 N/mm?
Uzama A5 (%) 25-30
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 5037 (-20 °C)

Kaynak Pozisyonlari

Lz = =+

PA
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Alisimsiz Celikler icin: )

OZLU KAYNAK TELI

DUW 71

Kaynak Edilebilir Celikler

( \ DIN
Genel yapi ¢eliklerinin, boru geliklerinin ve dokme celiklerinin gemi cenel vap 51335134 SU37 44,1 442,51 443,512, 5523 z;iz,TzzzssF,]Zssgsz,szss
-4, -4, St 52- =
insasinda, metal esya imalatlarinin kaynagi icin kullanilan rutil 6zIU Gelikleri St 50-2, 5t 60-2 E295 - E335
o ) y . C10-C35;Ck10-Ck35 C10-C35

kaynak telidir. Koruyucu gaz olarak ana metalin kalinhdina gore

i . i S255N - $420N
CO ( karbondioksit) veya karisim gazlar kullanilabilir. Ctrufu hizl Inci Taneli SIE 255 - StE 420

Celikler WSLE 255- WStE 355 P255NH - P355NH
katilastigindan dolayi her pozisyonda kaynak yapmaya elverislidir.
Yuksek mekanik ozellikler, duzgun dikisler saglar Boru StE 210-7 - StE 360-7 L210 - L360 NB

(;elikleri StE 290-7 TM - StE 360-7 TM 1290 MB - L3620 MB

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

g::?r:‘;;llekap 17 Mn 4, 19Mn 6 P295 GH - P355 GH
Sta ndart|a r Gelikleri HI, HIl P235 GH, P265 GH
AWS A5 20 E71T-1C/M Viksek Ist
EN ISO 17632-A T462PC1 (;elikleri St 35-8, St 45-8 P235G1 TH - P255G1 TH
EN ISO 17632-A T462P M1 Gemi AB,C,D,E
TS EN ISO 17632-A T462PC1 Saclari AH32 -EH36
TS EN ISO 17632-A T462P M1 Dok

c:“;?:r (5-38, GS-45, G5-52 GE200, GE240, GE260
Kimyasal Ozellikler Koruyucu Gazlar

(of Si Mn
M21 a
DUW FCAW 0.06 05 1.40
Ambalaj ve Cap Bilgileri

M e ka n | k Ozel | | kle r Cap Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirhigi Makara Tipi
Akma Dayanimi (Mpa) min. 460 N/mm? [O?E: 11(4) 12 16 ngjkg Flber_j\don 15_;9 !lEkg P\a_;tlk Tel }
Cekme Dayanimi (Mpa) 530 - 680 N/mm?2
Uzama A5 (%) min. 20
Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 60 J (-30°C)

Kaynak Pozisyonlari

LIZ=11== =

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

Kaynak Edilebilir Celikler
DIN EN
XSCrNi 18 14301
YUksek korozyon direncine sahip stabilize edilmis ve edilmemis KGN LS
CrNiMo'li celiklerin gazalti kaynaginda kullanilan kaynak telidir. 350 °C'ye X2CrNil 9 14306
kadar taneler arasi korozyona direnclidir. Ozellikle tekstil , boya, kimya, kagit, gemi GX5CINIT9 ] 14308
ve yat donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir. MIG yontemi icindir. GXICININTE 1431
X6CrNiTi 18 1.4541
X6CrNiNb 18 14550
Standartlar GX5CrNiNb 19 1.4552
AWS A5.9 ER3 O8LSI
EN ISO 14343-A G199LSi
TS EN ISO 14343-A G199LSi Koruyucu Gazlar
1, M12, M13, M14
Ambalaj ve Cap Bilgileri
. = . a Varil Agirhgi Varil Tipi Makara Agirligi Makara Tipi
Kimyasal Ozellikler ep g P g P
08 10 12 16 250 kg Fiber Bidon 125kg  15kg Plastik  Tel
(o Si Mn Cr Ni ¥ = = = = ¥ &
DUW 308LSi 0.02 0.80 170 20.00 10.2

Mekanik Ozellikler

Akma Dayanimi (Mpa) min. 350 N/mm?2
Cekme Dayanimi (Mpa) 520 - 660 N/mm?
Uzama A5 (%) min. 35

Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J) 6337 (20 °C)

Kaynak Pozisyonlari

L2 =1 == =+

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

DC(+)
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PASLANMAZ KAYNAK TELI

DUW 316

YUksek korozyon direncine sahip stabilize edilmis ve edilmemis

CrNiMo'li geliklerin gazalti kaynaginda kullanilan kaynak telidir. 400 °C'ye

kadar taneler arasi korozyona direnclidir. Ozellikle tekstil , boya, kimya, kagit, gemi

ve yat donanimlarinin kaynaklarinda kullanilir. MIG yontemi i¢indir.

Standartlar
AWS A5. 9

ENISO 14343-A
TS EN ISO 14343-A

Kimyasal Ozellikler

(o4 Si
DUW 316LSi 0.02 0.80
Mekanik Ozellikler

Akma Dayanimi (Mpa)

Cekme Dayanimi (Mpa)

Uzama A5 (%)

Centik Darbe Dayanimi ISO-V (J)

ER316LSi
G19123LSi
G19123 LSi

Mn Cr Ni
160 18.50 1.5 220

min. 400 N/mm?
550 - 700 N/mm?
min. 30

6537 (20 °C)

Kaynak Pozisyonlari

LZ=1l= ==+

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

3G/PF  3G/PG

DC(+)
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DIN

X5CrNiMo 17

GX2CrNiMo 19

X2CrNiMo 17

GX5CrNiMo 19

GX2CrNiMo 18

X3CrNiMoN 17

X6CrNiMoTi 17

GX6CrNiMoNb 17

G

X10CrNiMoNb 18 - 12

Kaynak Edilebilir Celikler

EN

14401
14409
14404
14408
14435
14436
14571
14580
14581

14583

Koruyucu Gazlar

11, M12, M13, M14

Ambalaj ve Cap Bilgileri

Cap Varil Agirhg: Varil Tipi Makara Agirhgi Makara Tipi
08 10 12 16 250 kg Fiber Bidon 125kg  15kg Plastik  Tel
CACAC A = = = = ¥ &
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TOZALTI KAYNAK TOZU

DUWTUBE

, o , Mekanik Testler
Bazik aglomera tipi tozalti kaynak tozudur. Basingh kap, spiral boru,
gemi ve celik konstruksiyon imalatinda kullanilir. Toz kullanilmadan Tenslle Temp °C en ol ol et TR | Ao
once 300 °C - 350 °C'de 2 saat kurutulmalidir. Kuru ve temiz yerde muhafaza ) 20 425 528 32 20 60
edilmelidir. S2Mo 20 490 590 30 20 65
S d | DIN EN
tandartlar
DLW EL Genel'Yapi SU33, 5t 34, St 37, St 44, St 44-2, St 443, 5t 52, 5t 52-3 $185,5 235, 5 275, $ 355
AWS / ASME SFA - 517 F7 A4 - EM 12K Abe - 5By Celikleri
AWS / ASME SFA - 523 F8A2 - EA2 inci Taneli StE 255 - StE 355 S255N - S355N
i elikleri WStE 255- WStE 355 P255NH - P355NH
EN ISO 14171-A SA AB166 AC H5 : SUBMERGED ARC WELD c
TS EN ISO 14171 - A SA AB166 AC H5 i ) . StE 210-7 - StE 360-7 1210 - L360 NB
: LW EL_ ] Boru Celikleri StE 290-7 TM - StE 360-7 TM 1290 MB - L360 MB
H A S fibiding X42, X46, X52, X60 (API 5L)
.. i
Kaynak Metal Analizi i SUWTUE Kazan ve 17 Mn 4,19Mn 6 P295 GH - P355 GH
- - 1 e i SUBMERGED ARC WELDING FLU Bas.m?". Kap Rl Hil P235 GH, P265 GH
Tel c Mn si Ni Mo . = I Celikleri
> 006 1210 0349 0050 ook ! " mesek = St35-8, St 45-8 P235G1 TH - P255G1 TH
S2Mo 0070 1310 0.400 0,030 0500 1 : Gelikleri
i i i
i ] DUWTUBE Gemi Saclari AB,C,D
! i ey
B iy s Eastis iy ratees et 1o Dékme Celikler (S-38, GS-45 GE200, GE240
. . . . H haakiy by L1 haakiy Eyh
SAW Akisinin Kimyasal Bilesimi ' T 150.9001: 2015 } - SO sm: 28 —
1
Al2CO3 CaF2 Al203+CaO+MgO :-
I
DUWTUBE >20 V22 > 40 ‘I
- L e e R e i . . . .
£ LB o T Ambalaj Bilgileri
50 #2001 ZE 15 .J g
Paket Agirhigi Paketleme Tipi
Tane Buyuklugu Dagilimi { 25k Koot Toron }
= =
Fraction (mm) >2,00 >0,850 >0,600 >0,425 >0,425
Determination 0 82 17 0,6 (oA Kayn a k p02|5y0 n I a rl

= 5
PA  PB PC ¢ ; ..14., ‘: . - LR
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUWSIIA

('«

kullanilan temel bir akidir. Olaganustl kaynak performanslari ve Ustun mekanik

~

arbon celigi ve dusuk alasimli celigin coklu ark alin kaynagi ve kése kaynadi icin

ozellikler saglayabilir. Bu Grtn, 1000 ampere kadar akimlara sahip AC ve DC, tek
telli ve cok telli sistemler icin uygundur. YUksek isi girdili kaynak kosullarinda

iyi darbe tokluguna sahiptir ve cift telli ve Uc telli kaynak icin uygundur. lyi
curuf giderme o6zelliklerine sahiptir ve rizgar enerjisi, mUhendislik makineleri,
petrokimya tesisleri, 6nemli basinch kaplar ve X70 boru hatti celik kaynagi icin

farkli kaynak telleriyle birlikte kullanilir. Kaynakla birikmis metal, mUkemmel

\du§ut< sicaklik tokluguna sahiptir.

Siniflandirma
EN 1ISO 14174 S A AB 156 AC H5

Siniflandirma

AWS EN - As Welded AWS - As Welded AWS - PWHT
ELT12 S353ABSI A517 FBA2 - ELI2 A517 F6P2 - ELI2
EM12 S383ABS2 A517 F7A2 - EM12 A517 FeP2 - EM12
EM 12K S 38 4 AB S2Si A517 F7A4 - EM12K A5 17 F6P5 - EM12K
EAI S 46 4 AB S2Mo A5 23 F7A4 EAT - A2 A5 23 F7P4 - EAT - A2
EH 12K S 42 4 AB S3Si A517 F7A4 - EH12K A517 F7P4 - EH12K
ENITK S 42 4 AB S2Nilk A5 23 F7A4 - ENITK - Nil | A523 F7P4 - ENITK - Nil
EF2 S 50 AB S2NilMo A523 F9A4 - EF2 - F2

Aki Tuketimi
Gerilim Aki / Tel DC+(kg) Aki / Tel AC(kg)
30V 0.9 0.8
32V 11 1.0
34V 1.2 11
36V 13 12
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi
550A @40 mm 52 cm/min

S i et

A e L L

L_.,II_JW;E_!_

SUBMERGED ARC WELD

DUWBNA |

i ]
Eyimre Cow it 7

1
[
1

i

}

|

i

[}

|
1
haabiy L1
= 150 8001: 2015 )
B peiip gt a =

1
'
b
|
1
=
-
'

DLW EL_ O
Lbe - oy

SUBMERGED ARC WELDING FLU

DUwana

L et BT
Eytiere Tawlitard Ta

haabiy
= 50 8001; 201§ ——
B bt

el B4 s &
Eysiors Covlrtrsd Ta

aabay
= B0 8001: 2N —
L e Y

www.duweld.com

Kaynak Metal Analizi

Tel [of Mn Si Ni Mo

EL12 0.050 1.05 0.26

EM12 0.060 1.33 0.32

EM 12K 0.090 125 0.32

EAl 0.075 170 048 0.45

EH 12K 0.055 1.34 0.35

ENiTK 0.060 145 0.36 0.88 0.018
EF2 0.085 1.88 0.38 0.60 0.490

Tuketilebilir Ozellikler

Alasim Transferi

Alasimli Silisyum ve Manganez

Alkalinite indeksi

11

Yogunluk

14 kg/dm3

Yayilabilir Hidrojen

<5ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )

Tane Boyutu

12 - 40 mesh 16- 60 mesh

Curuf Tipi Aliminat Baz
Mekanik Ozellikler
Birlestirilmis Kosul Akma Cekme Uzama | Centik Darbe
Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
EL12 Kaynaklanmis 365 475 30 135J @ 0°C
110 J @ -20°C
98 J @ -29°C
EM12 Kaynaklanmis 390 495 33 1453 @ 0°C
1253 @ -20°C
1103 @ 29°C
EM 12K Kaynaklanmis 410 515 31 135 J@-29°C
105 @ -40°C
EM 12K Stressiz 360 485 35 185 J@-29°C
155 1 @ -46°C
EAI Kaynaklanmis 535 580 26 1203 @ -29°C
953 @ -40°C
EAT Stressiz 440 535 28 1503 @-29°C
1251 @ -40°C
EH 12K Kaynaklanmis 460 550 28 1453 @ -29°C
1253 @ -40°C
EH 12K Stressiz 400 520 30 165 J @ -29°C
140 3 @ -40°C
ENITK Kaynaklanmis 460 565 32 145 1 @ -40°C
ENIiTK Stressiz 420 530 30 100 J @ -40°C
EF2 Kaynaklanmis 660 740 26 150 J @ -40°C




TOZALTI KAYNAK TOZU

DUW907 Kaynak Metal Analizi

Tel [ Mn Si Ni Mo
s ~N ELT12 004 1.00 030
Karbon geligi ve dusUk alasimli geligin ¢coklu ark alin kaynagi ve kose kaynagdi icin M 008 - 00
kullanilan temel bir akidir. Olaganustu kaynak performanslari ve Ustun mekanik R s 0 o
ozellikler saglayabilir. Bu Grtin, 1000 ampere kadar akimlara sahip AC ve DC, tek —_— ppes o .
telli ve ¢ok telli sistemler icin uygundur. YUksek isi girdili kaynak kosullarinda ' ' '
ivi darbe tokluguna sahiptir ve cift telli ve Uc telli kaynak icin uygundur. lyi e 00° 140 040 0'5
curuf giderme ozelliklerine sahiptir ve rizgar enerjisi, mUhendislik makineleri, Eri2K 009 200 020
petrokimya tesisleri, dnemli basingl kaplar ve X70 boru hatti gelik kaynagdt icin ENi2 005 140 040 22
farkli kaynak telleriyle birlikte kullanilir. Kaynakla birikmis metal, mukemmel EAZTE 007 158 136 122
\duglksmakllktokluguna sahiptir. ) B =1 Tuketilebilir Ozellikler
b Alasim Transferi Hafif Silisyum ve Orta Derecede Manganez
Alkalinite indeksi 1.8
Siniflandirma ! SUBMERGED ARC WELD Yogunluk 12 kg/dms3
EN 1SO 14174 S A AB 168 AC HS i Yayilabilir Hidrojen <5ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )
i | Y.V E_l_ - Tane Boyutu 10 - 65 mesh 9 - 48 mesh
'F e Cuaruf Tipi AlUminat Baz veya Florur Baz
Siniflandirma i DUWs07 | Mekanik Ozellikler
] "
AWS EN AWS - As Welded AWS - PWHT ! . 1 N AL WELDINO PLL " . "
= TEIAES TR R P TSI ' [ Birlestirilmis Kosul Akma Cekme Uzama | Centik Darbe
- - 3 ; Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
EM12 S384ABS2 A517 F7A4 - EM12 A517 F6P4 - EM12 ; I} L1 K K 250 460 20 1201 @0°C
EM 12K S 385 AB S2Si A517 F7AS5 - EM12K AS517 FEP5 - EMI12K i i DUWan7 synaxdanmis 100J @ -20°C
EH14 S 465 AB S4 A517 F7A5 - EH14 A517 F7P5 - EH14 : : — . 5 r% o =y . L7 801 @ -30°C
EA2 S 46 4 AB S2Mo A5 23 F8A4-EA2-A4 |A523 F7P0 - EA2 - A4 : “".:”:.';:1] A - ok B A L - * R S e : s EMT2 Kaynaklanmis 410 505 o8 155 1@ 0°C
EH 12K S 46 4 AB S35 A5 17 F7A4 - EHI2K A5 17 F7P5 - EH12K i —"1503001: 2015 § =150 001 2015 — i : L. ! < T o e e :gg;g:igog
ENi2 S 465 AB S2Ni2 A5 23 F8AG - ENi2 - Ni2 [ A523 F7P6 - ENi2 - Ni2 1 . EM 12K K Kl 450 560 >7 145 1@ 0°C
EA2TIB A5 23 F8A4 - EA2TIB | EPEIElnlnnt 1001 @ -20°C
1 851 @ -40°C
.. .. . ortsa e s & ! = ; : L S T, - - . - - 60J @ -46°C
Aki Tuketimi i — 150 3001 2015 — ' , - | ¥ — EH14 Kaynaklanmis 475 580 27 1751 @0°C
Gerilim Aki / Tel DC+(kg) Ak1 / Tel AC(kg) d . 153 @ -2O:C
30V 1.03 1.02 1;‘55 JJ g:g CC
32V 110 1.00
34V 122 112 EA2 Kayn aklanm 1S 565 650 24 19250 JJ(@@__2198:§
36V 142 130 ! 657 @ -40°C
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi 3 N
cSOA @ 4.0 mm 52 crrymin EH12K Kaynaklanmis 480 580 28 ;35% J@@Z%o%
751 @ -40°C
- 603 @ -46°C
- ENi2 Kaynaklanmi 510 605 28 1353 @ -20°C
& —— -" " v : 103 @ -40°C
851 @ -51°C
EA2TIB Kaynaklanmis 550 650 28 125 J@-40°C
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUW751 A

Kaynak Metal Analizi

Tozalti ark kaynagdi i¢cin aglomere, aluminat bazik bir akidir. Mukemmel kaynak o1 c ” - i "
e n 1 1 (o]
ozellikleri, kolay curuf giderme ve iyi boncuk sekli gibi 6zellikleri bulunur. Ana _ 005 iy 050
malzeme ylzeyinde korozyon ve oksidasyona karsi mukemmel toleransa sahiptir. . 000 20 -
Kalin kesitler de dahil olmak Uzere tek veya cok pasolu kaynak icin uygundur. p— pm— — =
Uygun dUsuk alasimli tellerle, gesitli yapi celikleri, yuksek mukavemetli dUsuk — 0'065 {60 o‘ss
alasimli celikler ve hava kosullarina dayanikli celikler icin uygundur ve bu sayede : : :
ENi2K 0.050 138 045 0.81 0016
boru imalati, agir makine, basingli kaplar, kopru imalati ve gemi insasinda yaygin
olarak kullanilir.
N _J
Armdi Tuketilebilir Ozellikler
Siniflandirma | Alasim Transferi Hafif Silisyum ve Manganez
EN 1SO 14174 S A AB 166 AC H6 i SUBMERGED ARC WELD élkvalinlitekindeksi 114}( —
i — ‘ogunlu 4 kgfdm
1 :] I_j WFI’TF] Yayilabilir Hidrojen <6 ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )
I} Tane Boyutu 12 - 40 mesh 16 - 60 mesh
1 DUWTS1A Curuf Tipi Aluminat Baz
Siniflandirma ; ! SUBMERGED ARC WELDING FLU
i
AWS EN - As Welded AWS - As Welded AWS - PWHT ' |
f "
EL12 S352ABSI A517 F6AO - EL12 A517 F6P2 - EL12 ! *
EM12 S382ABS2 A517 F7A0 - EM12 A517 F6P2 - EM12 ! I . - .
I ! DUW
EM12K S 38 3 AB S2Si A517 F7A2 - EM12K A517 F6P5 - EM12K | ; ITE‘A Mekan : k Ozel Ilkler
EH12K S 38 3 AB S3Si A517 F7A2 - EH12K A517 F7A2 - EH12K : ; 1 ; - Y | . | yr Birle§tiri|mi§ Kosul Akma Cekme Uzama Centik Darbe
ENIIK S 42 4 AB S2NiIK A5 23 F8A4 - ENITK - Nil g _.MTQ";;:;;',;‘: _m....';:.“m:_ém..___ 3 L ; et oy ! v, rp A i Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
Neguieamrain % Rt spbrprmrais X ( A L . T g 1 >
1 ELI2 Kaynaklanmig 375 485 31 HI@0C
i EM12 Kaynaklanmis 385 495 34 95J @ -20°C
. o o ! * - o 5 ; 95J@ -29°C
Aki Tuketimi i e : i o Sl : a5 r R See 3 3 . EM12K Kaynaklarjm@ 420 510 28 Fieze
pryerrrm Aki/ Tel DC+(kg) Aki/ Tl ACKKg) ' — 150 3001: 2015 — i . i = d k: EM12K Stressiz 390 480 30 @-
20V 09 08 . EHI2K Kaynaklanmis 430 530 28 1253 @-22rC
32V 11 10 EHI2K Stressiz 400 495 30 1401 @ -29°C
ig ]i 11; ENi2K Kaynaklanmis [ 480 600 32 853 @-40°C
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi
550A @ 4.0 mm 52 cm/min

. _ 4
Cak B s g
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUW751T

Kaynak Metal Analizi

4 )
Tozalti ark kaynagdi icin aglomera, aluminat rutil akidir. Pas, pul, astar ve kire karsi
o o . . . . o Tel [ Mn Si Ni Mo
dayanikli, aktif bir alasim asidi akisidir. Bu aki, mUkemmel gdzenek direnci ve iyi
EL12 007 136 055
nem toleransi sunar. PUruzsuz ve yumusak bir ark, iyi cUruf ayrisimi, genis ve duz
EMI12K 0.06 165 060
boncuk sekli ve yavas donan curuf 6zellikleri sunar. Bu ozellikleri, tank ve kaplarin
EA2 007 165 055 042

cevresel kaynagdi icin cok uygundur. Aktif 6zellikleri nedeniyle 3 kattan fazla
kaynak yapilmasi énerilmez. Uygulama alanlari; tanklar, basingli kaplar, yapisal

celik, boru hatti gelikleri ve LPG tupleri.

DUIWEL LIWEL D

(g Sl

Siniflandirma Tiketilebilir Ozellikler
ENISO 14174 SAART78 AC HS : SUBMERGED ARC WELD S5ED ARC WELDING FL Alasim Transferi Aktif aki, Onemli Olclide Manganez Alagimi
i Alkalinite indeksi 07
i = | - W}EI_FJ Yogunluk 14 kg/dm3
| L8 Yayilabilir Hidrojen <5 ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Ak )
;I DUWTSIT Tane Boyutu 12 - 50 mesh
Siniflandirma . ¢ i . SUBMERGED ARC WELDING FLU 4 Curuf Tipi Altiminat - Rutil
= s i
Tel AWS - EN AWS - As Welded i e o) . !
ELT2 S420ARSI F7A0 - EL12 ! i !
H _ ! 1 o g
EM 12 S 42 0 AR S2Si F7A2 - EM12K i : DU T - . B .
EAZ2 FOA2-EAZO : ! ] Mekanik Ozellikler
i [ =
g T ; e %ﬁ%nﬁ_ Birlestirilmis Kosul Akma Gekme | Uzama |Centik Darbe
— el Pesipminty Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
B L i Y EL12 Kaynaklanmis 400 515 28 80J@0°C
Aki Taketimi ! ) EMT2K Kaynaklanmis [ 465 585 28 103 @-20°C
Gerilim Aki / Tel DC+(kg) Aki / Tel AC(Kg) . e T e A, o i T o ; 75)©@-29°C
30V 08 07 { — 1503001; 2015 — ' e T T Y ’ = . EA2 Kaynaklanmis 515 635 25 503 @-20°C
32V 10 09 ' : y
34V 13 12
36V 15 14
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi
S50A Z40mm 52 cm/min —

- o
e B I
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUW931

Kaynak Metal Analizi

Silika-kalsiyum aglomerali bir akidir. Bu aki, ana metal ylUzeyindeki pas lekelerine,

kireg, astar ve kire karsi duyarsizdir ve bu da onu kaynak dncesi ana metalin

titizlikle temizlenmesinin gerekmedigi durumlar icin uygun hale getirir. SU26 ve Te! < Mn si Ni Mo
. - < e EL12 0.050 15 045
SU34 kaynak telleriyle birlikte kullanildiginda, sivilastiriimis gaz silindirleri, tekerlek
) . o o EMI12K 0.060 15 042
gobekleri ve yapisal gelik ince levhalarin (<6 mm) hizli kaynagricin uygundur.
SUTM3 kaynak teliyle birlikte kullanildiginda, X60 boru hatti ¢celiginin kaynaginda e 0060 ° 0%
EA2 0.065 16 046 048

kullanilabilir. Onerilen uygulama alanlari arasinda sivilastirilmis gaz silindiri Gretimi,

Qeker\ek gobegdi Uretimi ve ince levha yapi kaynagi gibi uygulamalar yer alir. )
DILIWEL
Siniflandirma o
ENISO 14174 S A CS/AB 166 AC H5 . Tuketilebilir Ozellikler
i SUBMERGED ARG WELD Alasim Transferi Aktif aki, Silisyum Manganez Alasimi
i DI_]WE[_:] Alkval|n|te|ndek5| 14
i A - By Yogunluk 125 kg/dm3
r Yayilabilir Hidrojen <5 ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )
Siniflandirma | DUWsz1 | Tane Boyutu 12 - 40 mesh, 16 - 50 mesh
; . - i SUBMERGED ARC WELDING FLU Cuaruf Tipi Silisyum - Kalsiyum
Tel AWS - EN AWS - As Welded | = !
ELI2 S380CS/ABSI F7A2 - EL12 i =
EM12K S 42 3 CS/AB S2S F7A2 - EM12K 1 }'
EH14 S 42 4 CS/AB S4 F7A4 - EH14 i : DUwem
EA2 S50 0 CS/AB S2M FOAO - EA2 | ! = — Mekanik Ozellikler
i —"150 3001 2015 | 1509001 2015 —— - A 2 A 4 : : Birlestirilmis Kosul Akma Gekme | Uzama |Centik Darbe
Beguieprmrmts % P - S= PR T : s - . L
1 = T I-.-% Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
Uketimi =' PR AT DS ENRT :
Akl Tuketimi | e 1 A e e - : ELI2 Kaynaklanmis 385 480 28 120J@-18°C
Gerilim Ala / Tel DC+(kg) Aki / Tel AC(kg) ! - e e Tl EM12K Kaynaklanmis 425 530 28 1251@-20°C
20V 108 095 =.' ___“_..,"“"",*‘,,,':."{..“_;.:."_.' " i . : = o £ 1057 @ -30°C
52V 100 090 L B . o EH14 Kaynaklanmis 460 550 23 1353 @20°C
34V 130 120 1001 @ 407
36V 155 145 EA2 Kaynaklanmis 520 635 25 65J@-20°C
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi
550A @ 40 mm 52 cr/min i -

s " a y -
C ik B N
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUW933

-

Kaynak metaline manganez alasim elementleri katabilen aktif bir akidir. Aki,

mukemmel ¢atlak direnci, kU¢Uk pas ve hadde pullarina karsi duyarsizlik ve

Kaynak Metal Analizi

olaganuUstu gdzenek dnleme 6zelligi gdsterir. Daha yavas curuf katilasma hiziyla

HW933, genis ve dUz kaynak dikisleri olusturur ve bu da onu cift telli veya cok telli Tel c Mn si Ni Mo
tek pasolu kose kaynagi ve buyuk ¢apli spiral kaynakli borulardaki uygulamalar icin EL12 005 15 060
son derece uygun hale getirir. Temel 6zellikleri arasinda UstUn kaynak performansi, EMI2K 008 17 058
mukemmel ark kararlihigi ve 1.000 ampere kadar ylUksek akim tasima kapasitesi EA2 006 17 046 042

bulunur. Uyumlu kaynak telleriyle birlikte kullanildiginda, dusuk karbonlu celik,
dusUk alasimli gcelik ve i1siya dayaniklh geliklerin kaynagdi icin uygundur ve gemi

govde saclari, kazanlar ve basingh kaplardaki uygulamalar igin dnerilir. Aktif alasim

ozellikleri nedeniyle, kaynak paso sayisinin U¢ katmani gecmemesi Onerilir. ) D'I—IW;E!'F-
Siniflandirma ; SUBMERGED ARC WELD . g g .
i Tuketilebilir Ozellikler
EN ISO 14174 S A CS/MS 188 AC H5 : ISR EL D : - —
¥ Abe -l fhihing Alasim Transferi Aktif aki, Silisyum Manganez Alasimi
. Alkalinite indeksi 08
i W3 Yogunluk 12 kg/dm3
5 " 4 i SUBMERGED ARC WELDING FLU S u — gt : ;
| . i e i Yayilabilir Hidrojen <5 ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )
Siniflandirma i = = Tane Boyutu 12 - 50 mesh
i 1 Curuf Tipi Manganez silikon
Tel AWS - EN AWS - As Welded H i
1 i
ELI2 S 382 CS/MS S1 F7A2 - EL12 i i DUwa33
EMI2K S 422 CS/MS S25 F7A2 - EMI2K : - = .
EA2 S50 0 CS/MS S2M FOAO - EA2 -G : Lo : = rm—— )
i —— 150%001: 2015 | - 150 9001: 2015 — Mekanik Ozellikler
1
i Birlestirilmis Kosul Akma Cekme Uzama | Centik Darbe
: Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
Akl Tuketimi -, e ELT2 Kaynaklanmis 380 510 28 Bl @
Gerili Aki / Tel DC+(kg) Aki/ Tel AC(kg) ' LRSS 070 20C
erilim 1/ Te +(kg; 1/ Tel g o ‘ 1053 @ 0°C
Y e 57 EMI12K Kaynaklanmis 450 535 28 s @@mvc
32V 10 09
401 @ -20°C
Sy = 2 EA2 Kaynaklanmis 510 630 23 @
36V 15 14 -
Akim Amperi Cap Seyahat Hizi - N
S50A @ 40 mm 52 cm/min .
o -y Ay - .:. kS

(S_— ;)

N
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TOZALTI KAYNAK TOZU
DUW905

Kaynak Metal Analizi

Tozalti ark kaynagdi icin tasarlanmis aglomere manganez silikat akisidir. Bu aki,

ozellikle kontrollt azot igerikli hat boru ¢eliginin kaynagi icin uygundur ve tek Tel c Mn Si Ni Mo
gecisli cok telli kaynak islemleri icin onerilir. Bes tele kadar ark kaynagini destekler, EMI2K 0.06 150 035

mukemmel kaynak dikisi olusumunu korur ve yUksek i1si girdisi kosullarinda bile EA2 005 140 040 048
Ustun dUsuk sicaklik darbe toklugu gosterir. Ak, X60, X70 ve X80 kalite duz dikis EA2TIB 005 155 032 022

kaynakli borularin ve spiral boru hatlarinin kaynaginda yaygin olarak kullanilir.

Siniflandirma
EN ISO 14174 S A AB 167 AC H5
D IWEL
A - SEp . o ope 1) .
Tuketilebilir Ozellikler
Alasim Transferi Hafif Manganez Alasimi
Siniflandirma {  SUBMERGED ARC WELD A e =
i .
Tel AWS - EN AWS - As Welded 1 DUOWELLD Yogunluk 1.0 kg/dm3
EMI2K S 42 4 AB S2Si F7A% - EMT2K I Al - SEp fAELing Yayilabilir Hidrojen <5 ml H/100g Kaynak Metali( Yeniden Kurutulmus Aki )
EA2 S 462 AB S2SMo F8A2 - EA2 ! Jare Bovut 12- 40 mesh
f DUwsgops | Curuf Tipi Silisyum - Manganez
EA2TIB FOA2 - EA2TIB : / - : SUBMERGED ARC WELDING FLU
- i
1 - i
i " -
0 i
1 i
i [ DUWsg0s M ik @ ;
.. .. ' ; ekanik Ozellikler
Aki Tiketimi : i PO ——

Gerilim A1 / Tel DC+(kg) Aki / Tel AC(kg) . s e = et - S’ m 3 T i r - _ Birlestirilmis Kosul Akma Cekme Uzama | Centik Darbe
30V 09 08 f = 1509001: 2015 } = 150 9001: 2015 —— . AL T 39,1 - bRl : & Tel Dayanimi | Dayanimi Dayanimi
52V L 10 : : EMI12K Kaynaklanmis 425 545 29 1503 @ -20°C
34V 12 11 i 120 J @ -40°C
2oV 1 = | e EA2 Kaynaklanmis | 520 595 25 103 @-20°C

Akim Amperi Cap Seyahat Hizi 3 - SV i - _E_."l_', Tik iy y, AT 3 - 3 * 851 @ -40°C
220A 240 mm 52 cm/min f —"150 2001: 2015 — - - il L : e S - EA2TIB Kaynaklanmis 535 650 26 1201 @-40°C
B i o - - - 7037 @ -51°C
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