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

T.C.
TURK PATENT ENSTITUSU

MARKA YENILEME BELGESI

Marka No : 209477 - Ticaret

Marka Sahibi : KAYNAK TEKNIGI SANAYi VE TICARET ANONIM
SIRKETI
TURKIYE CUMHURIYETi
TOSB Taysad Org. San. Bél. 2. Cad. No:5 Sekerpinar Gebze
41480 KOCAELI

Emtias1 : 06,09
Gazalti kaynak teli, tozalti kaynak teli, elektrik icin olmavan madeni
kablolar ve teller; kaynak ve lehim telleri; madeni halatlar, yiik kaldirma
ve tagimada kullamilan madeni askilar, baglar, kolonlar, kusaklar,
bantlar ve seritler, elektrikli kaynak makinalan i¢in aparatlar; elektrikli

punta kaynak ve lehim makinalari icin havyalar, galomalar; kaynak
elekirodlar..

is bu Marka ilk defa 17/06/1999 tarihinde tescil edilmis
olup, 556 Sayih Markalarin Korunmasi Hakkinda Kanun Hiikmiinde
Kararnamenin 40. Maddesi geregince 17/0g/20)
ON YIL siireyle yenilenmistir.

TURK PATENT [@®] ENSTITUS I



Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

1 Mart 1974'de 6rtili kaynak elektrodu tretimi ile faaliyete gecen kurulusumuz, 1980'li yillanin basindan itibaren gazalt kaynak tellerinin
Uretimine baslamistir. 1992 yilinda, merkezi Amerika Birlesik Devletlerinin Cleveland sehrinde bulunan “The Lincoln Electric Company”
tarafindan tretilen kaynak makinelerinin Turkiye distribitorligtind tistlenen Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S., The Lincoln Electric Co. ile
olan iligkisini 5 Mayis 1998'de esit payh ortakliga dontstiirerek Avrupa, Rusya, Afrika ve Ortadogu pazarlarinda genisleme ve bu bolgelere
yapilanihracatta artis saglama yolunda biyik bir adim atmistir.

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

Kaynak Teknigi tarafindan iretilen “Askaynak” markall kaynak elektrodlar ve kaynak telleri yogun olarak kaynakli imalat sanayinde
kullanilirken, “Kobatek” markali irtinler dzellikle tamir ve bakim kaynagi uygulamalariigin gelistirilmistir. Kaynak Teknigi ayrica, ortagi oldugu
The Lincoln Electric Co. tarafindan tretilen “Lincoln Electric” markali riinlerin (kaynak elektrod ve telleri, kaynak makineleri vs ...) Tlirkiye
genelindeki satisini da stirdirmektedir. 2000'i yillarda tescil ettirilerek satigina baslanan “Starweld” markali paslanmaz celik ve aliminyum
MIG ve TIG kaynak telleri ile 0zIi kaynak telleri ile “Expressweld” markall kaynak makineleri ise bir diger énemli drin grubunu
olusturmaktadir. Kaynak ekipmanlarinin ve sarf malzemelerinin yaninda “Askaynak” markali agindiricilar ve “Askaynak by Harris” markali
gaz armatirleri kurulusun satigini gerceklestirdigi diger tirtin gruplandir. Starweld markas! ile pazara sunulan bittin triinler 2015 yilindan
itibaren Askaynak tiriin grubuna dahil edilmistir.

Gelisen pazar sartlari ve hizla artan satis hacmi nedeniyle 1974 yilindan itibaren istanbul'un Kartal ilgesinde iiretim yapan fabrika binasi 2007
yilinin ortasinda Kocaeli'ndeki yeni ve modern uretim tesisine taginmistir. Genel merkez ve fabrika binasi Kocaeli'ne baglh Gayirova ilgesinin
Sekerpinar Belediyesi sinirlar iginde olup, 22.000 m2'si kapali, toplam 40.000 m21ik bir alan {izerine kurulmustur. 1974'den beri faaliyet
gosteren Kaynak Teknigi, yillik 36.000 ton/yil 6rtili elektrod, 24.000 ton/yil gazalti kaynak teli, 5.000 ton/yil tozalti kaynak teli ve 1.500 ton/yil
TIG kaynak teli iiretim kapasitesine sahip olup istanbul, Ankara, izmir ve Adana'da bulunan 4 satis burosu, yurt genelinde genig bir alana
yayilan 800'e yakin bayisi ve yaklasik 300 ¢aliganiile hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan (iretilen ve pazara sunulan tim drtinler yurt genelinde kalite imaj yuksek ve guicli bir konuma sahiptir. Kaynak
Teknigi ihracat kapasitesini de her gegen yil yikselterek arttirmis ve ihracattaki bu hizl buyimeye paralel olarak 2010 yilinda 40'dan fazla
ulkeye satis gerceklestirilmistir.

Kaynak Teknigi, mtisteri memnuniyetini calismalarinin ana ilkesi olarak kabul etmekte ve bu ilke dogrultusunda etkin hizmet verme ve pazara
beklentilerden uistiin dzelliklere sahip drtinler sunma felsefesini varliginin temel nedeni olarak benimsemektedir.

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

1999 yilinda katildigi yansmada kiigiik ve orta dlgekli isletmeler kategorisinde “TUSIAD-Kalder Kalite Biiyiik Odiilii”nii kazanan Kaynak
Teknigi, pazarda sahip oldugu guiclii konumu bir kez daha belgeleyerek tilke geneline duyurma firsati bulmustur.

(2 Eczacibasi



icindekiler

Paslanmaz Gelikler ve Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG/TIG Kaynak Telleri
Alagimsiz Gelikler igin Ozlii Kaynak Telleri
Karbon Kesme Elektrodlari ve Tungsten TIG Elektrodlari

Paslanmaz Gelikler icin MIG/MAG Kaynak Telleri AWS Sayfa
AS MIG 307Si AWS A5.9 : ER307Si 3
AS MIG 308LSi AWS A5.9 : ER308LSi 4
AS MIG 309LSi AWS A5.9 : ER309LSI 5
AS MIG 316LSi AWS A5.9 : ER316LSi 6
Paslanmaz Celikler icin TIG Kaynak Telleri AWS Sayfa
AS TIG 308L AWS A5.9 : ER308L 7
AS TIG 309L AWS A5.9 : ER309L 8
AS TIG 316L AWS A5.9 : ER316L 9
Aliiminyum Alagimlan igin MIG ve TIG Kaynak Telleri AWS Sayfa
AS MIG AISi5 / AS TIG AISi5 AWS A5.10 : ER4043 10
AS MIG AISi12 / AS TIG AISi12 AWS A5.10 : ER4047 11
AS MIG AlMg5 / AS TIG AIMg5 AWS A5.10 : ER5356 12
Alagimsiz Gelikler igin Flux Ozlii Kaynak Telleri AWS Sayfa
AS FC-71 Super AWS A5.20 : E71T-1H8 13-14
Karbon Kesme Elektrodlari AWS Sayfa
AS KARBON - 15
Tungsten TIG Elektrodlari AWS Sayfa
AS Saf Tungsten TIG Elektrodlan (YESIL) AWS A5.12 : EWP 16
AS %2 Toryum Alagimli Tungsten TIG Elektrodlan (KIRMIZI) AWS A5.12 : EWTh-2 16
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onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

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



AS MIG 307Si

Ostenitik Paslanmaz Gelikler icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyoa |

AWS A5.9  :~ ER307
ISO 14343-A: ~ G 18 8 Mn

| el o |

Zirh celigi gibi zor kaynak edilebilen eliklerin birlestirilmesinde ve sert dolgu uygulamalarindan énce tampon tabaka olugturmak
amaciyla kullanilir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestirilmis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn  Cr  Ni P+S
008 08 7 19 9 <0035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik

Akma Dayanimi 420 N/mm?
Gekme Dayanimi 620 N/mm?
Uzama (L=5d) © 40 %

Gentik Darbe Dayanimi ;80 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

MIG : M13- Ar+ % 1.5-30,
M12- Ar+ % 1-5C0,

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Zirh geliginden imal edilen plakalarin, zor kaynak edilen sertlesebilen celiklerin, darbe altinda sertlesen ostenitik tip manganez
celiklerinin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. C-Mn'li geliklerle ostenitik ve ferritik yapidaki paslanmaz elikler arasinda
kaynakla gerceklestirilen farkli metal baglantilarinda da kullanilir. Ozellikle otomotiv sektdriinde kullanilan ve atik gaz sicakhginin
yiiksek oldugu egzost sistemleri iin idealdir.

Zirh geliginden imal edilen levhalarin kaynaginda, kaynak 6ncesinde ve sonrasinda isil islem uygulama zorunlulugu yoktur. Ancak
kaynak islemi sirasinda pasolararasi sicakligin 120°C't gegmemesine dikkat edilmelidir.

| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 12.5 kg

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

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




AS MIG 308LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.9  : ER308LSI
ISO 14343-A: G 19 9 LSi

| el e |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars! yiiksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni'li geliklerin kaynaginda
kullanilir. Disiik karbonlu bir kaynak metali verir.

igerdigi yiiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin ytizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 20 10 0.15 < 0.035

o | [0 | onorvosuaar |

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 390 N/mm? ABS (ER308LSI)
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) : 40 % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

MIG : M13- Ar+ % 1.5-30,
M12- Ar+ % 1-5C0,

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diigiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %0.03) G-X5 CrNi 19 10 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 19 10 1.4552

| Ambataj ve gap Bilgileri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X - - - - 12.5 kg

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

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




AS MIG 309LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyoa |

AWS A5.9  : ER309LSI
ISO 14343-A: G 23 12 LSi

| el o |

Ozellikle paslanmaz celiklerin karbon gelikleri ile olan kaynakli baglantilarinda kullanilir. Gatlamaya karsi hassasiyeti diisiik kaynak
metali verir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestirilmis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 24 13 0.15 < 0.035

o | | ovrve st |

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi)

Akma Dayanimi : 420 N/mm? GOST
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN 1SO 14175 ve EN 439) l

MIG : M13- Ar+ % 1.5-30,
M12- Ar+ % 1-5C0,

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 W. Nr.
Korozyona dayanikh celikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Paslanmaz kaph celikler X2 CrNi 19 11 1.4306

X4 CrNi 18 10 1.4301

Benzemez metallerin kaynagi (diistik ve orta alasimli geliklerin paslanmaz celiklere kaynagn) ve diisiik ya da orta alagiml gelikler
Uzerinde gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalariicin idealdir.

| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X - - - - 12.5kg

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

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




AS MIG 316LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.9  : ER316LSi
IS0 14343-A: G 19 12 3 LSi

| el e |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars! yilksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu geliklerin kaynaginda
kullanilir. Disiik karbonlu bir kaynak metali verir.

igerdigi yiiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin ytizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mukemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 18.5 12.5 2.75 < 0.035

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

Akma Dayanimi : 410 N/mm? ABS (ER316LSi)
Gekme Dayanimi : 640 N/mm?
Uzama (L=5d) 3% % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

MIG : M13- Ar+ % 1.5-30,
M12- Ar+ % 1-5C0,

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diigiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
(Nb/Ti iceren) X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 19 10 1.4552
| Ambataj ve gap Bilgileri []
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli X X X - - - - 12.5 kg

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

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




AS TIG 308L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyoa |

AWS A5.9  :ER308L
ISO 14343-A:W199L

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Nili celiklerin kaynaginda kullanilir.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 20 10 0.15 < 0.035

- Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .
)

Akma Dayanimi : 380 N/mm? ABS (ER308L
Gekme Dayanimi : 570 N/mm?

Uzama (L=5d) © 40 % GOST, SEPRO
Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN 1SO 14175 ve EN 439) l

TIG : 11 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi)

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %0.03) G-X5 CrNi 19 10 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli - - - X X X X 5kg

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

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




AS TIG 309L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin TIG Kaynak Teli

| Kasikasyos |

AWS A5.9 : ER309L
IS0 14343-A: W23 12L

| el e |

Ozellikle paslanmaz celiklerin karbon gelikleriile olan kaynakli baglantilarinda kullanilir.
Gatlamaya karsi hassasiyeti diisiik kaynak metali verir.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 24 13 0.15 < 0.035

o | [0 | onorvosuaar |

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi 2410 N/mm2 GOST
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) 3% %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

TIG : 11 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 W. Nr.
Korozyona dayanikh celikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Paslanmaz kaph celikler X2 CrNi 19 11 1.4306

X4 CrNi 18 10 1.4301

Benzemez metallerin kaynagi (diisiik ve orta alasimli geliklerin paslanmaz geliklere kaynagi) ve disiik ya da orta alasimh gelikler
uizerinde gergeklestirilen dolgu kaynagr uygulamalari icin idealdir.

| Ambataj ve gap Bilgileri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

TIG Kaynak Teli - - - X X X X 5kg

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

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




AS TIG 316L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyoa |

AWS A5.9  :ER316L
ISO 14343-A: W 19123 L

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu geliklerin kaynaginda kullanili.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 18 12 2.50 < 0.060

- Tipik . . Onaylar ve Sertifikalar .
)

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi)

Akma Dayanimi : 400 N/mm? ABS (ER316L
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN 1SO 14175 ve EN 439) l

TIG : 11 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 1713 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 1910 1.4552
| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X X 5kg

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

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




AS MIG AISi5 / AS TIG AISi5

Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG/TIG Kaynak Telleri

| Kasikasyos |

AWS A5.10 : ER4043
DIN EN ISO 18273 : S Al 4043A (AISi5A)

| el e |

%5'e kadar Si iceren dokim ve hadde aliminyum alagimlaninin ve % 2'den daha az alagim elementi iceren aliminyum
alagimlarinin kaynaginda kullaniir.

Genis agizl kaynak uygulamalarinda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C éntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi onerilir. Kaynak banyosu yiksek akigkanliga sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu In Ti Al
45-55 < 0.05 < 0.50 < 0.30 <0.10 < 0.01 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik

Akma Dayanimi : 100 N/mm2 Ergime Araligi : 575 - 625 °C
Gekme Dayanimi : 160 N/mm2 Yogunluk : 2.68 gr/cm3
Uzama (L=5d) 15 %

Gentik Darbe Dayanimi ;20 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

MIG : 11 - Ar (%100)
TIG : 1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN 1725-1 DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.

Hadde aliiminyum alagimlan AlMgSi 0.5 3.3206 6060
AlMgSi 0.7 3.3210 6005A
AlMgSi 0.8 3.2316 6181

Dokiim aliiminyum alagimlari G-AISi 5 443.0

| Ambataj ve gap Bilgileri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara/Kutu Agirhigi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - - 7 kg
TIG Kaynak Teli - - - - X X - X 5 kg

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

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




AS MIG AISi12 / AS TIG AISi12

Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG/TIG Kaynak Telleri

| Kasitkasyoa |

AWS A5.10 : ER4047
DIN EN ISO 18273 : S Al 4047A (AISi12A)

| el o |

%5'den fazla Siigeren dokiim aliiminyum alagimlarinin kaynaginda kullanilir.

Genis agizl kaynak uygulamalaninda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi dnerilir. Kaynak banyosu yiiksek akigkanhga sahip oldugundan yatay pozisyonda kaynak yapiimalidr.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu In Ti Al
11.5-125 <015 < 0.50 < 0.30 <0.20 < 0.01 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik
Akma Dayanimi ;80 N/mm? Ergime Araligi : 575 - 585 °C

Gekme Dayanimi : 180 N/mm2 Yogunluk : 2.65 gr/cm?3
Uzama (L=5d) : 5%

l Koruyucu Gazlar (EN 1SO 14175 ve EN 439) l

MIG : 11 - Ar (%100)
TIG : 1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN 1725-1 DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
Dékiim aliiminyum alagimlari G-AISI 12 3.3581 A413.0
G-AISi 12 (Cu) 3.3583
G-AISi 10 Mg 3.2381 361.0
G-AISi 10 Mg (Cu) 3.2383
G-AISi 9 Mg 3.2373 359.0
G-AISi9 Cu 3 3.2161
G-AISi 7 Mg 3.2171 356.0
G-AISi 6 Cu 4 3.2151 319.0

| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara/Kutu Agirigi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - - 7 kg
TIG Kaynak Teli - - - - X - X - 5 kg

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

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




AS MIG AIMg5 / AS TIG AIMg5

Aliiminyum Alagimlari i¢in MIG/TIG Kaynak Telleri

| Kasikasyos |

AWS A5.10 : ER5356
DIN EN ISO 18273 : S Al 5356 (AlMg5)

| el e |

%3'den fazla Mg iceren aliminyum alagimlarinin kaynaginda kullanilir. Dolgu metali deniz suyunun olusturdugu korozyona karsi
dayaniklidir.

Genis agizl kaynak uygulamalarinda is pargasina kaynaktan once 150°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin iyice
temizlenmesi onerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mg Mn Fe Cr Cu In Ti Al
0.15 45-55 <0.20 < 0.40 <015 <0.10 <0.10 < 0.06 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik

Akma Dayanimi : 130 N/mm2 Ergime Araligi : 565 - 635 °C
Gekme Dayanimi : 280 N/mm2 Yogunluk : 2.65 gr/cm3
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi ;20 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN IS0 14175 ve EN 439) l

MIG : 11 - Ar (%100)
TIG : 1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Hadde aliiminyum alagimlari Dokiim aliiminyum alagimlan

DIN 1725-1 W. Nr. Alasim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AlMg 3 3.3541

AlMg 4.5 3.3345 5082 G-AlMg 3 Si 3.3241 512.0
AlMg 5 3.3555 5056A G-AlMg 5 3.3561 B535.0
AlMg 2 Mn 0.8 3.3527 5049 G-AlMg 5 Si 3.3261

AlMg 2.7 Mn 3.3537 5454

AlMg 4 Mn 3.3545 5086

AlZn 4.5 Mg 1 3.4335 7020

| Ambataj ve gap Bilgileri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara/Kutu Agirhigi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - - 7 kg
TIG Kaynak Teli - - - - X X - - 5 kg

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

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




AS FC-71 Super

Alagimsiz Gelikler igin Flux Ozlii Kaynak Teli

| Kasitkasyoa |

AWS A5.20 :E71T-1H8
ENISO 17632-A: T42 2 PC 2 H10

| el o |

Karbon celiklerinin, disiik alagimli geliklerin, Cr-Mn geliklerinin ve benzeri tirdeki geliklerin (ince taneli yapiya sahip olanlar dahil)
C0, gazi korumasi altinda tam otomatik ve yar otomatik olarak gergeklestirilen tek ve gok pasolu kaynak uygulamalarinda
kullanir.

Biitlin pozisyonlarda yiiksek kaynak kabiliyetine ve kaynak hizina sahiptir.

Kaynak dikisinin goruntiisii cok diizgiin olup ciirufu kolay kalkar.

Kaynak iglemi sirasinda yumusak ve kararli bir ark ile galigmaya olanak saglar ve gok az sigrama olusur.
Elde edilen kaynak dikisi yiiksek darbe dayanimima sahiptir.

| Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn P S
0.05 0.50 1.50 < 0.015 < 0.015

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi 0 525 N/mm2
Gekme Dayanimi : 597 N/mm2
Uzama (L=5d) ;28 %

Gentik Darbe Dayanimi : 106 J (-20°C)

ABS RINA SEPRO
E71T-1H8  3YSHI10 +
l Koruyucu Gazlar (EN 1SO 14175 ve EN 439) Gaz Akig Debisi Akim Tipi l
MAG : C1 - CO, (%100) 15 - 25 It/dak DC(+)

| | Ambatai ve Gap Bilgiteri []

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 2.8 Makara Agirhgi

Ozli Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

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

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




AS FC-71 Super

Alagimsiz Gelikler igin Flux Ozlii Kaynak Teli

l Genel Uygulama Alanlari l

Ozellikle tersanelerdeki gemi insaa uygulamalannda, koprilerin ve vyiiksek kaliteye sahip celik yapilarn kaynaki
konstriiksiyonunda, petro-kimya endustrisinde ve basingl kazan ve kaplarin imalatinda kullanilir.

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Genel Yapi Gelikleri : §185, 5235, 5275

Gemi Saclari : Grade A-,B-, C-, D-, AH32 - EH36
Didkme Celikler . GP240R
Boru Malzemeleri 1 X42,X46, X52, X60

Basingli Kazan Gelikleri : P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
P275N/NH, P355N/NH

ince Taneli Gelikler . 5275, 5355, 5420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 4 onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiicinlgili driinin klasifikasyonu incelenmelidir.




AS KARBON

Metal Temizleme, Kesme ve Oluk Agma Uygulamalar icin Karbon Elektrodlar

| el o |

Karbon elektrodlarla kesme ve oluk agma isleminin temel prensibi elekirik arki ve hava jetinin birlesik fonksiyonuna dayanir.
Elektrik arki tarafindan eritilen metal, hava jeti tarafindan piiskirtilerek bolgeden uzaklastinlir. Torcun karbon elektrodu tutan ucu
her tirlii pozisyona uygun olan ve hava jetini yonlendiren bir noziille donatiimistir. Bu islem yardimiyla karbon celikleri, dokme
demirler, duigk ve yuksek alagimli gelikler, paslanmaz gelikler, bakir, piring ve hafif alagimlar gibi malzemeler yiksek hizlarda
temizlenebilir ya da bu malzemeler izerinde oluk agma ve kaynak agizi agma iglemi uygulanabilir. Ozellikle pndmatik (haval) oyma
ya dakesme torcu gibi geleneksel mekanik isleme yontemlerine oranla asagida belirtilen avantajlara sahiptir.

Karbon Kesme Elektrodlarinin Sagladigi Avantajlar:
(1) yiksek hizlarda ve hacimde metal kaldirma olanagi, (2) kullanim kolayligi, (3) daha sessiz ¢alisma olanagi, (4) cok amagh
kullanim imkanu, (5) gesitli uygulamalara elverislilik ve (6) patlama tehlikesinin bulunmamasi.

- DC akimda elektrodu is pargasinin arti (+) kutbuna baglayin.

- Hava jetini penseye takin.

- Elektrod penseye takiliyken is parcasiyla elekirod arasindaki mesafenin 150 mm'yi gecmemesine dzen gosterin. Elektrodu
secerken akim tipine (AC/DC), elektrod gapina, akim siddetine ve yapilacak isin niteligine dikkat edin.

- Havajetiniagin.

- Elektrod ile ig pargasi arasinda ark olusturun. Ark cok kisa (1-5 mm) tutulmalidir.

olmalidir. E§im ne olursa olsun maksimum akim degeri kesinlikle agiimamalidir.

SEPRO

+

I

Dékiimhaneler :
Yolluk ve besleyicilerin kesilmesi, istenmeyen dokim artiklannin temizligi, cesitli temizleme iglemleri, paslanmaz celik
besleyicilerin kinimasi.

Celik Endilstrisi:
Ciiruf kalintilaninin temizlenmesi, alagimlandirimig ham celik parca ve kitiiklerin temizlenmesi, hatali kaynak dikislerinin
temizlenmesi ve ylizey dolguislemleri.

Kazan-Gemi imalati ve Konstriiksiyon::
Gift tarafl kaynak uygulamalarinda kaynak yapilmis yiizeyin arkasindaki bolgenin kaynak oncesinde temizlenmesi, hatal kaynak
dikislerinin temizlenmesi, kaynak agizi agma islemleri, kafeslerin kesilmesi.

Bakim Atdlyeleri:
Cesitli boruisleri, metal levhalar, bilyiik dokiim parcalar iizerinde gergeklestirilen uygulamalar.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap Boy Akim Voltaj 100 Elektrod Agirhgi  Kutudaki Elektrod Miktar
[mm] [mm] [Amp] [V] [or] [ adet]

6.4 305 150 - 350 41-43 2000 50

8.0 305 200 - 450 44 - 48 2600 50
10.0 305 300 - 550 46 - 50 4600 50

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

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




AS Saf Tungsten TIG Elektrodlari (YESIL) : AWS A5.12 : EWP

Saf tungsten elektrodlar AWS'ye ait EWP klasifikasyonu ile ifade edilir. Alagim elementi igeren diger tungsten elektrodlara gore
daha ekonomiktir. % 99.5 oraninda tungsten igermesinin yaninda diger elektrodlara gére en fazla tiiketim oranina sahip olup
Isitildiginda diizgtin ve yuvarlak bir ug sekli elde edilir. Bu ug sekli dzellikle; diizenli dalga formuna sahip AC kaynaklarda iyi bir ark
kararliigi saglar. Saf tungsten elektrodlar aliiminyum ve magnezyum alagimlan iizerinde uygulanan AC siniizoidal dalga kaynagi
iciniyi ark kararlihgr olusturmakta ancak DC kaynak uygulamalarinda kullaniimamaktadir.

AS % 2 Toryum Alagimli Tungsten TIG Elektrodlar (KIRMIZI) : AWS A5.12 : EWTh-2

Kullanim kolayhidi ve uzun émiirleri nedeniyle tercih edilen % 2 toryum alagimli tungsten elekirodlar giinimiizde en ok kullanilan
elektrod gesididir. En az % 97.30 tungsten ve % 1.7-2.0 oraninda toryum elementi igeren bu elektrodlar, AWS'ye ait EWTh-2
klasifikasyonu ile ifade edilirler. % 2 toryum alagimli elektrodlar iyi ark baglangicina sahip olup, diger tungsten elektrodlardan daha
yiiksek akim tasiyabilmektedir.

Bu elektrodlar ergime sicakliginin cok altinda islem gordiikleri icin tiiketim oraninin azalmasina, arktaki yer degistirmelerin en aza
indiriimesine ve kaynak ylizeyinde bulunan kir tabakasinin pargalanarak temizlenmesine yardimei olmaktadr. % 2 toryum alagimh
elektrodlar karbon celiklerinde, paslanmaz celiklerde, nikel ve titanyum alagimlar tizerinde AC akimda gerceklestirilen kaynak
uygulamalarinda ve tercihen ters kutuplamal DC akim kaynak yonteminde kullanilir.

Toryum elementi tiretim agamasinda elektrodun icine dagitilmistir. Bu nedenle, ince gelik levhalarin kaynag icin ideal olan keskin
bir ug seklinin elde edilmesi mimkiin olmaktadir. Elekirod ucunu keskinlestirme iglemi ise ¢ok dikkatli bir sekilde yapiimaktadir.
Toryum alagimli tungsten elektrodlar diistik miktarlarda radyasyona sahiptir. Bu ytzden kullanicilar, kullanim sirasinda tireticinin
uyarilarina ve "Uriin Giivenlik Bilgi Formlari"nda belirtilen agiklamalara uygun hareket etmelidir.

Cap Boy Kutudaki Elektrod Miktari
[mm] [mm] [ adet ]

1.6 175 10

2.0 175 10

2.4 175 10

3.2 175 10

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

m beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiicinlgili driinin klasifikasyonu incelenmelidir.







