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

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

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

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

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

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

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

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

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

Starweld MIG/TIG Kaynak Telleri, Ozlii Kaynak Telleri ve Karbon Kesme Elektrodlari

Paslanmaz Celikler icin MIG/MAG Kaynak Telleri AWS

Starweld MIG MW-308LSi AWS A5.9 : ER308LSi 3
Starweld MIG MW-309LSi AWS A5.9 : ER309LSi 4
Starweld MIG MW-316LSi AWS A5.9 : ER316LSi 5
Paslanmaz Celikler i¢in TIG Kaynak Telleri AWS Sayfa
Starweld TIG TW-308L AWS A5.9 : ER308L 6
Starweld TIG TW-309L AWS A5.9 : ER309L 7
Starweld TIG TW-316L AWS A5.9 : ER316L 8
Aliiminyum Alagimlan igin MIG ve TIG Kaynak Telleri AWS Sayfa
Starweld MIG AISi5 / Starweld TIG AISi5 AWS A5.10 : ER4043 9
Starweld MIG AISi12 / Starweld TIG AISi12 AWS A5.10 : ER4047 10
Starweld MIG AIMg5 / Starweld TIG AIMg5 AWS A5.10 : ER5356 11
Alagimsiz Gelikler igin Flux ve Metal Ozlii Kaynak Telleri AWS Sayfa
Starweld SW FC-71 AWS A5.20 : E7T1T-1H8 12-13
Starweld MCW-7100 AWS A5.18 : E70C-6 H8 14-15
Sertdolgu Uygulamalari icin Ozlii Kaynak Telleri Sayfa
Starweld SW T-365 - 16
Starweld SW T-570 - 17
Starweld SW T-580 - 18
Starweld SW T-580Mo - 19
Karbon Kesme Elektrodlari Sayfa
Starweld KARBON - 20
Tungsten TIG Elektrodlari AWS Sayfa
Saf Tungsten TIG Elektrodlan (YESIL) AWS A5.12 : EWP 21
Toryum Alasimli Tungsten TIG Elektrodlar (KIRMIZI) AWS A5.12 : EWTh-2 21

Starweld

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

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



Starweld MIG MW-308LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER308LSI
EN 12072 : G 19 9 LSi

| el o |

Genel korozyon sartlaninda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni'li geliklerin kaynaginda
kullanilir. Diisiik karbonlu bir 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 20 10 0.15 < 0.035

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

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)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

MAG : M13- Ar + %0-3 0,
M12- Ar + %0-5 CO,

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

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

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X X X - - - - 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 edilebilmesiiginilgili 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




Starweld MIG MW-309LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9 : ER309LSI
EN 12072 : G 23 12 LSi

I

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

igerdigi yiiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yizey 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 24 13 0.15 < 0.035

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

Akma Dayanimi : 420 N/mm2 GOST
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=5d) 3% %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

MAG : M13- Ar + %0-3 0,
M12- Ar + %0-5 CO,

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 (dusik ve orta alagimli geliklerin paslanmaz celiklere kaynagi) ve diisuk ya da orta alagimii celikler
uizerinde gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalar icin idealdir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

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

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

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




Starweld MIG MW-316LSi

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER316LSi
EN 12072 : G1912 3 LSi

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars yilksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu celiklerin kaynaginda
kullanilir. Diisiik karbonlu bir 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 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) 35 % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

MAG : M13- Ar + %0-3 0,
M12- Ar + %0-5 CO,

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
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli X X X - - - - 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 edilebilmesiiginilgili 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




Starweld TIG TW-308L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9 : ER308L
EN12072 : W19 9L

I

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Ni'li 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

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

Akma Dayanimi : 380 N/mm2 ABS (ER308L)
Gekme Dayanimi : 570 N/mm?
Uzama (L=5d) : 40 % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

TIG : 11 - Ar (%100)

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

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

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

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

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




Starweld TIG TW-309L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler igin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER309L
EN 12072 :W2312L

| el o |

Ozellikle paslanmaz geliklerin karbon gelikleriile olan kaynakli baglantilarinda kullanilir.
(Gatlamaya kargl 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

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

Akma Dayanimi 2410 N/mm? GOST
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

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 kaynadi (dusiik ve orta alagimli geliklerin paslanmaz geliklere kaynagdi) ve dusiik ya da orta alagimii gelikler
Uzerinde gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalariicin idealdir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi

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

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




Starweld TIG TW-316L

Ostenitik Paslanmaz Gelikler icin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9 : ER316L
EN 12072 :W19123L

I

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu eliklerin 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 18 12 2.50 < 0.060

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

Akma Dayanimi : 400 N/mm2 ABS (ER316L)
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) 3% % GOST, SEPRO

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

TIG : 11 - Ar (%100)

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 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 iceren) X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 19 10 1.4552
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Kutu Agirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X X 5kg

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

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




Starweld MIG AISi5 / TIG AISi5

Aliminyum Alagimlan icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I

AWS A5.10 : ER4043
DIN 1732 :SG-AISi5

| el o |

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

Genis agizl kaynak uygulamalaninda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi onerilir. Kaynak banyosu yiksek akiskanliga 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/mm? Ergime Arali§i : 575 - 625 °C
Gekme Dayanimi : 160 N/mm? Yogunluk : 2.68 gr/cm3
Uzama (L=5d) 15 %

Gentik Darbe Dayanimi : 20 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

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 alagimlari 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

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 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 - 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 edilebilmesiiginilgili 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




Starweld MIG AISi12 / TIG AISi12

Aliminyum Alagimlan icin MIG/TIG Kaynak Telleri

| Kasitkasyos |

AWS A5.10 : ER4047
DIN 1732 : SG-AISi12

I

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

Genis adizl kaynak uygulamalarinda ig pargasina kaynaktan énce 150-200°C éntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi onerilir. Kaynak banyosu yiiksek akigkanliga sahip oldugundan yatay pozisyonda kaynak yapiimalidir.

[ | 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/mm2 Ergime Araligi : 575 - 585 °C
Gekme Dayanimi : 180 N/mm2 Yogunluk : 2.65 gr/cm3
Uzama (L=5d) 5%

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

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

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

DIN 1725-1 DIN 1725-2 W. Nr. Alagim No.
Dokiim aliiminyum alagimlar 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-AISi 9 Cu 3 3.2161
G-AISi 7 Mg 3.2171 356.0
G-AISi 6 Cu 4 3.2151 319.0

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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 - 5kg

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

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




Starweld MIG AIMg5 / TIG AIMg5

Aliminyum Alagimlan icin MIG/TIG Kaynak Telleri

I

AWS A5.10 : ER5356
DIN 1732 : SG-AIMg5

| el o |

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

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

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mg Mn Fe Cr Cu In Ti Al
0.15 45-55 <020 < 0.40 <0.15 <0.10 < 0.10 < 0.06 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik .

Akma Dayanimi : 120 N/mm? Ergime Arali§i : 565 - 635 °C
Gekme Dayanimi : 280 N/mm? Yogunluk : 2.65 gr/cm3
Uzama (L=5d) 25 %

Gentik Darbe Dayanimi : 20 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

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

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Hadde aliiminyum alagimlari Ddkiim aliiminyum alagimlari

DIN 1725-1 W. Nr. Alasim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AIMg 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
AMg 2 Mn 0.8 3.3527 5049 G-AlMg 5 Si 3.3261

AlMg 2.7 Mn 3.3537 5454

AMg 4 Mn 3.3545 5086

AlZn 4.5 Mg 1 3.4335 7020

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 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 - - 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 edilebilmesiiginilgili 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




Starweld SW FC-71

Alagimsiz Gelikler igin Flux Ozlii Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.20 : E71T-1H8
EN758  :T422PC2H10

I

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

Biitiin pozisyonlarda yiiksek kaynak kabiliyetine ve kaynak hizina sahiptir.

Kaynak dikisinin goriintiisi cok diizgiin olup ciirufu kolay kalkar.

Kaynak islemi sirasinda yumusak ve kararli bir ark ile galigmaya olanak saglar ve ok 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 : 525 N/mm?
Gekme Dayanimi : 597 N/mm?2
Uzama (L=5d) . 28 %

Gentik Darbe Dayanimi : 106 J (-20°C)

ABS RINA SEPRO
E71T-1H8  3YSH10 +
l Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akig Debisi Akim Tipi l
MAG : C1 - CO, (%100) 15 - 25 It/dak DC(+)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

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




Starweld SW FC-71

Alagimsiz Gelikler icin Flux Ozlii Kaynak Teli

l Genel Uygulama Alanlari l

Ozeliikle tersanelerdeki gemi insaa uygulamalannda, koprilerin ve vyiiksek kaliteye sahip celik yapilann kaynakl
konstriiksiyonunda, petro-kimya endistrisinde ve basingl kazan ve kaplarin imalatinda kullanilir.

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Genel Yapi Gelikleri : §185, 5235, 5275

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

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

ince Taneli Gelikler . §275, 5355, 5420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

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

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Starweld MCW-7100

Alagimsiz Gelikler igin Metal Ozlii Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.18 : E70C-6 H8
TSENISO 17632 : T423 MM 2 H8

I

Yiiksek nifuziyeti ve kaynak hizi sayesinde birgok gelik konstriiksiyon uygulamasiigin idealdir.

Kok paso uygulamalarinda yiiksek metal yigma kabiliyeti sayesinde miikemmel bir kaynak baglantisi elde edilir.
Verimi %97 olup karigim gazi le birlikte kullanilir.

Kisa devre ark ve sprey ark ile kullanilabilir.

Telintutusturulmasi ve tekrar tutusturulmasi kolay olup otomasyon kaynaginda kullanima uygundur.

Curdf olugturmamasi ve gok diisiik sigrama ile galismaya olanak saglamasi sayesinde kaynak sonrasinda ileve isgilik ve ozellikle
cok pasolu kaynak uygulamalarinda pasolararasi temizlik islemi gerektirmez.

Bitiin pozisyonlarda kaynak yapmaya uygundur.

| | kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn P S
0.05 0.65 1.50 < 0.01 < 0.02

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 470 N/mm?

Gekme Dayanimi : 590 N/mm?2

Gentik Darbe Dayanimi : 85 J (-20°C)

60 J (-30°C)
ABS
+
l Koruyucu Gazlar (EN 439) Gaz Akig Debisi Akim Tipi l

MIG : M21 - Ar + %5-25 CO, 15 - 25 It/dak DC(+)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

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




Starweld MCW-7100

Alagimsiz Gelikler icin Metal Ozlii Kaynak Teli

l Genel Uygulama Alanlari l

Gemi ingaa sanayi, otomotiv endiistrisi, gelik ve basingl kazan imalati, konteynir imalati, ving ve ilave ekipmanlarinin imalati,
celikten retilen makine ve borulanin kaynagi, yiksek dayamim istenen biyik olcekli kaynak uygulamalar baglica kullanim
alanlandir.

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Genel Yapi Gelikleri : 5185,5235, 5275, 5355

Gemi Saclar . GradeA, B, D, AH32 - EH36
Dékme Gelikler . GP240R
Boru Malzemeleri . 1210, L240,L290, L360

L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
X42,X46,X52,X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2,P355N

Basincli Kazan Gelikleri : P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

ince Taneli Gelikler . S§275, 5355, 5420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

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 edilebilmesiiginilgili 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




Starweld SW T-365

Sertdolgu Uygulamalari icin Ozlii Kaynak Teli

ll

Ozellikle % 12-14 Mn'll ostenitik tip manganez celiklerinin, diigiik ve yiksek
alagimh geliklerin, karbon geliklerinin sert dolgu oncesi tampon dolgu ve Basing Dayanimi
birlegtirme islemlerinde kullanilir.

Yiiksek oranda "Cr-Mn" alagimli paslanmaz dolgu metali verir. Siddetli darbeye ve
basinca karsi yiiksek dayanim ve gatlama direnci gosterir. Abrazyon Direnci

% 12-14 Mn'li ostenitik tip manganez celiklerinin kaynaginda parca sicakhginin
250°C't gegmemesine 0zen gosterilmeli, soguk kaynak islemi uygulanmalidir.
Kaynak metali alevle kesme yontemi kullanilarak kesilemez. Kaynak sirasinda Erozyon Direnci
koruyucu gaz kullanmaya gerek yoktur.

| Wekanik Gzellikieri []

Gekme Dayanimi : 760 - 820 N/mm?
Uzama (L=5d) : 25-30 %

Darbe Dayanimi

Sicaklik Dayanimi

Sertlik : 200 - 260 HB  (kaynak sonrast)
450 -550 HB  (darbe sonrasi)
Darbe Dayanimi : 80 Joule (+20°C)
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Giroskopik konkasor gomleklerinin darbe yiizeyleri
- Hadde tahrik millerinin muylulan, kaplinler

- Gezer ving tekerlekleri ve raylar

- Raylarin makas noktalar

- Darbeli galisan kirici silindirler

- Kepge disleri
Muylu ve Kaplinler
l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Akim Tipi : DC(+)
Gap Kaynak Akimi Serbest Tel Uzunlugu Makara Agirhigi
(mm) (Amper) (mm) (kg)
2,80 250 - 425 35-50 15

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 6 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Starweld SW T-570

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

ll

Ozellikle manganezli celiklerin, diigiik ve yilksek alagimii geliklerin ve karbon
celiklerinin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi

Siddetli abrazyon aginmasina karsi dayanikli, yapida homojen dagilmis gok sert Darbe Dayanimi

primer Nb-karbrler igeren bir dolgu metali verir. 450°C'a kadarki calisma
sicakliklarina kargi dayanikhidir. Dolgu metali diisiik ve orta siddetteki darbelere Abrazyon Direnci

karsi da dayanim gdsterir ve alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez.

Elde edilen sertdolgu metali sadece taslanarak iglenebilir. Yiiksek sertlikten dolayi Sicakiik Dayanim

dikis ytzeyinde enine catlaklarin olugmasi dogaldir. Kaynak sirasinda koruyucu Korozyon Direnci

gaz kullanmaya gerek yoktur.

| | mekanik zetikieri

Sertlik : 60 - 64 HRC (Saf kaynak metalinin sertlik degeri)
55 - 61 HRC (2 pasoda elde edilen sertlik degeri)

. Kullanim Alanlari ve Uygulamalar

- Gimento fabrikalarindaki 6guticu cekicler

- Kiricr gekig rotorlar

- Kum karigtinici kol ve kanatlar
- Asinma plakalar ve elekler

- Pompa fanlan @

- Toprak nakil helezonlar @

- Cruf kincilar @ @
- Kiricr geneler v

- Konveyor zincirleri
- Kepgelerin toprakla temas eden yiizeyleri ve tirnaklar

QO

- Vidal konveydrler

- Kumlama tesislerindeki kilavuzlar ve kum tutucu saclar Konkasor Kirici
Gekic Diskleri

Kaynak arki mimkiin oldugu kadar kisa tutulmalidir. Kaynak isleminden 6nce
ana malzemeye ontav uygulanmasi, gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi
acisindan yararhidir. Yikksek karbonlu celikler izerinde gercgeklestirilecek
uygulamalardan énce Starweld SW T-365 0zl teli ile tampon atilmasi dnerilir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Serbest Tel Uzunlugu Makara Agirhgi
(mm) (Amper) (mm) (kg)
2,80 270 - 420 30-55 15

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Starweld SW T-580

Sertdolgu Uygulamalari icin Ozlii Kaynak Teli

| Gerel Gaetieri |

Ozellikle manganezli celiklerin, diigik ve yiiksek alasimii geliklerin, karbon
celiklerinin ve Ni-Hard malzemelerin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi -

Duisiik siddetteki darbelere ve yogun abrazyon aginmasina karsi dayanikli olan ve Darbe Dayanimi _
yapida homojen olarak dagilan gok sert primer Cr-karbiirler igeren bir dolgu metali |
verir. Abrazyon Direnci _
| |
| |

Alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez. Elde edilen sertdolgu metali
sadece taglanarak islenebilir. Yiiksek sertlikten dolayi dikis yizeyinde enine
catlaklarin olugmasi dogaldir. Kaynak sirasinda koruyucu gaz kullanmaya gerek Erozyon Direnci
yoktur.

Sicaklik Dayanimi

.

| | Wekanik zetikieri

Sertlik : 60 - 63 HRC (Saf kaynak metalinin sertlik degeri)
56 - 60 HRC (1 pasoda elde edilen sertlik degeri)
58 - 62 HRC (2 pasoda elde edilen sertlik degeri)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar

- Gimento fabrikalarindaki 6gitiici cekigler
Komiir kinci Ni-Hard valsler

- Kirici gekig rotorlar

- Kum karigtirici kol ve kanatlar

- Fan kanatlan

- Nakil helezonlar

- Caruf kincilar ve kinci geneler

- Separatorler

- Konveyor zincirleri

- Kum tasiyan kepgelerin tirnaklari ve toprakla temas eden agiz yiizeyleri
- Vidali konveyorler

- Ogtiicilerin zirhlar Ni-Hard
Komir Kincilar

Kaynak arki miimkiin oldugu kadar kisa tutulmalidir. Kaynak isleminden once
ana malzemeye 6ntav uygulanmasi, gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi
acisindan yararlidir. Yiiksek karbonlu celikler tzerinde gerceklestirilecek
uygulamalardan énce Starweld SW T-365 6zlii teli ile tampon atilmasi dnerilir.
Galisma sicakhgi 350°C'den yiiksek olan ortamlarda kullaniimamalidir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Serbest Tel Uzunlugu Makara Agirhgi
(mm) (Amper) (mm) (kg)
2,80 270 - 420 30-55 15

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
1 8 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Starweld SW T-580Mo

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

ll

Ozellikle manganezli celiklerin, diigik ve yiiksek alagimii geliklerin, karbon
celiklerinin ve Ni-Hard malzemelerin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi

Yiiksek calisma sicakliklarinda olusan disiik siddetteki darbelere ve yogun Darbe Dayanimi
abrazyon aginmasina karsi dayanikli olan ve yapida homojen olarak dagilan gok
sert primer Cr-karbiirler igeren bir dolgu metali verir. Igerigindeki "Mo" ve "Ni" Abrazyon Direnci
sayesinde dolgu metalinin sicaklik ve tufallenmeye karsi dayanimi arttinlmistir.

Alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez. Elde edilen sertdolgu metali Sicakiik Dayanimi

sadece taglanarak iglenebilir. Dikis yizeyinde enine gatlaklar olugabilir. Kaynak Erozyon Direnci
sirasinda koruyucu gaz kullanmaya gerek yoktur.

| | Wekanik zetikieri

Sertlik : 60 - 63 HRC (Saf kaynak metalinin sertlik degeri)
56 - 60 HRC (1 pasoda elde edilen sertlik degeri)
58 - 62 HRC (2 pasoda elde edilen sertlik degeri)

l Kullanim Alanlar ve Uygulamalar

- Komdr kiner ve 6gutict Ni-Hard valsler
- Kinici gekig rotorlan

- Kum karigtirict kol ve kanatlar

- Fan kanatlar ve gomiekleri

- lzgara demirleri

- Kok kémiirii nakil helezonlan

- Curuf kincilar ve kinci geneler

- Separatorler

- Elekler

- Konveydr zincirleri

- Kum tasiyan kepgelerin tirnaklari ve toprakla temas eden agiz yiizeyleri

- Ogiitiicilerin zirhlar Ni-Hard
Koémir Kiricilar

Kaynak arki miimkin oldugu kadar kisa tutulmalidir. Kaynak isleminden once
ana malzemeye 6ntav uygulanmasi, gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi
acisindan yararlidir. Yiiksek karbonlu celikler tzerinde gerceklestirilecek
uygulamalardan énce Starweld SW T-365 6zlii teli ile tampon atilmasi énerilir.
Galisma sicakhgi 550°C'den yiiksek olan ortamlarda kullaniimamalidir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Serbest Tel Uzunlugu Makara Agirhgi
(mm) (Amper) (mm) (k)
2,80 270 - 420 30-55 15

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Starweld KARBON

Metal Temizleme, Kesme ve Oluk Agma Uygulamalan icin Karbon Elektrodlar

I

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 gelikleri, dékme
demirler, duistik ve yiiksek alagimii celikler, paslanmaz celikler, bakir, piring ve hafif alagimlar gibi malzemeler yiiksek hizlarda
temizlenebilir ya da bu malzemeler iizerinde oluk agma ve kaynak agizi agmaiglemi uygulanabilir. Ozellikle pnomatik (havali) oyma
ya da kesme torcu gibi geleneksel mekanik isleme yontemlerine oranla asagida belirtilen avantajlara sahiptir.

Karbon Kesme Elektrodlarinin Sagladigi Avantajlar:
(1) yiiksek hizlarda ve hacimde metal kaldirma olanagi, (2) kullanim kolayhgi, (3) daha sessiz ¢alisma olanagi, (4) cok amagli
kullamim imkani, (5) cesitli 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 gegmemesine 6zen gosterin. Elektrodu
secerken akimtipine (AG/DC), elektrod gapina, akim siddetine ve yapilacak isin niteligine dikkat edin.

- Hava jetini agin.

- Elektrodile i pargasi arasinda ark olusturun. Ark cok kisa (1-5 mm) tutulmaldir.

- Derin kaynak agizi agmak igin, elekirodu yaklasik 45° egin ve ilerletin. Metal kaldirma amagl uygulamalarda elektrod egikligi 30°
olmalidir. E§im ne olursa olsun maksimum akim degeri kesinlikle agiimamalidir.
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Dokiimhaneler :
Yolluk ve besleyicilerin kesilmesi, istenmeyen dokim artiklannin temizligi, cesitli temizieme islemleri, paslanmaz celik
besleyicilerin kinimasi.

Celik Endiistrisi :
Ciiruf kalintilannin temizlenmesi, alagimlandinimig ham gelik parga ve kitiiklerin temizlenmesi, hatall kaynak dikislerinin
temizlenmesi ve ylizey dolgu islemleri.

Kazan-Gemi imalati ve Konstriiksiyon :
Gift tarafll kaynak uygulamalarinda kaynak yapilimis yiizeyin arkasindaki bolgenin kaynak dncesinde temizlenmesi, hatal kaynak
dikislerinin temizlenmesi, kaynak agizt agma iglemleri, kafeslerin kesilmesi.

Bakim Atélyeleri:
Cesitli boruisleri, metal levhalar, bliyiik dokiim parcalar lizerinde gergeklestirilen uygulamalar.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap Boy Akim Voltaj 100 Elektrod Agirhigr  Kutudaki Elektrod Miktari
[(mm]  [mm] [Amp ] [V] [ar] [ 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

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




Starweld Tungsten TIG Elektrodian

Saf ve % 2 Toryum Alagimh Tungsten TIG Elektrodlari

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

Saf tungsten elektrodlar AWS'ye ait EWP klasifikasyonu ile ifade edilir. Alagim elementi iceren dider tungsten elektrodlara gére
daha ekonomiktir. % 99.5 oraninda tungsten igermesinin yaninda diger elektrodlara gére en fazla tiiketim oranina sahip olup
Isitildi§inda diizgiin ve yuvarlak bir ugc sekli elde edilir. Bu ug sekli dzellikle; dizenli dalga formuna sahip AC kaynaklarda iyi bir ark
kararliligi sadlar. Saf tungsten elektrodlar aliminyum ve magnezyum alagimlari izerinde uygulanan AC siniizoidal dalga kaynagi
iciniyi ark kararligi olusturmakta ancak DC kaynak uygulamalarinda kullaniimamaktadir.

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

Kullanim kolayligi ve uzun émiirleri nedeniyle tercih edilen % 2 toryum alagimli tungsten elektrodlar giiniimiizde en gok kullanilan
elektrod gesididir. En az % 97.30 tungsten ve % 1.7-2.0 oraninda toryum elementi iceren bu elektrodlar, AWS'ye ait EWTh-2
klasifikasyonu ile ifade edilirler. % 2 toryum alagimli elektrodlar iyi ark baslangicina sahip olup, diger tungsten elektrodlardan daha
yiksek akim tasiyabilmektedir. Bu elektrodlar ergime sicakiiginin gok altinda islem gorduikleri igin tiiketim oraninin azalmasina,
arktaki yer dedistirmelerin en aza indirimesine ve kaynak yizeyinde bulunan kir tabakasinin pargalanarak temizienmesine
yardimer olmaktadir. % 2 toryum alagiml elektrodlar karbon celiklerinde, paslanmaz celiklerde, nikel ve titanyum alagimlar
lizerinde AC akimda gergeklestirilen kaynak uygulamalarinda ve tercihen ters kutuplamali DC akim kaynak yonteminde kullanilir.
Toryum elementi dretim agamasinda elektrodun igine dagitilmistir. Bu nedenle, ince gelik levhalarin kaynagi iin ideal olan keskin
bir ug seklinin elde edilmesi miimkiin olmaktadir. Elekirod ucunu keskinlestirme iglemi ise ¢ok dikkatli bir gekilde yapiimaktadir.
Toryum alagimli tungsten elektrodlar digtik miktarlarda radyasyona sahiptir. Bu yizden kullanicilar, kullanim sirasinda treticinin
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 biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.
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