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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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Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag:

ALQMiNYUM ALASIMLARININ KAYNI-_\GINDA
YOGUN KULLANILAN KAYNAK TELLERI

ER4043/ER4047

ER4043 tiiri kaynak telleri, ozellikle 6XXX serisi alagimlariigeren
ve isil islem yapilabilen malzemelerin kaynagr icin gelistirilmistir.
5XXX serisi kaynak telleri ile karsilastinldiginda ergime
sicakliklarinin daha diisik, akiskanliklaninin ise daha yiksek
oldugu gordlr.

ER4043 tiirii kaynak telleri, 6XXX serisi malzemelerin
kaynaginda, 6zellikle kaynak dikisinde catlak olusumuna karsi
gosterdikleri diisiik duyarliik nedeniyle tercih edilmektedir. Buna
karsin AlMg esash 5083, 5086 ve 5456 tirii malzemelerin
kaynaginda kullamimalan uygun degildir. Glnkd bu tellerin
kullaniimasi sonucunda kaynak bolgesinde olusan Mg2Si yapisi
stinekligi azaltirken catlama egilimini yikseltir.

ER4047 tiiri kaynak drtinleri ise, sahip olduklan daha disik
ergime sicakliklari ve daha yiiksek akigkanlik 6zellikleri nedeniyle
ozellikle sert lehim kaynagdi uygulamalarinda kullaniimak izere
gelistirilmistir. Ancak giinimizde bu triinler MIG ve TIG kaynag
uygulamalarinda da kullaniimaktadir.

ER4047 tiiri kaynak telleri, kaynak metalindeki Si igeriginin
arttinlarak sicak catlama riskinin en aza indirilmesi hedeflenen
durumlarda ER4043 tiirii kaynak tellerinin yerine kullanilabilir.
Bitiin ER4XXX serisi kaynak malzemeleri 65°C gibi yiksek
servis sicakliklarinda kullanilabilir.

ER5356 /ER5183/ER5554 / ER5556 / ER5058

Bu gruba giren kaynak telleri 5XXX serisi malzemelerin birbirleri
ile veya diger alagimlarla kaynak edilmesinde kullanilir. Yiiksek
sertlik ve dayanim 6zellikleri nedeniyle 5XXX serisi kaynak telleri
MIG kaynadi uygulamalarinda ER4043 / ER4047 kaynak
tellerine oranla dahaiyi bir tel stirme kabiliyetine sahiptir.

ER5356, 5XXX grubunda yeralan kaynak telleri icerisinde en
yogun kullanilani olup biitlin 5XXX serisi malzemelerin
kaynagina uygundur. Ancak 276 N/mm? ve {zerinde ¢ekme
dayanimi istenen ve 5XXX grubuna giren 5083 veya 5654
tirlindeki yiiksek dayamma sahip malzemelerin kaynak
baglantilarinda ER5356 kullanimi ile yeterli mekanik dayanim
elde edilemez. ER5356'nin kabul edilebilen en disik gekme
dayanimini saglayamadigi bu gibi durumlarda ER5183, ER5556
ya da ER5087 tiiriinde bir kaynak telinin tercih ediimesi daha
dogru olacaktir. Glnkil yiksek oranda Mn, Mg ve Zr igeren bu
alagimlar 5XXX serisi malzemelerin kaynaginda aranan
minimum gekme dayanimini saglamaya oldukga elveriglidirler.

ER5356, ER5556, ER5183 ve ER5087 tiiriindeki kaynak telleri
BXXX serisi malzemelerin 6XXX serisi ve kaynak edilebilen
tirdeki 7XXX serisi malzemelerle kaynagina uygundur. Buna
karsin yapilarinda % 3'den fazla Mg igerdikleri igin, galisma
sicakigi 65°C'a ulasan ortamlarda bu alagimlarin kullaniimasi
sakincalidir. Bu driinler sicakhgi 65°C'in tistiindeki ortamlarda
caligiimasi durumunda gerilmeli korozyon catlamasina kars
hassasiyet gosterirler ve beklenmedik anlarda erken hasarlarla
karsilagilmasina neden olurlar. Bu gruba giren kaynak alagimlari,

bazi 6zel nedenlerden dolayr kaynak sonrasinda gerilme giderme
veya yaslandirma 1sil iglemlerinin yapiimasi zorunlu olan
uygulamalarda kullaniimamalidir.

KAYNAK AGZI SEKILLERI

MIG kaynaginda kullanilan tipik kaynak agizi sekilleri Sekil-3'de
belirtilmistir. Kaynak agz1 segimine etki eden faktorlerin baginda;
malzeme kalinligi, althk gerekip gerekmedigi, althk gerekiyorsa
ne tiir bir althk kullanilacagi, kaynak pozisyonu ve kaynagin tek
taraftan mi (ki genellikle tek tarafli olarak yapilir) yoksa gitf
taraftan mi gerceklestirilecegidir.

Aliminyumun alagimlarinin MIG kaynaginda, Sekil-1'de de
gosterildigi gibi dikis sonunda krater olusur. Bu krater ¢atlamaya
karsl diisiik dayanima sahip olup kesintili olarak gekilen kisa
kaynak dikisinde kinimalara neden olabili. Bu sorunun
giderilmesi icin uygulanacak en etkili yontem, gekilen her dikisin
sonunda kaynak yonind geriye dogru degistirerek krateri
doldurmak gelmektedir (Sekil-2). Kraterdeki catlama problemini
gidermenin diger yollari ise agagida belirtilmistir :

1 - Kesintisiz kaynak yapmak.

2 - Arkikesmek ve krateri doldurmak igin kaynak iglemine krater
tizerinden yeniden tutugturmak.

3- Ozel devre ve giic kaynadi kontrolli kaynak makineleri
kullanarak ark diizensizliklerine kargi 6zel 6nlem almak.

Sekil-1 Aliminyumun alagimlarinin MIG  kaynaginda dikig
sonunda gatlamaya kargi hassas bir kriter olusur.

Sekil-2 Kaynag: dikisin sonunda geriye donilerek bitirilmesi
durumunda krater olusumu ve buna bagl olan gatlama

problemleri dnlenir.



Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag:

Kaynak Agz1 Sekilleri ve Kaynak Parametreleri
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Kaynak Parametreleri

Tablo-1 Aliiminyum Alagimlarinin Yari-Otomatik MIG Kaynag (Oluk Pozisyonu)

( Parga Kaynak Kaynak Ajiz Paso Tel nc® Ark Argon Gaz  Kaynak Tel \
Kalnhigr  Pozisyonu”  Agizi Tipi ®  Araligi Sayisi Capi (Amp) Voltaji © Akisi Hizi Tiiketimi
(mm) (mm) (mm) (Volt) (m3/saat)  (cm/dak) (kg/100m)
1,6 F A - 1 0.8 70-110 15-20 0,68 64-115 2,23
F G 2,4 1 0,8 70-110 15-20 0,68 64 -115 2,98
24 F A - 1 08-1.2 90 - 150 18-22 0,81 64-115 2,68
FVH 0 G 32 1 0.8 110- 130 18-23 0,81 64-76 2,98
32 FVH A 0-24 1 08-1.2 120 - 150 20-24 0,81 61-76 2,98
FV.H,0 G 48 1 08-1.2 110- 135 19-23 0,81 46-71 4,46
48 FVH B 0-16 1K + 1D 08-1.2 130 - 175 22-26 095 61-76 595
FVH F 0-16 1 12 140 - 180 23-27 0,95 61-76 7,44
0 F 0-16 2 1,2 140 - 175 23-27 1,62 61-76 7,44
FV H 24-48 2 12-16 140 - 185 23-27 095 61-76 11,90
H,0 H 4, 3 1,2 130-175 23-27 1,62 64 -89 14,88
6,4 F B 0-24 1K + 1D 12-16 175 - 200 24-28 1,08 61-76 8,93
F F 0-24 2 12-16 185 - 225 24-29 1,08 61-76 11,90
V,H F 0-24 1K + 3D 12 165 - 190 25-29 1,22 64-89 14,88
0 F 0-24 1K + 3D 12-16 180 - 200 25-29 1,62 64 -89 14,88
FV H 32-64 2-3 12-16 175 - 225 25-29 1,08 61-76 17,86
0,H H 6,4 4-6 12-16 170 - 200 25-29 1,62 64-102 17,86
95 F C-90° 0-24 1K + 1D 1,6 225 - 290 26-29 1,35 51-76 23,81
F F 0-24 1K + 2D 1,6 210 - 275 26-29 1,35 61-89 26,78
V,H F 0-24 1K + 3D 1,6 190 - 220 26-29 1,49 61-76 29,76
0 F 0-24 1K + 5D 1,6 200 - 250 26-29 2,16 64-102 29,76
FV H 64-95 4 1,6 210 - 290 26-29 1,35 61-76 52,08
0,H H 95 8-10 1,6 190 - 260 26-29 2,16 64-102 74,40
19,0 F C-60° 0-24 1K + 3D 24 340 - 400 26 - 31 1,62 36 - 51 74,40
F F 0-3.2 1K + 4D 2.4 325 - 375 26 - 31 1,62 41-51 104,16
V,H,0 F 0-16 1K + 8D 1,6 240 - 300 26- 30 2,16 61-76 111,60
F E 0-16 3K + 3D 1,6 270 - 330 26- 30 1,62 41-61 104,16
V,H,0 E 0-16 6K + 6D 1,6

-

(1) F=Diiz, V=Dikey, H=Yatay, 0=Tavan

(2) Sekil-8'de yeralan kaynak agizi formlarina bakin.

(3) 5XXX serisi dolgu malzemeleri igin kaynak akimini en yiiksek degerden, ark voltajini ise en disiik degerden segin.
1XXX, 2XXX ve 4XXX serisi dolgu malzemeleri i¢in ise kaynak akimi diisiik, ark voltaji yiksek segilebilir.

230 - 280 26-30 2,16 41-61 111,60 /

Tablo-1 Aliiminyum Alagimlarinin Yari-Otomatik MIG Kaynag: (Kose ve Bindirme Kaynag)

f Parga Kaynak Paso Tel pc" Ark Argon Gaz Kaynak Tel \

Kalinhg Pozisyonu Sayist © Gapi (Amp) Voltaji Akisi Hizi Tiiketimi ©
(mm) (mm) (Volt) (m3/saat) (cm/dak) (kg/100m)

24 FV,H,0 1 08 100 - 130 18- 22 0,81 61-76 2,68

32 F 1 08-12 125 - 150 20 - 24 0,81 61-76 2,98

v, H 1 08 110- 130 19-23 0,81 61-76 2,98

0 1 08-1,2 115 - 140 20- 24 1,08 61-76 2,98

48 F 1 1,2 180 - 210 22-26 0,81 61-76 6,70

v, H 1 08-12 130- 175 21-25 0,95 61-76 6,70

0 1 08-12 130 - 190 22-26 1,22 61-76 6,70

6,4 F 1 12-16 170 - 240 24-28 1,08 61-76 10,42

v, H 1 1,2 170 - 210 23-27 1,22 61-76 10,42

0 1 12-16 190 - 220 24-28 1,62 61-76 10,42

F 1 16 240 - 300 26- 29 1,35 46 - 64 25,30

95 H,V 3 1,6 190 - 240 24- 27 1,62 61-76 25,30

0 3 1,6 200 - 240 25-28 2,30 61-76 25,30

F 4 2,4 360 - 380 26 - 30 1,62 46 - 64 98,21

19,0 HV 4-6 16 260 - 310 25-20 1,89 61-76 98,21

0 10 1,6 275-310 25-29 2,30 61-76 98,21

-

NS

(1) 19 mm ve ustiindeki kalinija sahip parcalarin kdse kaynaginda bazi durumlarda 50° acili cift "V" kaynak agizi kullanilir.

(2) F=Diiz, V=Dikey, H=Yatay, 0=Tavan

(3) Kaynak pasosu sayisi ve tel tiiketimi degerleri kaynak agizinin tek tarafi igin verilmistir.

(4) 5XXX serisi dolgu malzemeleri icin kaynak akimini en yiiksek degerden, ark voltajini ise en diisiik degerden segin.
XXX, 2XXX ve 4XXX serisi dolgu malzemeleri icin ise kaynak akimi diisik, ark voltajl yiiksek segilebilir.




Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag:

DOLGU METALI SEGiMi

Dikisin kaynak isleminden sonra calisacagl ortam sartlarn
kargisinda gosterecegi uyum ve dikisten beklenen verim
aliiminyum alagimli dolgu malzemesinin segimi sirasinda
onemli rol oynamaktadir. Birgok aliminyum alagiminda ve bu
alagimlarin birbirleri ile olan kaynakl baglantisinda farkh 6zellige
sahip dolgu malzemelerinden herhangi birinin kullaniimasi
mimkindir. Ancak bu dolgu metallerinden sadece bir tanesi
sozkonusu uygulamaicin en uygun driin olma 6zelligine sahiptir.

Standart hadde aliminyum dolgu malzemeleri Tablo-3'de
listelenmis olup alliminyum alagimli dolgu malzemelerini
secerken sik ve oncelikli olarak dikkate alinmasi gereken etkenler
asagida belirtilmistir :

1- Kaynak edilecek olan ana metalin cinsi ve baglanti kalinhgi
dogru olarak belirlenmelidir.

2 - Uygulanacak kaynak yontemi ve kaynak agizi sekli onceden
belirlenmelidir.

3 - Kaynaktan beklenen ozellikler belirlenmelidir.

- Gatlakigermeyen baglantilar

- Kaynak metalinin gekme veya kesme dayanimi
- Kaynak dikiinin stinekligi

- Yiksek ve disiik ¢alisma sicakliklari

- Korozyon dayanimi

- Anodlama iglemi sonrasindaki renk uyumu

4-1sil iglem uygulanamayan aliminyum alasimlarinda,
yukarida belirtilen kosullara da dikkat ederek mutlaka dolgu
metali se¢im tablosu kullaniimalidir. 5052 gibi orta derecede
magnezyum (Mg) iceren 5XXX serisi malzemelerin sicak
catlama riskine karsi hassas olduklari unutulmamalidir. Eger
mukavemet degeri uygulama agisindan dnemliyse, bu gibi
malzemelerin  kaynaginda niifuziyet seviyesine ozellikle
dikkat edilmelidir. Isil islem uygulanabilen alagimlarda ise;
niifuziyet, sicak catlama, 1sinin etkisi altinda kalan bolgede
olusan catlaklar, siineklik ve kaynak sonrasi uygulanacak
olan isil iglem konularinin ayrica gézoniinde bulundurulmasi
gerekmektedir.

Dolgu Metali Segimi - Gatlak Olugumu - Gekme ve Kesme Dayanimi

Kalin kesitli baglantilardaki kose kaynagi uygulamalarinda en
yilksek maliyet tasarrufu, kaynak pasolarinin sayisinda azalma
saglayan, yiiksek dayamima sahip dolgu malzemelerinin
kullaniimasi ile elde edilir. Dokiim alagimlarda dokim islemi
sirasinda olusan hatalar onanlirken kaynagin homojen bir yapiya
sahip olmasi istenir. Bu nedenle, dolgu malzemesi dokim
alagimiile ayni kimyasal analize sahip olmalidir.

Uygun dolgu metali segiminin dogru olarak yapiimasi kaynak
bolgesinin servis 6mril lizerinde énemli bir etki yaratir. Dokiim
alagimlar da dahil gesitli aliminyum alagimlarinin genel kaynak
uygulamalarinda dogru dolgu metali secimine yardimci olmasi
amactyla hazirlanan liste Tablo-5'de verilmistir. Dokim
aliminyum parcalann onariimasinda, genellikle sozkonusu
dokiimiin analizine uygun olan ve hatta bazi durumlarda dokiilen
parcanin Uretiminde kullanilan karngimdan dretilen  dolgu
malzemelerinin kullanilmasi énerilir.

Catlak Olusumu:

Isil iglem uygulanamayan aliiminyum alagimlar genellikle ana
metal ile ayni kimyasal analize sahip dolgu malzemeleri ile
kaynak edilir. Isil islem uygulanabilen aliminyum alagimlar ise
metalurjik agidan daha karmasik bir yapiya sahiptir ve kaynak
dikisinin soguma cevrimi sirasinda "Sicak Gatlak" olusumu
konusunda hassasiyet gosterirler. Isil islem uygulanabilen
aliiminyum alagimlannin kaynaginda genellikle ana malzeme-
ninkinden daha dustk ergime sicakligina sahip ve dayanimlar
ana malzemeninki ile ayni ya da daha disik olan 6rnegdin 4043
(577°C) ya da 4145 (510°C) turti dolgu malzemeleri kullanilir.
Ana metalin kaynak dikisine komsu bolgede biinyesinde diisiik
ergime sicakiigina sahip katki elementleri igermesine izin
veriimesi ile katlagsma hizi arttinlir, soguma sirasinda ana
metalde olusan gerilmeler en aza indirilir ve taneleraras gatlak
olusumu egilimi biiytik dlgtide azaltilir.

Tablo-3 Hadde Aliiminyum Dolgu Malzemelerinin Kimyasal Analizler Degerleri (% agirlik)

( Dolgu Elementler (% agurlik)? Diger Elementler \

Alagimlari Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Herbiri  Toplam Al
1100 b b 0.05-0.20 0.05 - - 0.10 - 0.05¢ 015 min. 99.0
2319 0.2 0.03 58-6.8 0.20-0.40 0.02 - 010 010-0.20 0.05¢ 0.15 kalan
4043 45-6.0 0.8 0.3 0.05 0.05 - 0.10 0.20 0.05¢ 015 kalan
4047 11.0-13.0 0.8 0.3 0.15 0.10 - 0.20 - 0.05¢ 015 kalan
4145 93-107 08 33-47 0.15 0.15 0.15 0.20 - 0.05¢ 015 kalan
4643 3.6-4.6 0.8 0.1 0.05 0.10-0.30 - 0.10 0.15 0.05¢ 015 kalan
5183 04 0.4 0.1 050-1.00 43-52 005-025 0.25 0.15 0.05¢ 015 kalan
5356 0.25 0.4 0.1 0.05-020 45-55 005-020 0.10 0.06-020 0.05¢ 0.15 kalan
5554 0.25 0.4 0.1 050-1.00 24-3.0 005-020 025 0.05-020 0.05¢ 0.15 kalan
5556 0.25 0.4 0.1 050-1.00 47-55 005-020 025 0.05-020 0.05¢ 0.15 kalan

a. Tek degerler aksi belirtilmedikge maksimum degerlerdir.
n b. Silisyum ve demir iceriginin toplami % 0.95'i gegmemelidir.
c. Berilyum igeriginin % 0.0008' gegmemesi gerekir.



Dolgu Metali Secimi
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Kaynak Metalindeki Alagim Elementi Miktari (%)

Sekil-4 (A) Al-Si (4XXX), (B) Al-Cu (2XXX), (C) Al-Mg (5XXX)
ve (D) AIMg,Si (6XXX) serisi dort farkli aliiminyum
alagimi uzerindeki kaynak metallerine ait catlama
hassasiyetleri

Al-Si (4XXX), Al-Mg (5XXX), Al-Cu (2XXX) ve AIMg2Si (6XXX)
serisi dort farkh aliminyum alagimi Gzerindeki kaynak
metallerine ait catlama hassasiyetleri Sekil-4'de gosteriimek-
tedir. Sekilde yeralan egrilerden de anlagildigi gibi yiiksek oranda
silisyum (Si) ve magnezyum (Mg) iceren aliiminyum alagimlar
sahip olduklan diisiik catlama hassasiyeti sayesinde kolayca
kaynak edilebilirler.

Isil iglem uygulanabilen, drnedin % 6.3 Cu iceren 2219 gibi
alagimlar ise kendilerine yakin alagimlar olan 2319 tiirii dolgu
malzemeleri ile kaynak edilebilir. 6XXX serisi alagimlar, eger
kaynak metalinin kimyasal analizi ana metalinkine yakin ise,
Sekil-5'de belirtilen diz alin kaynadi baglantilarinda gatlamaya
karsi yiiksek hassasiyet gosterirler. Bu tiir alagimlar, kaynak agizi
acllarak gerceklestirilen baglantilarin kullaniimasi, dolayisi ile
ana metal ile olusturulan kangimda bulunan dolgu miktarinin
yilkseltimesi ile kolayca kaynak -edilebilirler. 6061 tiri
aliminyum alagimlaninin kaynaginda ise kaynak metali en az
% 50 oraninda 4043 ya da % 70 oraninda 5356 tiirii dolgu
malzemesi icermelidir. Igerisinde fazla miktarda ergimis ana
metal bulundurmayan kose kaynagi dikislerinde bu oranlarin
elde edilmesi mimkinddr.

4145 tiirii dolgu malzemeleri, 2014 ve 2618 gibi 2XXX serisi
aliminyum alagimlarinin, Al-Cu ve Al-Si-Cu turii dokim
aliminyum alagimlannin kaynaginda catlamaya kars! distik
hassasiyet sergilerler. 7XXX serisi alagimlarin sahip oldugu
yiksek catlama hassasiyeti, igerdikleri bakir oranina bagli olarak
degisir. 7004, 7005 ve 7039 gibi dusik oranda bakir igeren
alagimlar 5356, 5183 ya da 5556 tiirii dolgu malzemeleri ile

kaynak edilebilir. 7075 ya da 7178 gibi daha yiiksek oranda bakir
iceren aliminyum alagimlarinda ise ark kaynagi yontemlerinin
kullanilmasi uygun degildir.

Yiiksek oranda Si igeren 4XXX serisi dolgu malzemeleri yiiksek
oranda magnezyum igeren 5XXX serisi alagimlarin kaynaginda
kullaniimamalidir. Guinkii kaynak dikisinde olusan magnezyum-
silis Otektikleri toklugun diismesine ve gatlama hassasiyetinin
yikselmesine neden olur. Yiiksek miktarda magnezyum igeren
bir yapinin yiiksek oranda bakir iceren bir yapi ile kanstinimasi
sonucunda olusan alagimlara ait kaynak bolgesinde de yine
catlama hassasiyeti artigi ve tokluk diististi gozlenir.

% 80 Dolgu Metali
% 20 Ana Metal

Kose Kaynaklari

% 60 Dolgu Metali
% 40 Ana Metal

Tek Tarafli "V" Alin Kaynagi

\ / % 20 Dolgu Metali
% 80 Ana Metal
Kaynak Agizi igermeyen
Kit Alin Kaynagi

Sekil-5 Kaynakli baglantilarda ana metal ve dolgu metali
tarafindan olusturulan tipik karigim oranlari

Cekme ve Kesme Dayanimi:

Genellikle, gesitli dolgu malzemeleri, kaynak edildikleri halleriile,
kabul edilebilir minimum mekanik ozellikleri sadlamaya
uygundur. Farkli dolgu malzemelerinin olusturdugu kaynak
metallerine ait tipik cekme dayanimlan ve minimum kesme
dayanimlar Tablo-4'de verilmistir.

Tablo-4 Aliiminyum Dolgu Metallerine ait Tipik Kesme ve
Gekme Dayanimi Degerleri
(Isil Islem Uygulanmamigtir)

( Dolgu Kesme Dayanimi Gekme Dayanimi \
Metali (min) (kg/mm2) (kg/mm2)
1100 5.2 9.3
2319 11.0 25.8
4043 7.9 20.0
5183 12.8 28.3
5356 1.7 26.2
5554 1.7 23.0
5556 13.8 29.0




Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag:

Dolgu Metali Segim Tablosu

Tablo-5 Aliiminyum Alasimlarinin Kaynaginda Uygun Dolgu Metalinin Segimi

a 201.0  319.0-333.0 356.0-A356.0  511.0-5120  7004-7005 6009 6005-6061 5456
Ana Metaller 2060 354.0-355.0 357.0-A357.0  513.0-514.0  7039-701.0 6010 6063 - 6101
224.0 £355.0 413.0 - 443.0 535.0 712.0 6070 6151 - 6201
A444.0 6351 - 6951
1060, 1070 ER4145  ER4145 ER4043 de ER5356 /0  ER5356 600 ER4045 96 ERA043 €  ER5356 O
1080, 1350
1100, 3003 ER4145  ER4145 ER4043 de ER5356 /0  ER5356 &0  ER4043 46 ER4043 €  ER5356 0
Alc. 3003
2014, 2036 ER4145h  ER4145h ER4145 - - ER4145 ER4145 -
2219 ER2319¢  ER4145 b ER4145 &f ER4043 € ER4043 © ER4043 de  ER4043 de .
3004, Alc. 3004 - ER4043 € ER4043 ¢ ER5356 | ER5356 | ER4043 € ER4043 & ER5356 O
5005, 5050 - ER4043 © ER4043 € ER5356 | ER5356 | ER4043®  ER4043 & ER5356 9
5052, 5652/ - ER4043 € ER4043 ©i ER5356 | ER5356 | ER4043 ¢  ER5356 H  ER5356 |
5083 - - ER5356 &0 ER5356 0 ER5183 0 - ER5356 9 ER5183 0
5086 - - ER5356 &0 ER5356 ¢ ER5356 0 - ER5356 ¢ ER5356
5154, 5254 - - ER4043 e ER5356 | ER5356 | - ER5356 | ER5356 |
5454 - ER4043 © ER4043 ©i ER5356 i ER5356 | ER4043 ¢  ER5356 1 ER5356 |
5456 - - ER5356 &0 ER5356 ¢ ER5556 0 - ER5356 ¢ ER5556 ¢
6005, 6061, 6063 ER4145  ER4145 ef ER4043 el ER5356 | ER5356 & ER4043 dei  ERA043 eil -
6101, 6151, 6201
6351, 6951
6009, 6010, 6070 ER4145  ER4145 ef ER4043 del ER4043 € ER4043 © ER4043 eil . -
7004, 7005, 7039 - ER4043 € ER4043 e ER5356 | ER5356 0 - - -
710.0, 712.0
511.0, 512.0, 513.0 - - ER4043 e ER5356 | - - - -
514.0, 535.0
356.0, A356.0 ER4145  ER4145 ef ER4043 &k - - - - -
357.0, A357.0
413.0,443.0
Ad44.0
319.0, 333.0, 354.0 ER4145h  ER4145 ik - - - - - -
355.0, €355.0
2010, 2060, 2240 ER2319 dk - - - - - - -

(a

-

Tath su ya da tuzlu su iginde bulunmayi, dzel kimyasallardan etkilenmeyi ve siirekli olarak 66°C'in iizerindeki yiiksek sicakliklarinda
calismay gerektiren servis sartlar, dolgu malzemesi segimine kisitlamalar getirebilir. ER5183, ER5356, ER5556 ve ER5654 tiirii
dolgu malzemeleri yiksek galisma sicakligina sahip ortamlarda kullaniimamalidir.

(b) Bu tabloda yeralan dolgu malzemesi segimi ile ilgili 6neriler koruyucu gaz ile gerceklestirilen ark kaynagi uygulamalar igin
gecerlidir.

(c) Eger herhangi bir dolgu malzemesi belirtilmemis ise s6zkonusu ana metale ya da metallere ait baglantilar kaynak edilmeye uygun
degildir.

(d) Baziuygulamalarda ER4145 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir.

(e) Baziuygulamalarda ER4047 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir.

(f) Baziuygulamalarda ER4043 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir.

(g) ER5183,ER5356 ya da ER5556 tiirii dolgu malzemelerinden herhangi biri kullanilabilir.

(h) Bazi uygulamalarda ER2319 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir. ER2319 ile olusturulan kaynak dikislerine kaynak isleminden
sonra gozeltiye almasil islemi ve yaslanma uygulandiginda oldukga yiiksek dayanim degerleri elde edilir.




Dolgu Metali Secim Tablosu

Tablo-5 Aliiminyum Alagimlarinin Kaynaginda Uygun Dolgu Metalinin Segimi (devam)

~

5454 5154 5086 5083 5062 5005 3004 2219 2014 1100 1060
5254 ! 5652 ! 5050 Alc. 3004 2036 3003 1070
Alc. 3003 1080
1350
ER4043 &9  ER5356 efg ER5356 ¢ ER5356 ¢ ER4043 e9 ER1100 ef ER4043 e9 ER4145¢ef ER4145  ER1100 ef ER1188 efkm
ER4043 &9  ER5356 efg ER5356 9 ER5356 9 ER4043 €9 ER1100ef ER4043 9 ER4145ef ER4145  ER1100 ef
- ER4145 ER4145 ER4145 h ER4145h
ER4043 ¢ ER4043 ¢ - - ER4043 9  ER4043 de ER4043 de ER2319 d - -
ER5356 i ER5356 | ER5356 9 ER5356 9 ER5356 efi ER5356 fi  ER5356 fi - - -
ER5356 i ER5356 | ER5356 9 ER5356 9 ER5356 efg ER5356 fi - - - -
ER5356 i ER5356 i ER5356 9 ER5356 9 ER5654 fil - - - - -
ER5356 9 ER5356 ¢ ER5356 9  ER5183 ¢ - - - - - -
ER5356 ¢ ER5356 ¢ ER5356 ¢ - - - - - - -
ER5356 i ER5654 il - - - - - - - -
ER5554 hii - -

(i) ER5183, ER5356, ER5554, ER5556 ve ER5654 tiirli dolgu malzemeleri kullanilabilir. Bazi durumlarda bu driinler (1) anodlama
isleminden sonra yiksek renk uyumu, (2) kaynakta yiksek suneklik ve (3) yiiksek mekanik dayanim degerlerinin elde edilmesine
olanak saglar. ER5554 tiiril dolgu malzemeleri ise yiiksek ¢alisma sicakliklarinda sirekli calisacak olan parcalarin kaynaginda
kullanilabilir.

(j) 6XXX serisi aliminyum alagimlarinin ER4643 tirii dolgu malzemeleri ile gerceklestirilen ve kalinli§i 12 mm ve {izerinde olan oluk
kaynag dikislerine kaynaktan sonra gzeltiye alma isil iglemi ve yaslanma uygulandiginda oldukga yiiksek dayanim degerleri elde
edilir.

(k) Bazi durumlarda ana metal ile ayni kimyasal analize sahip dolgu malzemeleri kullanilir. ER4009 veya R4009, ER4010 veya R4010
ve R4011 tiird dolgu malzemeleri sirasiyla R-C355.0, R-A356.0 ve R-A357.0 alagimlarindaki limit degerlere uygun kimyasal
analize sahiptir.

() 5254 ve 5652 tirii ana metaller hidrojen peroksit igeren servis sartlarinda sik olarak kullanilir. Bu metallerin kaynaginda, galisma
sicakh§inin 66°C'dan diisiik olmasi sartiile ER5654 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir.

(m) Baziuygulamalarda ER1100 tiirii dolgu malzemeleri kullanilabilir.

Kaynakea : Welding Handbook, 8. Baski, Gilt 3, Bolim 1, Aluminum and Aluminum Alloys e  Hazirlayan : Can Odabas




Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag:

Isil islem uygulanabilen yapidaki bir alagimdan olugan kaynak
dikisine eger kaynak isleminden sonra isil islem uygulanacaksa,
dolgu metali segimi agamasinda bazi sinirlamalarla karsilasilir.
2219 ve 2014 alagimlarinin kaynaginda 1sil islem uygulanabilen
tiirdeki 2319 tiirii dolgu malzemeleri en yiiksek dayanimin elde
edilmesine olanak saglar. Genellikle, dolgu malzemeleriisil islem
gerceklestirmeye uygun bir kimyasal analize sahip degildir ya da
isil islem uygulanarak dayamimin yikseltiimesi konusunda
diisik hassasiyet gosterirler.

Ornegin kalinhgi 12 mm'nin altindaki 6061-T6 tiiril bir parganin
4043 tipi dolgu malzemesi ile kaynadi sirasinda, 6061 alagimi
icinde bulunan magnezyum, kaynak metalinin icerisine
magnezyum-silisid olusturmaya yetecek ve 1sil isleme olumlu
cevap verebilecek bir oranda gog eder. Daha kalin kesitli ve agiz
acis1 daha genis kaynak dikigleri ile caligiimasi durumunda ise
magnezyumun kaynagin merkezine dogru yayinmasi énlenir ve
bunun sonucunda da kaynak sonrasi uygulanacak olan bir isil
islemden daha az hatta bazen tamamen olumsuz bir sonug alinir.
76 mm kalinhgindaki 6061 tird alagimlar (zerinde 4643 tipi
dolgu malzemeleri ile olusturulan kaynak dikislerine kaynaktan
sonra Isil islem ve yaslandirma 1sil islemi uygulandiginda
440 N/mm? degerinde bir kopma dayanimi elde edilir ve bu da
6061-T6 orijinal alagiminin sahip oldugu dayanima ¢ok yakindir.
Bunun baslica nedeni, 4643 tipi dolgu malzemelerinin
yapilarinda yeterli miktarda magnezyum iceriyor olmasidir.

Kose kaynaklannin sahip oldugu dayanim, kullanilan dolgu
metalinin analizi ve Tablo-4'de listelenen minimum kesme
dayanimi degerleri ile yakindan ilgilidir. 5356, 5183 ve 5556 tiril
dolgu malzemeleri konstriiksiyona yonelik kdse kaynagi
uygulamalarinda kesme gerilmelerine karsi yilksek dayanim
saglarlar.

1XXX ve 5XXX serisi dolgu malzemeleri yiiksek tokluga sahip
kaynak dikislerinin elde edilmesine olanak saglar ve bunlar
kaynak bolgesinde sekil verme, egme/biikme ya da kaynak
sonrasi mukavemet arttirma iglemlerinin uygulanacak oldugu
durumlardatercih edilir.

Yiiksek ve Diigiik Galigma Sicakliklar::

5183, 5356, 5556 ve 5654 gibi % 3'Un (lizerinde Mg igeren
aliminyum dolgu metallerinin 66°C'in iizerindeki sicakliklarda
calisacak olan uygulamalarda kullaniimasi gerilmeli korozyona
karsi hassas bir yapinin olusmasina neden olacagi icin
sakincalidir. Kaynaktan sonra gerceklestirilen uzun sireli
yaslandirma 1sil islemlerinde de bu konuya mutlaka dikkat
edilmelidir.

Tablo-3'de listelenen 5554 tiiri dolgu metalleri ve diger grup-
lardaki biitiin dolgu malzemeleri yiiksek servis sicakliklarinda
kullamlmaya uygundur. Bunun yaninda biitiin aliminyum dolgu
malzemeleri dondurucu 6zellige sahip olan ve krayojenik olarak
adlandirnlan ¢alisma ortamlarinda kullanilabilir.

Yiiksek ve Diigiik Galisma Sicakliklari - Korozyon Dayanimi - Renk Uyumu

Korozyon Dayanimi:

Bazi kimyasallarla birlikte calisgan ve korozif ortamlarda
kullamlan baglantilanin, kazanlarin, depolarin ve tankerlerin
kaynaginda o6zel dolgu malzemelerinin kullaniimasi gerekebilir.
1060 turd aliminyum alagimindan dretilen kazanlarin kayna-
ginda kullanilan ve yiiksek saflia sahip olan 1188 tiirii dolgu
malzemeleri ve bazi alagim elementlerinin limit degerlerde
tutuldugu dolgu malzemeleri bunlara 6rnek olarak verilebilir.
5254 tiirt alagimdan imal edilen aliminyum plakalarda ve 5654
tipi dolgu malzemelerinde bakir (Cu) ve manganez (Mn) igerikleri
belirli sinirlann altinda tutulmakta ve bu sayede igerisinde
hidrojen peroksit bununan calisma sartlarina kargi yiksek
dayanim elde edilmektedir.

Al-Mg tiirii dolgu malzemeleri kendileri ile benzer oranda
magnezyum igeren ana metallerin kaynaginda kullanildigi zaman
genel korozyon sartlarina karsl yiiksek dayanim gosterirler.
Ancak bunun yaninda, 5XXX serisi dolgu malzemelerinin 1XXX,
3XXX ve 6XXX serisi ana metallerin kaynaginda kullaniimasi
durumunda anodik etki olusabilir. Sulu ortamlardaki galisma
sartlannda, ana metal (zerinde herhangi bir olumsuz etki
olugsmazken, kaynak metali, kendisi ile ana metalin elektrik
potansiyelleri arasindaki farka gore degisen hizlarda karnincala-
nabilir ya da korozyona ugrayabilir. Bu nedenle, sulu ortamlarda
calisacak olan kalin kesitli 6061 tird ana metallerin 5356 tipi
dolgu malzemeleri ile gergeklestirilen kaynakli baglantilarinin
son pasolannda, kaynak dikisinin korozyon dayanimini
artirmak amaciyla 4043 ya da 4047 gibi Al-Si esash dolgu
malzemeleri kullaniimaldir.

Renk Uyumu:

Ana metal ile kaynak metali arasindaki renk uyumu ozellikle
mimari ya da dekorasyona yonelik uygulamalarda kullanilan ve
son olarak parga geneline kimyasal veya elekiro-kimyasal bir
islem uygulanan kaynak baglantilarinda aranan bir 6zelliktir. Elde
edilen son renk, dolgu metalinin alagimina ve ana metalde yer
alan 0Ozel elementlerin kaynak dikisi icerisinde ne oranda
bulunduguna baghdir. Bu konuyu yakindan etkileyen iki element
silisyum (Si) ve krom (Cr)'dur.

Silisyum miktarinin yiikselmesi ile renk griden beyaza dogru
degisir. Al-Si dolgu malzemeleri ile gergeklestirilen kaynak
dikisleri, Al-Si kapli malzemeler ya da Al-Si dokiim alagimlar
disinda kalan bitiin ana metaller izerinde keskin bir renk
kontrasti olusturur. Krom elementi, anodlama islemi sonrasinda,
rengin sariya ya da altin rengine dénmesine neden olur. Bu
nedenle ana metaldekine yakin oranda krom igeren 5XXX serisi
dolgu malzemeleri sik olarak tercih edilen dolgu metalleridir.
Aliminyumun alagiminda bulunan bakir (Cu) ve manganez (Mn)
ise dikis renginde hafif bir kararmaya neden olur.

1188 tirii dolgu malzemeleriile gergeklestirilen kaynak dikisleri,
1XXX serisi ve hatta 3003, 5005 ve 5050 tiiri alagimlar Gizerinde
iyi bir renk uyumu sergiler. 5356 tirii dolgu malzemeleri ise
5XXX ve 6XXX serisi aliminyum alagimlar tzerinde gercek-
lestirilen ve renk uyumu aranan kaynak uygulamalar icin iyi bir
secimdir.



Yiiksek Kaynak Performansi

SuperGlaze® MIG ve TIG Kaynak Tellerinin Ustiinliikleri

SuperGlaze® MIG ve TIG Kaynak Telleri

Aliminyumun alagimlarinin- MIG  kaynaginda karsilasilan
problemlerin biyiik bir bolimi kaynak tellerinin kaynak torcuna
stirilmesi sirasinda kargilasilan gigliiklerden kaynaklanmak-
tadir. Aliminyum yumusak bir malzeme oldugu igin, sorunsuz
bir tel siirme igleminin elde edilebilmesi igin tel yiizeyinin temiz
ve piiriizstiz olmasi ok 6nemlidir. SuperGlaze® triinleri, kalitesi
diisik ve ucuz aliminyum kaynak telleri ile karsilagtinidiginda
kaynakglya sorunsuz bir tel sirme olanagi saglar. Bunun temel
nedeni, tel tiretiminde sirekli dékiim yonteminin kullanilmasi ve
tel yiizeyine cift agamali yiizey zimparalama (double-shaving)
igsleminin uygulanmasidir. Bu islem sayesinde piriizsiiz ve
yiiksek kalitede bir tel yiizeyi elde edilmektedir. SuperGlaze®
aliminyum MIG telleri diisiik kaliteye sahip kaynak telleri igin
gerekenden daha disiik tel stirme kuvvetleri ile rahatlikla
stirilebilmektedir.

40
Aliiminyum alagimlarinin MIG kaynaginda dolgu metali segerken T
g0z6nine alinmasi gereken en dnemli kriter kaynak uygulama- .
sindan elde edilecek olan performanstir. Aliminyum alagimii £ 30
MIG telleri yiiksek elektrik iletkenligine sahip olduklarindan diger § Konvansiyonel Uriin
dolgu malzemelerine oranla daha dusuk bir ark stabilizasyonuna 2 20— S d—
sahiptir. Bu nedenle; tel gapi, tel besleme hizi ve kaynak :‘g’
akimindaki ufak dalgalanmalar bile elde edilen kaynak dikiginin ‘>
profilinde ve kaynak arki boyunda onemli degisimlere, hatta e 10
kaynak telinin geriye dogru yanarak kontakt memeyi eritmesi PRI
sonucunda kaynak makinesinin durmasina neden olabilir ‘ 0 : : :
SuperGlaze® aliiminyum MIG tellerinin kullaniimasi durumunda; 0 2 4 6 8

ark stabilizasyonu, kusursuz ve diizgin bir kaynak dikisi zaman (dak) —pp

goriintiisii ve yuksek galigma verimi elde edili. SuperGlaze® MIG kaynak telleri konvansiyonel iiriinlere

gore torg icerisinden daha diisik tel stirme kuvveti
kullanilarak sorunsuz bir sekilde ilerletilir.

1~

SuperGlaze®

=

Konvansiyonel Uriin S~—

: = tel siirme kabiliyeti —==p

tel sikigmasi ve tel siiriigiiniin durmasi

(=]
=
fmt

zaman ——p-

SuperGlaze® MIG kaynak telleri konvansiyonel iriinlere
gore mikemmel tel siirme kabiliyetine sahiptir.

SuperGlaze® kaynak telleri, tel degistirme periyodlarini azaltarak zamandan ve iscilik kayiplarindan
bilyik oranda tasarruf saglayan Accu-Pak® ambalajlarda da satiga sunulmaktadir. m




SuperGlaze® MIG 4043

Aliminyum Alagimlari igin MIG Kaynak Teli

| Kasitasyos |

AWS A5.10 : ER4043
DIN 1732 : SG-AISi5
IS0 18273 : S Al 4043 A (AISi5)

I

% 5'e kadar Siiceren aliiminyum-silisyum alagimlarinin (6XXX serisi) kaynaginda kullanilir.
Kaynak dikisi 65°C"I bulan yiiksek ¢aligma sicakligina sahip ortamlarda yiiksek dayanim gosterir.

Plirlizsiiz ylizey kalitesi sayesinde milkemmel tel sirme kabiliyetine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar.
Kisa ve dengeli arkile calisma olanagdi saglar.

| | kimyasal Anaizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu Zn Mg Ti Al
47 0.01 0.30 0.01 0.002 0.004 0.001 kalan

roic | P | onoybogei |
TOv

| | Wekani Gzelikieri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 160 N/mm?
Gekme Dayanimi 100 N/mm2
Uzama (L=5d) 15 %
Centik Darbe Dayanimi : 20 J (+20°C)
20 J (-60°C)
| | Koruyucu Gaztar (EN 439) | B | Fiiksel Gzeliiver []
MIG : 11 - Ar (%100) Ergime Arali§i : 573 - 625 °C
13- Ar + % 0.5-95 He Yogunluk : 2.68 gr/cm?3

| | Kaynak Edilebiten Malzemeler []

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

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

Dokiim aliiminyum alagimlar G-AISi 5 443.0

l Ambalaj ve Gap Bilgileri .

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara/Bidon Agirligi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - - 7 kg
- - X - - - - - AccuPak® 120 kg

haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgi icin genel bir dirin secim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikiginden

Dikkat : Katalogda yer alan btiin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan dnceden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin lgili iriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



SuperGlaze® TIG 4043

Aliminyum Alagimlan icin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.10 : ER4043
DIN 1732 :SG-AISi5
ISO 18273 : S Al 4043 A (AISi5)

I

% 5'e kadar Siiceren aliminyum-silisyum alagimlarinin (6XXX serisi) kaynaginda kullanilir.
Kaynak dikisi 65°C'i bulan yiiksek galisma sicakligina sahip ortamlarda yiiksek dayanim gosterir.

| | Kimyasal Anaizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe In Ti Al
5.0 005  0.40 0.1 0.15 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik . . Onay Belgeleri .

Akma Dayanimi : 160 N/mm?
Gekme Dayanimi 2100 N/mm?
Uzama (L=5d) 15 %
Centik Darbe Dayanimi ;20 J (+20°C)
20 J (-60°C)
| | Koruyucu Gaztar (EN 439) | I | Fiiksel dzetiier []
TIG : I1-Ar(%100) Ergime Arali§i : 573 - 625 °C
13- Ar + % 0.5-95 He Yogunluk : 2.68 gr/cm3

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

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

Hadde aliiminyum alagimlari AIMgSi 0.5 3.3206 6060
AIMgSi 0.7 3.3210 6005A
AIMgSi 0.8 3.2316 6181

Dékiim aliiminyum alagimlari G-AISi 5 443.0

l Ambalaj ve Gap Bilgileri .

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirigi

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

haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgi icin genel bir diriin secim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikiginden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin lgili irinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan btiin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan dnceden m




SuperGlaze® MIG 5183

Aliminyum Alagimlari igin MIG Kaynak Teli

| Kasitasyos |

AWS A5.10 : ER5183
DIN 1732 : SG-AIMg4.5Mn
IS0 18273 : S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7)

I

Yiiksek gekme dayanimina sahip aliminyum-magnezyum alagimlarinin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilr.

Kaynak dikisi -196°C"I bulan diisiik calisma sicakligina sahip krayojenik ortamlarda yiiksek dayanim gosterir.
Piirlizsiiz ylizey kalitesi sayesinde milkemmel tel sirme kabiliyetine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar.
Kisa ve dengeli arkile calisma olanagdi saglar.

| | kimyasal Anaizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu Zn Cr Mg Ti Al
0.02 0.80 0.14 0.02 0.15 0.15 4.50 0.15 kalan

roic | P | onoybogei |

| | Wekani Gzelikieri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 300 N/mm2 ABS (WC), BV (WC), DNV (5183)
Gekme Dayanimi 140 N/mm2 GL (S AIMg4.5Mn), LR
Uzama (L=5d) © 30 % )
TUV
| | Koruyucu Gaztar (EN 439) | B | Fiiksel Gzeliiver []
MIG : 11 - Ar (%100) Ergime Arali§i : 568 - 638 °C
13- Ar + % 0.5-95 He Yogunluk : 2.40 gr/cm?3
| | Kaynak Edilebiten Malzemeler []
Hadde aliiminyum alagimlan Ddkiim aliiminyum alagimlan
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 Mn 3.3547 5083 G-AIMg 3 Si 3.3241 512.0
AlMg 5 3.3555 5056A G-AIMg 5 3.3561 B535.0
AlMgSi 1 6082 G-AIMg 5 Si 3.3261

l Ambalaj ve Gap Bilgileri .

Cap 08 10 12 16 20 24 32 40 Makara Agirlid

MIG Kaynak Teli - - X - - - - - 7kg

haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgi icin genel bir dirin secim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikiginden

Dikkat : Katalogda yer alan btiin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan dnceden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin lgili iriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



SuperGlaze® MIG 5356

Aliminyum Alagimlan i¢in MIG Kaynak Teli

I

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

I

% 3'den yiiksek Mg igeren aliminyum-magnezyum alagimlarinin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilir.

Piriizsiiz ylizey kalitesi sayesinde miikemmel tel stirme kabiliyetine sahip olup kesintisiz kaynak performansi saglar.

Kisave dengeli arkiile galisma olanagi saglar.

Otomotiv endiistrisi, gemiingaa sanayi, kamyon kasalarinin panelleri ve bisiklet gévdelerinin kaynagi baslica uygulama alanlaridir.

| | Kimyasal Anaizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu Zn Cr Mg Ti Al
0.08 0.11 0.20 0.01 0.03 0.07 4.90 0.06 kalan

| | Wekanik zetikieri (kaynak sonras) - Tipik | [ | onay Belgeteri []

Akma Dayanimi : 250 N/mm? ABS (WB), BV (WB), DNV (5356)
Gekme Dayanimi : 110 N/mm? GL (S AIMg5), LR
Uzama (L=5d) 25 % i}
TUV
| | Koruyucu Gaztar (EN 439) | I | Fiiksel dzetiier []
MIG : 11 - Ar (%100) Ergime Arali§i : 562 - 633 °C
13- Ar + % 0.5-95 He Yogunluk : 2.64 gr/cm3
| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []
Hadde aliiminyum alagimlan Dokiim aliiminyum alagimlar
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
l Ambalaj ve Gap Bilgileri .
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Makara/Bidon Agirligi
MIG Kaynak Teli - X X - - - - - 7 kg
- - X - - - - - AccuPak” 136 kg

haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgi icin genel bir diriin secim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikiginden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin lgili irinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan btiin iriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan dnceden m




SuperGlaze® TIG 5356

Aliminyum Alagimlar igin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

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

I

% 3'den yuksek Mg igeren aliminyum-magnezyum alagimlarinin (5XXX serisi) kaynaginda kullanilir.
Otomotiv endiistrisi, gemiingaa sanayi, kamyon kasalarinin panelleri ve bisiklet govdelerinin kaynagi baslica uygulama alanlaridr.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Cr Mg Ti Al
010 010 015 500 0.10 kalan

roic | P | onoybogei |
TOvV

| | Wekani Gzelikieri (kaynak sonrasi) -

Akma Dayanimi : 285 N/mm?
Gekme Dayanimi 130 N/mm2
Uzama (L=5d) 25 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) | B | Fiiksel Gzeliikier []

TIG : 1 - Ar(%100) Ergime Araligi : 562 - 633 °C
13- Ar + % 0.5-95 He Yogunluk : 2.64 gr/cm3
| | Kaynak Edilebiten Malzemeler []
Hadde aliiminyum alagimlan Ddkiim 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
l Ambalaj ve Gap Bilgileri .
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 Kutu Agirigi
TIG Kaynak Teli - - - X X X - - 5kg

haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakgi icin genel bir dirin secim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikiginden

Dikkat : Katalogda yer alan btiin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup The Lincoln Electric Co. tarafindan dnceden
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin lgili iriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.
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