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s Gedik Kaynak

1963 yilindan beri faaliyet gdsteren GEDIK KAYNAK, GeKa® ve GeKaTec® markali kaynak
sarf malzemeleri, GeKaMac® markali kaynak makineleri ve GekaRobot markasi altinda
gerceklestirdigi robotlu otomasyon uygulamalariyla 80'den fazla Ulkeye ihracat yapmakta
olup uluslararasi tescilli markalariyla sektore Grun ve hizmetler sunmaktadir. Turk kaynak
sektorunde lider konumda yer alan Gedik Kaynak yilda urettigi yaklasik 90.000 ton
ortulu kaynak elektrotlari, gazaltl, tozalti, 0zlU tip kaynak tellerinin yani sira redresorler,
tozalti kaynak makineleri, inverter tip kaynak makineleri ve kaynak jeneratorleri ile
Avrupa’nin en buyuk kaynak firmalarindan biridir.

GEDIK KAYNAK, uluslararasi teknolojik gelismeleri yakindan takip ederken, kaynakli
uretimde maliyet dusurlcu faktorlerin basinda gelen robotlu kaynak otomasyonu ile
GeKaRobot markasi altinda hem yurt ici hem de yurt disi pazara yonelik cozumler
uretmektedir. Modern simulasyon programlari ile musteriye ozel robotik cozumler
Ureterek, en etkin robotik uygulamalar tUm sektorlere yaygin bir satis ve hizmet agi ile
sunmaktadir.

Uluslararasi Kaynak Muhendisligi ve Teknikerligi alanlarinda Gedik Egitim Vakfi catisi
altinda egitimler veren GEDIK KAYNAK, musterilerine satis sonrasi sagladigi tahribatsiz
ve tahribatli muayene hizmetleriyle de sektdérun oncu kurulusudur. Projelerin ve
musterilerin farkli talep ve ihtiyaclarina yonelik kaynak drunleri ve muhendislik cozumileri
saglayan GEDIK KAYNAK sahip oldugu teknolojik alt yapi ve Ar-Ge faaliyetleri ile mevcut
uygulamalarini daha ileri duzeye tasimayl hedeflemektedir. Bu amacla Ar-Ge faaliyetlerini,
uzman ekipler tarafindan yonetilen modern ve tam donanimli laboratuarlarda surduren
GEDIK KAYNAK, Grtin gamina surekli yenilerini eklemektedir.

GEDIK KAYNAK, Universite-sanayi isbirligini GEDIK UNIVERSITESI ile birlikte yurdttigu
projelerle hayata gecirerek ulkemizin kaynak bilim ve teknolojisine dnemli katkilarda
bulunmaktadir.
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Rutil Elektrotlar

: *Rutil tip elektrotlar icinde en ¢cok —
ELIT £ 420 RR 12 c 007 _ . kullanilandir. A
TSE, TUV, DB, TLGL, BV, S oe min 510610 0°C | min22 | «Sicramasi ve dumani azdr, dikis DC. ()
DNV, ABS, LR, NK, RINA E 6013 Mn: 05 420 min. 47.J Fratiigsl Ve Sear AC.
CWB, CE, GOST-R, SEPRO o geniiid dbghimell
T ’ eKalin értuludur. —>
PANTERA . -YQKsek ak|mw§.iddetlerine dayanir. A—>
TSE, TL, GL, BV, E 42 0RR 12 g : 8-28 min. e10 610 0°C  minap  Clrufukendiliginden kalkar. DC.(-)
DNV, ABS, LR, CE E 6013 Mn:05 420 min. 47. ) «Sicramasi ve dumani azdir, yumusak AC.
GOST-R, SEPRO ve sakin bir yanisi vardir. >
eYukaridan asagi kaynak icin uygundur. A L1
LOTUS E420RC11 g : 8-(337 min g0 g0 0°C i *OrtUst esnektir kinlabilir. D.C.(-)
(T;S()EéTTURVEEEEzZ)LI ERICE E 6013 Mn: 0.4 420 min. 473 ' «Erisilmesi glic yerler icin tavsiye edilir. AC.
- «Orta-Kalin értaludur. \/
eTutusmasi kolaydir, punta isleri igin A
EGE E380RC12 < B0 min. | 470-z50| 0°C . d ' D.C. ()
TSE, CE, GOST-R, SEPRO E 6013 Mn: 05 S0 T2 min 479 M dygunaur, — . AC.
e ’ e «Demir dograma islerinde tercih edilir.
—>
CEM *Yuksek verimli elektrottur. -%160 A
TSE, ABS, RS, BV, E 42 0 RR53 ¢ :007 i 0°C *YUksek akim siddetlerine dayanir. pc ()
Si 104 . 510-610 in. 22 5 <
AN IR DINRG (G2 E7024 Mn: 07 42e min. 47 " «Oluk ve yatay kose kaynaklarinda gok AC |

GOST-R, SEPRO ekonomiktir. I—>

Seluilozik Elektrotlar

ePetrol UrUnleri, dogal gaz ve su gibi
sivi ve gazlarin naklinde kullanilan

LINK 6010 bUyUk ¢apli boru hatlarinin yapiminda, A =
TSE, TOV, DB, CE, E383C21 g : 8-%2 min. 0 sag 30°C_ i, 9emitank kazan, celikkonstriksiyonlarda | o
GL, NACE,GOST-R, E 6010 Mn: 0.6 380 min. 47.J ) kok ve dolgu pasolari icin kullanilir. o
SEPRO «Ozellikle yukaridan asagiya (stok) icin \J
uygundur.
» D.C.(-) Kbk paso uygulamalari igin
*Yuksek dayanimli geliklerin kullanildig
boru hatlarinin, kapali kap ve _
: kazanlarin, gelik konstruksiyonlarin
LINK 7010-G E 42 2 Mo C25 8 : 8&2 min. 510 sgp -20°C 2 tum kaynak pozisyonlardaki kék BE. i A
S, 5, EoB=i E7010 -G VI 420 7% min 473 M ve dolgu pasolari icin kullanilir. =~
SEPRO S «Ozellikle yukaridan asagi pozisyonda \/
ylksek niifuziyet elde edilir. o
eYuksek dayanimli az alasimli geliklerin
) kullanildigr boru hatlarinin kék ve >
LINK 8010-G ., B3N E RS (s:| : 8;%4 i 0o dolgu pasolarinda kullaplllr. A
TSE, CE, GOST-R, E 8010-G ,“\"‘i“f 8-523 460 550-650 7,5 min.20 -Oze!llkle yukaridan asagi kaynak D.C. (+)
SEPRO, NACE Mo: 0.15 pozisyonu (stok) icin uygundur. v
*Bu elektrot eksi gaz uygulamalarinda »>

kullanilir (HIC-Test NACE TM-0284).
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Bazik Elektrotlar

eKaynak metali verimi ~%110 olan dusuk
hidrojenli bazik elektrottur.
*Catlama riski olan konstruksiyonlarda,

kalin parcalarda, yuksek karbonlu A
LASER B 43 E384B42H5 < Sl M 400600 “50°C. minos  Geliklerin kaynaginda, ozelligi Y
zégkgoigj' Ct E 7016-1 H4 Mn:07 e Al 4/ ' bilinmeyen celiklerin tamir -
' kaynaklarinda kullanilir. >
sElektrotlar kullanilmadan énce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
o D.C.(-) K&k paso uygulamalari igin
eKaynak metali verimi ~%120 olan
dusuk hidrojenli bazik elektrottur.
LAS_‘ER B 47 *Catlama riski olan konstruksiyonlarda, A—>
TSE, TUV, DB, TL.GL, BV, . kalin parcgalarda, yuksek karbonlu
C :007 . o
ABS, LR RS, DNV, RINA, Ef;(‘)f;ﬁfs Si ‘05 % 510-600 A40C. min24  celiklerin kaynaginda, ozelligi D.C. (+)
ggSCTV—VF?'SCE%RO Mgl bilinmeyen celiklerin tamir
A (B ) kaynaklarinda kullanilir. —>
) « Elektrotlar kullanilmadan énce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
»Kaynak metali verimi ~%110 olan dustk
hidrojenli bazik elektrottur.
»Catlama riski olan konstruksiyonlarda, —
LASER B 50 € 425843 Hs C 008 _ ) kalin parcalarda, yuksek karbonlu A
TSE, ABS, CE, e Bt Ha Si 05 i s10-630 20, min2a  celiklerin kaynaginda, ozelligi D.C. (+)
CLON, S Mlnggil } bilinmeyen celiklerin tamir
HAKC (3.20mm) yen ¢
kaynaklarinda kullanilir. —p
« Elektrotlar kullanilmadan énce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
«ince taneli yiiksek dayaniml celiklerin
LASERIBSS E 46 5B 42 H5 C :008 kayrll?%lndda o [50 °(}Z('a kadalr o “—>
TSE, ABS, CE, LR min. _ -50 °C ’ sicakliklarda galisacak parcalarin
e S B 0 [ an;% 416G 530-650 °F .~ min. 24 [Tt D.C.(+)
« Elektrotlar kullanilmadan énce
—>
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
eKaynak metali -60 °C ile 350 °C arasi
isletme sicakliklarinda ¢alismaya >
TEMPO B 60 P L1 o elverislidir. A
TSE, DNV, CE : h 2@, min 5g0-680 S9°C | min24  eKaynak metalinin catlak dayanimi DC.(+)
Mn:13 460 1004
GOsI=R, SO F8018GHa Ni 109 yuksektir.
e Elektrotlar kullanilmadan 6nce —>
300-350 °C’'de 2 saat kurutulmalidir.
*Mn-Cr-Mo-Ni alasimli, kalin értald bir
¢ 005 elektrottur.
: : iR »Kaynak metali verimi ~%120 olan dtisuk A—>
Si 104
TEMPO B 85 M te95 anr;lgmz rioa mn .o -soec_ .. hidrojenli bazik elektrottur. S
Ao GOSTR S Mo: 05 700 S min479 TR 0260 °C'a kadar dUisiik sicakliklarda -
Mhiis yuksek tokluga sahiptir. >

e Elektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
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Nikel Bazli Elektrotlar

«YUksek molibdenli nikel bazli bir
elektrottur.

gi 58'94 eYUksek surinme dayanimi olan
6625 Ezlln : 8:4 celiklerde, yuksek ve dusuk sicakliklara A >
i r:21 5 °
NIBAZ B 65 (NICr22Mo9Nb) Mo:9.0 - min.760 | 198C T min.30 ey el releme e, i DC.(+)
CE, GOST-R, SEPRO E NiCrMo 3 Ni :rest : malzemelerin kaynaginda, yUksek
Nb:3.5 dayaniml kaynagi problemli celiklerin >
%e ;i‘o kaynaginda kullanilir.
*Ozellikle inconel 625 ve incoloy 825
icin tasarlanmistir.
eYuksek sicakliga, strinmeye dayanikli
malzemelerin kaynaginda, dusuk
sicakliklara dayanikli alasimli ve
C :005 alasimsiz celikleri kaynaginda, %9'a
Si :04 '
T 45 kadar nikel iceren celiklerin kaynaginda, A >
NIBAZ B 70 E Ni 6082 ARy min. i +20°C yuksek mukavemetli basincli kaplarin
CE, GOST-R, SEPRO, ABS  (NICr20Mn3Nb) N .65 300 630719 min's0y ™Mn-30 kaynaginda kullanilir. pet
=ENICHRE & PSR «Kaynak metali - 196 °C ile 1200 °C >
Ti :025 arasi sicakliklarda tufallenmeye ve

termal soklara karsi dayaniklidir.
eKaynak metali paslanmaz ve ostenitik
karakterdedir.

Dékme Demir Elektrotlar

*Kir dékme demir, sfero dokme demir
ve temper dékme demirin birlestirme
kaynaginda ve dokme demirin celik,
celik dokum, paslanmaz celik ve A

ELNIKEL ECNi-Cl1 c - 050 serti monel gibi diger malzemelerle -
0 0. ertlik . .- a

TSE, CE,GOST-R, E Ni-Cl Ni © rest 200 250 | 170 HB 3 birlestirilmesinde kullanilir. :

SEPRO *Nikel cekirdekli bir elektrottur.

eKaynak kisa pasolarla yapilmali ve —>
kaynak dikisi kaynak geriliminin
alinmasi icin her pasodan sonra hafif
darbelerle cekiclenmelidir.

D.C.(-)
AC.

«Sfero dokme demir, temper dokme
demir ve kir dokme demirin kaynaginda
ve bunlarin celikle birlestirmelerinde,
kaynadi zor olan ve zorlamaya maruz A
]
1
1

ELNIFER ECNiFeClL fe 400 kalmis dokum parcalarin kaynaginda

Sertlik
TSE, CE,GOST-R, E NiFe Cl Ni - >45.0 200 350 150 HB 6 kullanilir. - D.C.(+)
SEPRO *Ni-Fe cekirdekli bir elektrottur.

eKaynak kisa pasolarla yapilmali ve —>
kaynak dikisi kaynak geriliminin
alinmasi icin her pasodan sonra hafif
darbelerle cekiclenmelidir.

«Kir dokme demirin yumusak ve
islenebilir birlestirme ve dolgu
kaynaginda, dokum bosluklarinin A
tamirinde ve ddkme demirin ¢elikle
ELMONEL E C NiCu-B1 Cu: ~30.0 min. o Sertlik o birlestirilmesinde kullanilir. D.C. () :
TSE, CE.GOST-R, ~ENIiCuB Nii-680 | 190 = ° ~140HB . ™M1 N Cu cekirdekli bir elektrottur.  AC. |
SEEC) *Kaynak kisa pasolarla yapilmali ve >
kaynak dikisi kaynak geriliminin
alinmasi i¢in her pasodan sonra hafif
darbelerle ¢ekiclenmelidir.
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Sicaga Dayanikli Elektrotlar

e|siya dayanikli, Mo alasimli kazan ve
boru celiklerinin, ince taneli celiklerin
ve alasimsiz geliklerin kaynaginda
kullanilir. A—>
50°C | .o *Kaynak metali -50 °Cila 550 °C arasi
min. 47.J ' isletme sicakliklarina dayaniklidir.
eElektrotlar kullanilmadan &nce >
350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
elsilislem: 620 °C/2 saat ve 300 °C (hava).

~

OPUS MOB E Mo B 42 H5 S

TUV, DB, CE, E 7018-A1 H4 Mn:
GOST-R, SEPRO Mo:

min.

460 230-680 D.C.(+)

cooo
Ko rO

*Cr-Mo alasimli celiklerden yapilan isiya
ve basinca dayanikli buhar kazani ve
borularinin, islah ¢eliklerinin
sementasyon celiklerinin, nitrtr

) 3 celiklerinin kaynaginda kullanilir. A
iR 580-740 t20C. 1 min 20 eKaynak metali 570 °C'a kadar isletme = D.C.(+)
sicakliklarina dayaniklidir.

eElektrotlar kullanilmadan 6nce —>
350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

elsilislem: 690 °C/2 saat ve 300 °C (hava).

OPUS CM ECMo1B 42H5 S

CE, GOST-R. SEPRO E 8018 - B2 H4 Cr:
Mo:

orooo
P ouo

*Cr-Mo alasimli celiklerden yapilan islya
ve basinca dayanikli buhar kazani ve
borularinin, 1slah ¢eliklerinin, nitrar
celiklerinin isil islem gérmemis

} . sementasyon celiklerinin kaynaginda A
?_7')% 620 - 800 %%04%' min. 22 kullanilir. D.C.(+)

»Kaynak metali +600 °C’a kadar isletme
sicakliklarina dayaniklidir. —>

eElektrotlar kullanilmadan énce
350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

elsil islem: 720 °C/2 saat ve 300 °C (hava).

~

OPUS2CM ECrMo2B42H5  Si

CE, GOST-R. SEPRO E9018 - B3 H4 Mo:
Cr :

NvEoOoO
NOwhO

*Yuksek isiya dayanikli celiklerde ve
yuksek tokluk &zellikleri istenilen
yerlerde kullanilir. A—>
+20°C . *Kaynak metali 650 °C'a kadar isletme
min. 47.J sicakliklarina dayaniklidir.
oElektrotlar kullanilmadan 6nce >
350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
elsilislem: 760 °C/2 saat ve 300 °C
(hava).

20
=1
o

<
o

OPUS 9 CMV  ECrMo91B 42 H5

min q
CE, GOST-R. SEPRO E 9018 - B9 H4 min. 620

530

z
ohvooouivo

(@]
0
+o00vEo0o
D

zz<
o
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Paslanmaz Elektrotlar

eYUksek dayanimli alasimsiz ve alasimli
1slah celikleri, 1stya dayanikli gelikler,
paslanmaz krom celikler, %14 Mn'li
celikler sicak is celikleri ve kaynadi zor
celiklerin dolgu ve birlestirme

ELOXR 307 E188MnR 32 § g0’ i 20°C kaynaklarinda kullanir. DC(+)
7 min. _ +20 ° : i i .C (+
TSE, CE, GOST-R, SEPRO ~E307 - 16 50 390 6007700 min 47y | min-30 | Rutil tip bir elektrottur. bG

Ni 85 «Kaynak metali 6stenitiktir.
eKaynak metali termosoklara karsi
dayaniklidir ve -100 °C’a kadar
toklugunu muhafaza eder.

eElektrotlar kullanilmadan &nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

*Yuksek dayanimli alagsimli ve alasimsiz
islah celikleri, zirh celikleri, sert
manganez celikleri sicaga dayanikli

C : 010 celikler, paslanmaz krom celikler, 14

ELOX B 307 E 18 8 Mn B 22 Si : 07 -~ ) 420 °C : Mn'li celikler, zor kaynak edilen celikler

TSE, CE, GOST-R. SEPRO ~E307 - 15 '(\:AP 13_’? 390 *89°750 min'gog MMy farkii metallerin birlestirme pet
Ni : 86

kaynaklarinda kullanilir.
eBazik tip bir elektrottur.
eElektrotlar kullanilmadan énce
150-200 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

*Gida maddelerinin tanklarinin, asit, gaz
buhar ve su armaturlerinin, paslanmaz

SO R L S 5% rcwqe;él:rrmlqglz?fgﬁnj \?: )tljai]rrftlekl;irme
BV, CE, TSE, ABS, E199 LR 32 Si - 8.8 min 60 ee0 +20°C 9 $ DC W)
2

GOST-R, SEPRO, E308L - 16 gp; T 355 min. 473 min. 35 kaynak!an icin kullaniur. AC
HAKC(3.20mm) Ni 1105 350 °C'a kadar isletme sartlarina ve

catlaga karsi dayaniklidir.
oElektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

eFarkli metallerin kaynaginda ozellikle
karbon celikleri ile paslanmaz celiklerin
birlestirme kaynaklari i¢cin uygundur.

ELOX R 309L 51 LR 30 < ShIE ‘ poec *Kaynak yksek miktarda ferrit icerir.
TSE, ABS, BV, CE, Mn:0.8 M 540-720 *29°C 1 min 30 eCatlamaya ve sicada karsi dayanikldir. e
GOST-R, SEPRO E309L - 16 Cria 440 min. 47 J C M 9 sl day; AC

eKaynak esnasinda ark boyu kisa
tutularak galisilmalidir.

eElektrotlar kullanilmadan 6nce
300 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

Ni :12.

*Yuksek sicakliklara dayanikli Cr-Ni
ve Cr-Si Al alasimli celiklerden yapilan
firin kazan ve boru kaynaklari igin

ELOXR 310 E2520 R 32 S 05 min +20°C Eullamliw. tali 1200 °C islet D.C (+)
Mn:25 - 1560690 min. 25 eKaynak metali isletme -
TSE, CE, GOST-R, SEPRO ~E 310 - 16 Cr : 26, YoL (Al &/ Y : RE
20.

oo

sicakliklarina kadar dayaniklidir.
e Alternatif akimda calisiimalidir.
eElektrotlar kullanilmadan 6nce
300 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

Ni :

08 www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Elektrotlar

eYUksek sicakliklara dayanikli olarak
ostenitik Cr-Ni ve ferritik Cr-Si-Al
alasimli geliklerden yapilan firin, kazan,
baca borulari ve 1zgaralar ile seramik

ELOXB 310 EBIRE g ;g:éz o 20 C ve Petro kimya tesislerindeki islya
TSE, CE, GOST-R, ~E 310 - 15 hcflrn g?o 355 560-690 53 min.25  dayanikl malzemelerin kaynaginda D.C (+)
SEPRO Ni :205 kullanilir.
eKaynak metali -196 °C ile +1200 °C'e
kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir.
sElektrotlar kullanilmadan 6nce
150-200 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
eAlasimsiz ve alasimli yUksek dayanimli
celiklerin, Cr ve Mn celiklerinin, takim
celiklerinin ve farkli metallerin
Cc 012 birlestirme kaynadi ile mil, disli ve cark
ELOXR 312 E299R 12 Si 110 min. +20°C gibi f)argalanr}w/ ag?nmaya da;anlkllg D.C (+)
TSE, CE, ABS, BV, ~“E312-16 E‘:Ar” : gb% 490 |700-830 in 54| min.20 dolgu kaynaginda kullanilir. AC.
GOST-R, SEPRO Ni 105 *Kaynak metali catlamaya, asinmaya
ve paslanmaya karsi dayaniklidir.
eElektrotlar kullanilmadan énce
300 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
*Gida, tekstil, kimya ve boya sanayindeki
Cr-Ni-Mo alagimli dusuk karbonlu
C 003 celiklerden uretilen tank, boru ve
BEVLSEXCERASBg.GL o siRg ?/ilnig:g . 0 c . techizatinin lfaynaglnda kullanilir. Y
g USIE, A5 (1, & AL < 45 Cr 160 355 540-670 “eF, oy min.30  eKaynak metali aside, korozyona ve AC.
GOST-R, SEPRO Ni ;115 400 °C isletme sicakliklarina dayaniklidir.
HAKC (3.20mm) Mo 2E «Elektrotlar kullanilmadan énce
300 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
*Cr-Ni-Mo alasiml, stabilize edilmis
Geliklerden yapilan, gida sanayi, kimya
€ ‘604 sanayi, tekstil ve boya sanayisindeki
ELOXR 318 ?/In 58‘2 koro;yona dayanikl }ank boru ve
E19123NbR 32 ) min. ey .59 +20°C o oo  techizatinin kaynaginda kullanilir.  pc )
TSE, CE, GOST-R, ~E318-16 Ni 110 390 min. 47 J «Nb ile stabilize edilmis kaynak metali AC.
SEARG ’”\l"gf 3-8 400 °C isletme sicakliklari icin uygundur.

eElektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
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Paslanmaz Elektrotlar

«Ozellikle siit ve bira gibi gida
maddelerinin depolandigi tanklar ve
C :0.04 su armatUrlerinin kaynaginda kullanir.
ELOXR 347 E199 NbR 32 anQ 8:8 min. +20°C . *Nb ile stabilize edilymi§gkaynak metali  pc)
TSE, CE, GOST-R, E 347 - 16 Cr:198 390 3707740 mina7y M3 460ec isletme sicakliklart igin uygundur. AC.
SEPRO Nlbiio'o eElektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

%13 Cr'lu martenzitik, martenzitik-
ferritik celiklerin ve celik dokumlerin

ELOX B 410 £138 2 c :007 ) Sertlik birlestirme ve dolgu kaynaginda, gaz
TSE, CE, GOST-R,  410.15 IR 455 6s0-800 UMM min15  suve buhar valflerinin sizdirmazlik DC(+)

SEPRO Cr 1135 ~350 HB yUzeylerinin dolgusunda kullanilir.

eElektrotlar kullanilmadan 6nce

150-200 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

» Gaz su ve buhar valflerinin sizdirmazlik
yuzeylerinin dolgusu gibi korozyona,
asinmaya ve sicaga dayanikll ylzey

ELOX B 430 €178 c :008 ) Sertlik kaplama uygulamalari icin tercih edilir.

TSE, CE, GOST-R, E430-15 M. 04 TI% 540-660 N3 min 20 eKaynak metali 500 °C'a kadar sertligini = DC (+)

SEPRO Cr :17.0 ~270 HB korur ve 900 °C'a kadar tufallenmeye
dayaniklidir.

eElektrotlar kullanilmadan 6nce
150-200 °C'de 2 saat kurutulmalidir.

*Gerilimli korozyon ¢atlagina ve klor
ve sulfur gibi ortamlarda meydana
gelen korozyona karsi mukemmel

ﬁ:/l 58.88 dayanim gosterir. Sivi ortamlarda
ELOXR 2209 N S0 ) B 280 °C'ye kadar varan servis
TSE, ABS, B, CE. EZEZ;ZEQI_LEBZ SiOEO.SO M 690-850 *F20C min20  sicakliklarinda kullanilabilir. e
GOST-R, SEPRO CigeZ «Ostenitik-ferritik (dublex) karakterli

N :012 kaynak metali veren rutil tip bir

elektrottur.
eElektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350 °C'de 2 saat kurutulmalidir.
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Sert Dolgu Elektrotlar

eRaylarin, ray makaslarinin, disli garklarin, hareket

tekerleklerinin, cer dislilerinin, tekerlek bandajlarinin,
EFel C :015 tastyict makaralarin, millerin, sanziman ve kavramalarin
EELGI'(!Q‘E?EPEOSO DIN 8555 o 98 0.5 dolgu kaynagi igin kullanir. ‘ | pew
0 g E1-UM-250 Cr:10 «Kaynak metali mekanik olarak kolayca islenebilir.
Elektrotlarin kullanilmadan énce 300 °C'de 2 saat
kurutulmasi tavsiye edilir.
eRaylarin, ray makaslarinin, disli carklarin, hareket
tekerleklerinin, cer dislilerinin, tekerlek bandajlarinin,
EFel C :015 tastyici makaralarin, millerin orta sertlikteki dolgulari
ELHARD 300 DIN 8555 f,'\n?g 280H’B330 ve raylarin birlestirme kaynaklarinda kullanilir. =~ DC()
(CIE, GOTT=R, SEFRO E1-UM-300 Cr:15 «Kaynak metali mekanik olarak kolayca islenebilir.
Elektrotlarin kullanilmadan énce 300 °C'de 2 saat
kurutulmasi tavsiye edilir.
e«Dozer, greyder, ekskavator gibi toprak ve hafriyat
Ere1 € 0 makinelerinin surekli asinan kepce, palet istikamet
ELHARD 350 B 86555 Si 108 330 - 380 tekerleri ve tastyicl makaralari ile raylarin zimba, matris bCl
: Mn:15 HB darbe takimlarinin tamir kaynaginda kullanilir. e
CE, GOST-R, SEPRO E1-UM-350 Cr 20 ve ynhag
Elektrotlarin kullanilmadan énce 300 °C'de 2 saat
kurutulmasi tavsiye edilir.
eYuksek asinma dayanikliigi istenen hafriyat
makinelerinin parcalarinda, darbeli calisan delme ve
fres gl 5?15 kirma aletlerinin, sevk salyangozlarinin, kesme
ELHARD 600 BN 2555 Mn:05 55 - 59 takimlarinin kesici takimlarinin son paso dolgularinda =~ .
CE, GOST-R, SEPRO E1-UM-60 P GRS HRC kullanilir. '
vV 10 eKaynak metali sUnektir ve catlamaya dayaniklidir.
Elektrotlar kullanilmadan énce 300 °C'de 2 saat
kurutulmalidir.
eKonveyorler, hafriyat makinelerinin kepceleri, konkasor
cekicleri, karistirici kanatlari, samot tugla helezonlari
ve karistiricilari, yagd pres helezonlari gibi yUksek asinma
EFel6 . dayanimi istenilen yerlerde kullanilir.
ELHARD 62 DIN 8555 gr ngo ~62 HRC eKaynak metali korozyona, asinmaya ve hafif darbelere D-,Eé” —_
CE, GOST-R, SEPRO ~E10-UM-60 GRZ Nb:7.5 dayaniklidir. :
«Kaynak metali talas kaldirarak islenemez.
eElektrotlar kullanilmadan énce 300-350 °C'de 2 saat
kurutulmalidir.
*Agir is makinelerinin kepge ve tirnaklarinda, konveyor
EZFel4 kepcelerinde, konkasor cekic, cene ve merdanelerinde,
DIN 8555 € 45 kazi makinelerinde sondaj matkaplarinda, maden, tas
ELHARD 63 E10-UM-60 GRZ Si 110 60 - 64 ve komUr ocaklarinda, gcimento ve toprak sanayindeki %%(())
CE, GOST-R, SEPRO hc/\rnggfo HRC butun asinamaya dayanikli yuzeylerin dolgu AC. —>
AWS o kaynaklarinda kullanilir.
=B R «Elektrotlar kullanilmadan énce 300-350 °C'de 2 saat
kurutulmalidir.
eSicak curuf kirma makinalari, yUksek firinlarin kapak
mekanizmalari ve fanlari, konkasérler, karistiricilar, agir
gi fg is ve kazi makineleri, sondaj matkaplar gibi demir-celik,
EFel6 Mn: 0.3 G¢imento ve toprak sanayindeki maden, tas ve kdmur
ELHARD 65 DIN 8555 R 6;?7 ocaklarindaki asinmaya dayanikli parcalarin kaynaginda = P5& g
CE, GOST-R, SEPRO £10-UM-65 GRZ voii7 bdlEAlE.
n’biiig eKaynak metali verimi yaklasik verimi ~%230'dur.

oElektrotlar kullanilmadan 6nce 300-350 °C’'de 2 saat
kurutulmalidir.
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Kesme ve Oluk A¢ma Elek

Alasimsiz ve dusuk alasimli gelikler, «Ozellikle oksijenle kesilemeyen ve delinemeyen metaller
ELIT CUT paslanmaz celikler, aliminyum ve olmak Uzere tum metallerin kesme delme ve kaynak bC
aliminyum alasimlari, bakir ve agzi hazirlama islemlerinde kullanilir. 'A:c(_)
EosIHR, S0 bakir alasimlari, dokme demirler *YUksek akim siddetlerine dayaniklidir.
ve celik dékumler. eElektrot dik tutularak kullanilmalidir.

«Ozellikle oksijenle islem yapilamayan malzemelerde

Alagimsiz ve disiik alasiml celikler, kaynak agzi ggmak veya hatali kaynak dikislerini
paslanmaz celikler, aluminyum ve el el CE N
ELIT NUT aliminyum alagimlari, bakir ve Kullaniimasi ok kolaydir. Elektrot dik olarak tutusturulur. D_(/i_é.)
GOST-R, SEPRO p ; 15 derece yatirilir ve ileri dogru itilir. Oluk derinligi ortu g
bakir alasimlari, dokme demirler N
R e kaliniginin yarisi kadar olmalidir.
ve celik dokumler.

eDaha derin oluk agmak icin parca soguduktan sonra
islem tekrarlanmalidir.

/// )

q7

’
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Alasimsiz Gazalti Kaynak Telleri ve Cubuklari

eince parcalarin kaynaginda, kdk paso

kaynaklarinda, emaye veya galvaniz

kaplama yapilacak parcgalarin >
SG1 SR in P kaynaginda, 6zellikle borularin TIG D_T(‘:G(_) A
TSE, CWB, CE RS : 400 530-680 ¢y min.24  yOntemi ile kaynaginda kullanilir. MAG
GOST-R, SEPRO : «Koruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda = p &3, v

saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO, >

karisim gazlari ya da saf CO,

kullanilabilir.

L0
Hoo
Noviz

¢Alasimsiz ve az alasimli malzemelerden
yapilan boru, kazan ve makine
konstruksiyonlarinin yapiminda, ince
malzemelerde ve kok paso
(S:i fg-gg kaynaklarinda kullanilir. Ti, Al ve Zr ile TIG A
SG70S-2 G/W 2Ti Mn:11 mn 50 | 30°C_ .5 deokside edildiginden 6zeliikle past,  DC)
TSE, CE, GOST-R, SEPRO ER70S-2 ;i 1012 400 min. 47.J ' kirli, astar ve boya kapli geliklerin MAG
r :0.07 2 : -
Al S011 kaynadi icin tercih edilir. DC(+)
eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda
saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO,
karisim gazlari ya da saf CO,
kullanilabilir.

»Celik konstruksiyon ve makine
yapiminda, gemi, kazan, tank ve boru
SG2 kaynaklarinda, ince taneli celiklerin
kaynaginda, ince sac, celik, celik TIG A =
-30° mobilya, kaporta, egzoz ve karoserin =~ DC()

TSE, BV, DNV, TL, GL, C 008

DB, ABS, LR, RS, TUV, G/W 3SiL S 085 min. 500 _g40 “30°C 1 in 22
CWB, CE, RINA, NK, ER70S-6 Mn: 145 420 min. 47.J ! kaynaklarinda kullanilir. MAG

GOST-R, SEPRO, eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda =~ D-C) \/
HAKC (1.20 mm) saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO, o
karisim gazlari ya da saf CO,
kullanilabilir.

*Celik konstruksiyon ve makine
yapiminda, gemi, kazan, tank ve boru
kaynaklarinda, ince taneli celiklerin
SG kaynaginda, ince sac, celik, gelik TIG A
) 3 G/W 4 Sil (5:. 5%0 min 40 g0 40°C. i o, MODilya, kaporta, egzoz ve karoserin DC()
TUV, CE, TSE, DB, GL, ER 70 S-6 Mn-170 460 min. 47.J ’ kaynaklarinda kullanilir. MAG
ClebIE, TS eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda D€ () \/
saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO, g
karisim gazlari ya da saf CO,
kullanilabilir.
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Sicaga Dayanikli Gazalti Kaynak Telleri ve Cubuklari

eKaynak metali +550 °C ile -45 °C
arasindaki isletme sicakliklarina TIG
i . dayaniklidir. pce A
T ss0-670 40,C min.22 | eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda
saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO, MAG
karisim gazlar ya da saf CO, DC(+)
kullanilabilir.

o

SGM G/W Mo Si c:
(o) ER 80 S-G f,', :
CE, GOST-R, SEPRO mod. (ER 70 S-Al) Mo

oroo
uF o

*Yuksek istya ve basinca dayanikli Cr-
Mo alasimli kazan ve boru celiklerinin,
sementasyon ve nitrur geliklerinin
kaynaginda kullanilir.
min. +20°C . eKaynak metali 570 °C'a kadar isletme
470 350-670 min7gy M9 g Sklarina dayaniklidir. @
eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda ¢ (4
saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO,
karisim gazlari ya da saf CO,
kullanilabilir.

TIG
oceo A

o

SGCrMo 1 G/W Z CrMo1Si an

CE, GOST-R, SEPRO ER 80 S-B2 o
Cr:

POoo0Oo
Nuouo i

eYuksek islya ve basinca dayanikli Cr-
Mo alasimli kazan ve boru celiklerinin,
sementasyon ve nitrur celiklerinin ve
celik dokUmlerinin kaynaginda TIG »
i kullanilir. D.C(-) A
20C min.20 | «Kaynak metali 600 °C'a kadar isitilmaya
dayaniklidir. MAG v
«Koruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda ~ P-C ) >
saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO,
karisim gazlari ya da saf CO,
kullanilabilir.

SG CrMo 2 GIW Z CrMo2si 5

min.
620 - 760
CE, GOST-R, SEPRO ER 90 S-B3 Mo-

540

MNP OoOoOOo
~rOuvoo

eYuksek isiya dayanikli geliklerin, sicak

hidrojen tesislerinde kullanilan celiklerin

7 (6zellikle yas rafinelerinde) kaynadi A
5 o *20°C icindir. 600 °C'a kadar isletme TIG

0
W CrMo5Si Si 04

SGCrMo 5 ER 80 5-B6 Mn: 05 min. 590 - gg0| * min. 18

CE, GOST-R, SEPRO (ER 502) Mo: 0.6 42 min.703 MM sicakliklarinda kullanilan %5 Cr %0,5 Mo~ DC(-)

Cr:60 iceren celiklerin kaynadi igin kullanilir.
eKoruyucu gaz olarak, TIG kaynaginda
saf Ar kullanilir.

www.gedikkaynak.com.tr 15



S GeKa

MEKANIK DEGERLER
KAYNAK
TELININ
KIMYASAL
BILESIMi
% (TiPIK)

KULLANILB(LGI YERLER AKIM KAYNAK
OZELLIKLER

NORMLARI

ONAYLAR TS /EN / AWS

TURU | POZISYONU

Cekme Dayanimi
Centik Dayanimi

Akma Dayanimi
[(NeRY)]

Paslanmaz Kaynak Telleri ve Cubuklari

*YUksek dayanimli alagsimsiz ve alasiml
islah celiklerinin, zirh celiklerinin,
%14 Mn'li celiklerin, ferritik krom
celiklerinin, sicaga dayanikli celiklerin
ve miknatislanmayan celiklerin, »

) problemli celiklerin ve farkl tardeki DI:F(-) A
20C) min30  celiklerin birlestirilmesi ile turbin

ve vana gibi, korozyon, asinma ve D_'}A:'_%) v
kavitasyona dayanikli dolgu kaynaklari >
icin kullanilir.

eKoruyucu gaz olarak TIG kaynagdi igin
Argon, MIG kaynagi igin Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.

G/W 18 8 Mn 3 ¢
SG 307 ~ER 307 e

GOST-R, SEPRO Ni :9,0

min.

370 580 - 750

ELOX c o
7,
il

*YUksek dayanimli islah celiklerin,
paslanmaz ile karbon celiklerinin
) , . kaynagdi ve 18/8 Cr-Ni celiklerinin D.Tcl.G(-) A
T min. o +20°C. min25  kaynadi igin kullanilir. Koruyucu gaz
olarak TIG kaynadi icin Argon, MIG D."(";'.GH)
kaynadi icin Ar+O, veya karisim gaz
kullanilir.

()]

ELOX c

G/W 19 9 H
SG 308 H ER 308 H E"r”

GOST-R, SEPRO Ni

©oNEoo
=

0O Nuno

*% 13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler,
yuksek karbonlu 304 veya stabilize
edilmis 347 kaliteler ve benzeri
C :<0,02 celiklerin kullanildigi ilag, seltloz, -
ELOX W19 9L ﬁ'\ 5?75 min. [su0 - ego| +20°C . kagit ve gida endustrisinde kullanilir. TG 4
SG 308 L ER 308 L o361 390 min.633 ™" +Kaynak metali -269°C’a kadar DC.()
GOST-R, SEPRO Ni :98 stinektir. +400 °C’a kadar tanelerarasi \/
korozyona dayaniklidir. o
» TIG yontemi icindir.
» Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.

*%13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler,
yuksek karbonlu 304 veya stabilize
edilmis 347 kaliteler ve benzeri
celiklerin kullanildigi ilag, seluloz, »
ELOX C199Ls s e . i kagit ve gida endustrisinde kullanilir. A
SG 308 LSi ER 508 L el Mn:17 Mt 520-660 20 C) min.35  eKaynak metali -196 °C'a kadar ity
COST-R, SEFEG Ni 102 stinektir. +350 °C'a kadar da
tanelerarasi korozyona dayaniklidir.
* MIG yontemi icindir.
» Koruyucu gaz olarak Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.

A
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C :0,03
ELOX wW2312L f)‘ 5?’5‘3
SG309L ER300 L e
GOST-R, SEPRO Ni :13,0
C :0,03
ELOX . G2312LSi Ejm : ?’888
SG 309 LSi ER309LSi Cr 1235
GOST-R, SEPRO Ni :13,0
c 012
ELOX G/W 25 20 i“ : ?'658
SG 310 ER 310 o350
GOST-R, SEPRO Ni :20,5
C 012
ELOX G/W 299 fj‘n : ?gg
SG 312 R 312 tin- 150
GOST-R, SEPRO Ni :9,0

MEKANIK DEGERLER

KULLANILle(IeGI YERLER AKIM KAYNAK
OZELLIKLER

TURU | POZISYONU

Cekme Dayanimi
Centik Dayanimi

Akma Dayanimi
(1ISO-V)

N/mm?

Paslanmaz Kaynak Telleri ve Cubuklar

*Ostenitik paslanmaz celiklerin
kaynaginda, farkli metallerin
birlestirilmesinde, tampon

) ) . tabakalarda, korozyona dayanikli A
min | min | F20C  min30 | paslanmaz Geliklerin birlestirilmesinde B
ve de bunlarin disuk alasiml celiklerle
birlestirilmesinde ve kapli ¢eliklerin
kaynaginda kullanilir.
eKoruyucu gaz olarak Ar kullanilir.

O

*Ostenitik paslanmaz celiklerin
kaynaginda, farkli metallerin
birlestirilmesinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikli A
min. min. +20°C | oo paslanmaz celiklerin birlestirilmesinde MIG
32 520 min. 479 i ve de bunlarin distk alasimli celiklerle ~ B-C.(+)
birlestirilmesinde ve kapli geliklerin
kaynaginda kullanilir.
eKoruyucu gaz olarak Ar+0O, veya
(Ar+%2.5 CO;) gaz kullanilir.

*Cimento ve seramik endUstrilerinde,
endustriyel firnlarin yapiminda, yag
rafinelerinde, buhar kazani imalatinda

kullanilan celik ve celik dékimlerin >
i . kaynaginda kullanilir. Kaynak metali D_TC'_G(_) A
TN s50-720 F20°C min30 | - 196 °C ile +1200 °C arasindaki
sicakliklar icin uygundur. D_'\é'_GM \ 4
*TIG ve MIG yontemi icindir. >

eKoruyucu gaz olarak; TIG
yonteminde Ar, MIG ydnteminde
Ar+0O, veya karisim gaz kullanilir.

¢ Alasimsiz ve alagsimli yUksek dayanimli
celiklerin, Cr ve Mn celiklerinin, takim

celiklerinin ve farkli metallerin »
) ) . birlestirme kaynaginda kullanilir. D.Tcl.G(—) A
i min +207C min20  eKaynak metali asinmaya, catlamaya
ve paslanmaya dayaniklidir. D%{?+) \4
*Koruyucu gaz olarak TIG yonteminde L

Ar, MIG yonteminde Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.
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*%13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler,
yuksek karbonlu veya stabilize edilmis
316 kaliteler ile dusuk karbonlu 316 L
kalite paslanmaz celiklerin kullanildigi

NORMLARI KULLANILDIGI YERLER

TS/EN/AWS
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. ve
OZELLIiKLER

Akma Dayanimi
Cekme Dayanimi
Centik Dayanimi

N/mm?

C 002 gida, kimya, ilag, tekstil, boya vb
ELOX Si 105 ) . endustri tesislerindeki makine, techizat A
SG 316 L VISR Ml T s0-700 f20C) min3s | ve donanimlann kaynak isleriicin | 0%,
GOST-R, SEPRO Ni 115 kullanilir.
' Mive22 «Kaynak metali 400 °C'a kadar taneler
arasi korozyona ve -196 °C'a kadar
sicakliklara dayaniklidir.
*TIG yontemi igindir.
eKoruyucu gaz olarak argon kullanilir.
*%13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler,
yuksek karbonlu veya stabilize edilmis
316 kaliteler ile dusuk karbonlu 316 L
kalite paslanmaz celiklerin kullanildig
gida, kimya, ilag, tekstil, boya vb
ELOX g ;8;8(2) en%ﬂstri tesisllerinieki mkakilne,' techizat A
GZ19123LSi Mn:16 min. +20 °C . ve donanimiarin Kaynak isterl Icin MIG
SG 316 L Si ER 316 L i Cr ifg 400 550-700 min'e3y MN-30y lianilr. ynerien e D.C (+)
GOST-R, SEPRO M'OZ 22 «Kaynak metali 400 °C’a kadar taneler
arasl korozyona ve -196 °C’a kadar
dusuk sicakliklara dayaniklidir.
*MIG yontemi icindir.
eKoruyucu gaz olarak Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.
*%13 Cr'lu ferritik celikler ile telin
analizine benzer paslanmaz celiklerin
€ Q65 kullanlld|g| kimlya, teksl’gil, poy_a, gida
ELOX anf%s \l:e“sen‘[etlk recine endustrilerinde A L
W 19 12 3 Nb 24 min. +20°C ' ullanilir. TIG
SG 318 ER 318 e ;ﬁ’f 420 640780 min g3y min- 30 eKaynak metali 400 °C'a kadar taneler =~ D-C()
GOST-R, SEPRO e arasi korozyona ve klor ortamina \/
: dayaniklidir. o
*TIG yontemi igindir.
e«Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.
*%13 Cr'lu ferritik celikler ile telin
analizine benzer paslanmaz celiklerin
kullanildigi kimya, tekstil, boya, gida
(S:_ :8,g35 ve sentetik recine endustrilerinde i >
0,
ELOX ) SRS Mn:14 in ] 120°C _ kullanilir. . . G
SG 318 Si “ER 318 i 390 600-780 ftey min.30  eKaynak metali 400 °C'a kadar taneler = ¢y
GOST-R, SEPRO Mo: 28 arasi korozyona ve klor ortamina v
Nb : + dayaniklidir. >

*MIG yontemi icindir.
eKoruyucu gaz olarak Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.

18 www.gedikkaynak.com.tr



S GeKa

MEKANIK DEGERLER
KAYNAK
TELININ

ONAYLAR Tg‘?g[‘l"}-ﬁs\',s KIMYASAL
BILESIMi

% (TIPIK)

KULLANILDIGI YERLER
ve
OZELLIKLER

AKIM | KAYNAK
TURU |POZISYONU

Cekme Dayanimi

N/mm?

Akma Dayanimi
Centik Dayanimi

Paslanmaz Kaynak Telleri ve Cubuklari

e Tekstil, kagit, boya ve gida
endustrilerindeki %13 Cr'lu gelikler ile

c 0035 telin benzeri analizindeki celiklerin
ELOX WEONE ,Svll : ?,E ) 20°C kaynadi i¢in kqllanlllr. ) _ 6 A
SG 347 o o164 430 600-740 8.y min.30  eKaynak metali -196 °C'ta stnektir, 57,
GOST-R, SEPRO wa 195 400 °C’a kadar da tanelerarasi
o korozyona dayaniklidir.
*TIG yontemi igindir.
eKoruyucu gaz olarak Argon kullanilir.
e Tekstil, kagit, boya ve gida
endustrilerindeki %13 Cr'lu celikler ile
telin benzeri analizindeki ¢eliklerin
ELOX g §8r835 kaynad icin kullanilr. ) ' A
. G199 Nb Si Mn:12 min. | g0 79| #20°C | 2o eKaynak metali -196 °C’'ta sunektir, MIG
SG 347 Si ER 347 Si o e 400 min. 63 J 400 °C'a kadar da taneler arasi DC(+)
GOST-R, SEPRO Nb '+ korozyona dayaniklidir.
*MIG yontemi icindir.
eKoruyucu gaz olarak Ar+O, veya
karisim gaz kullanilir.
*%13 Cr'lu martenzitik ve martenzitik-
ferretik celiklerin ve celik dokumlerin
birlestirme ve dolgu kaynaginda, gaz, >
ELOX Rl C :010 ) ) su ve buhar armatdrlerinin sizdirmazlik D_TC'_G(_) A
SG 410 = 413 e AL U min.20  isteyen ylzeylerinin dolgusunda e
GOST-R, SEPRO Cr :13,0 kullanilir. D.C (+) \ 4
eKoruyucu gaz olarak MIG; Ar+O, veya >
karisim gazlari TIG; Argon gazi
kullanilir.
*Korozyona, asinmaya ve sicaga
dayanikli yuzey kaplama isleri i¢in
tercih edilir. »
ELOX s C :005 . , «Kaynak metali 500 °C'a kadar sertligini =~ G, &
SG 430 £R 430 N min | g min.20  korur ve 900 °C'a kadar da e
GOST-R, SEPRO Cr :17,0 tufallenmeye dayaniklidir. D.C (+) \4
eKoruyucu gaz olarak MIG; Ar+O, veya P

karisim gazlari TIG; Argon gazi
kullanilir.
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S GeKa

ONAYLAR

ELCORR71

BV, DNV, LR, TL,
ABS, RS, NK, RINA, CWB,
CE, GL, GOST-R,
HAKC (1.20mm)

ELCORB70

CE, GOST-R, SEPRO

ELCORM70

BV, ABS,GOST-R,
SEPRO, CE

ELCORR71SC

CE, GOST-R, SEPRO

ELCORR 81 Ni

ABS, CE, GOST-R, SEPRO

ELCORR91

ABS, CE, GOST-R, SEPRO

ELCORR 110

ABS, (AWS), GOST-R
SEPRO

20

NORMLARI
TS /EN / AWS

T424PC1HS5
E71T-1C-J

T424BM2 HS5
E70T-5MJ

T424MM 3 H5
E70C-6 M H4

T 464 (2) PMC1H5
E71T-1C/-1M H4

T4641INiPC1
E81T1-NiC

T624Mnl5NiPC1
E91T1-K2CJ

T694Mn25NiPC1
E 111 T1-GC

KORUYUCU GAZ

Ar+ CO, mix gases 100 % CO,

Ar+ CO, mix gases

100 % CO,
Ar+ CO, mix gases

100 % CO,

100 % CO,

100 % CO,

AKIM TURU

FCAW D.C.(+) FCAW D.C.(+)

FCAW D.C.(+) FCAW D.C.(+)

FCAW D.C.(+)

FCAW D.C.(+)

FCAW D.C.(+)

KAYNAK
POZISYONU

PA
PB

PA
PB

PA
PB

KULLANILDIGI YERLER
ve
OZELLIKLER

*Makine, gemi ve konstruksiyonlarin
her pozisyondaki kaynaklari igin
curufun cabuk katilasan rutil
karakterli 6zlu teldir.

«YUksek mekanik 6zelliklere sahip,
duzgun, gentiksiz ve réntgen
emniyetli dikisler verir.

eHer pozisyonda yUksek akim
siddetinde ¢alisabildiginden ve erime
gucu yuksek oldugundan buyuk
ekonomi saglar.

*Alasimsiz ve az alasimli yapi celikleri
ile ince taneli celiklerin otomatik
ve yarl otomatik kaynadi icindir.

eSakin bir arki, derin nufuziyeti ve
gozeneksiz dikisi vardir.

*DusUk sicakliklarindaki centik darbe
dayanimi E 71 T-1'e gore daha iyidir.

*Alin ve kdse birlestirmeleri icin
uygundur.

eDaha iyi ark kararliligi ve sprey ark
transferi ile sigramasiz daha genis
akim siddetlerinde kullanilabilen
metal 6zlU kaynak telidir.

*Makine, gemi ve konstruksiyonlarin her
pozisyondaki kaynaklari icin cabuk
katilasan dikissiz ve bakir kapli rutil
karakterli 6zlU teldir.

»Yuksek mekanik ozelliklere sahip,
dlzgun, centiksiz ve rontgen emniyetli
dikisler verir.

*Her pozisyonda yuksek akim siddetinde
calisabildiginden ve erime guict yuksek
oldugundan buyuk ekonomi saglar

«Kaynak dikisinin icerdidi hidrojen miktan
cok dusuktur. Telin beklemesi kaynak
metalinin hidrojen icerigini etkilemez.

*DusUk servis sicaklarinda orta ve
yuksek dayaniml geliklerin kaynadi
icin Uretilen rutil 6zlU kaynak telidir.

«TUm pozisyonlarda kullanilabilir.
Sakin ark, dUsUk sigrama ve yuksek
kaynak kabiliyetine sahiptir.

*Rutil tip 6zlU kaynak telidir.

«Ozellikle diistik servis sicakliklarinda
550-620 MPa yUksek dayanimli
celiklerin kaynagina uygundur.

«TUm kaynak pozisyonlarinda
kullanilir.

«-40 °C'ye kadarki dUsuk sicakliklarda
centik darbe dayanimi yuUksektir.

» DUsuk alasiml yuksek dayaniml
celiklerin kaynadi icin garantilenmis
rutil &zlU teldir.

eSicramasi az, yanisi sakindir. Kararli
bir arki vardir.

*HY 80 ve HY 100 gibi ytksek dayaniml
dusuk alasimli geliklerin tek ve cok
pasolu kaynak uygulamalarinda
kullanir.

www.gedikkaynak.com.tr

MEKANIK OZELLIKLER

~ KAYNAK TELININ
KIMYASAL BILESIMi % (TiPiK)

zlu aynak Telleri

Akma Dayanimi (N/mm?) : min. 420
Cekme Dayanimi (N/mm?) : 500 - 640
Uzama (L,=5 d,)(%) : min. 22
Centik Dayanimi (ISO-V)  : -40°C min. 50 J
C: 0,06 Si: 0,50 Mn: 1,30
Akma Dayanimi (N/mm?) : min. 420
Gekme Dayanimi (N/mm?) : 520 - 670
Uzama (L,=5 d,)(%) :min. 22
Centik Dayanimi (ISO-V) :-30°C 120 J
-40°C min 47 J
C: 0,05 Si: 0,55 Mn: 1,35
Akma Dayanimi (N/mm?) : min. 450
Gekme Dayanimi (N/mm?) : min. 550
Uzama (L,=5 d,)(%) 1 min. 22
Centik Dayanimi (ISO-V) :-30°C 55J
-40°C min 47 J
C:0,05 Si: 0,65 Mn: 1,60
Akma Dayanimi (N/mm?)  : min. 460
Cekme Dayanimi (N/mm?) : 530 - 680
Uzama (L, =5 d,)(%) :min. 22
Centik Dayanimi (ISO-V)  : -20°C min. 60 J
-40°C min. 47 J
C:0,05 Si: 0,5 Mn: 1,3
Akma Dayanimi (N/mm?)  : min. 460
Cekme Dayanimi (N/mm?) : 560 - 690
Uzama (Ly=5 d,)(%) “min. 24
Centik Dayanimi (ISO-V)  :-30°C 80 J
-40°C50J
C: 0,05 Si: 0,5 Mn: 13
Ni: 0,90
Akma Dayanimi (N/mm?) : min. 620
Gekme Dayanimi (N/mm?) : 690 - 890
Uzama (L,=5 d,)(%) 1 min. 18
Centik Dayanimi (ISO-V)  : -20°C min. 62 J
-40°C min. 47 J
C:0.08 Si: 0.5 Mn: 1.2
Ni: 1.70
Akma Dayanimi (N/mm?)  : min. 690
Cekme Dayanimi (N/mm?) : 770 - 900
Uzama (L,=5 d,)(%) - min. 17
Centik Dayanimi (ISO-V)  : -40°C min. 47 J
C:<0.08 Si:05 Mn: 17 Mo: 0.2
Ni: 2.10
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KAYNAK
NORMLARI TELININ
TS /EN/AWS KIMYASAL

ONAYLAR BILESIMI
% (TIPiK)

Tozaltl Kaynak Telleri

BARile :
Re 360 N/mm?
Rm 460 N/mm?

KAYNAK METALININ.
MEKANIK DEGERLERI

PAKETLEME OZELLIKLERi KULLANILDIGI YERLER

AV 0°C47J
Uz. %26
BFB ile : I
Re 380 N/mm? Yapi Celikleri
Rm 480 N/mm2 S185-S235JR
S1 Av  -20°C55J Celik konstruksiyon, boru -
TSENISO :S1 ;30 °C 473 1.60 ve tanklarin kaynagdi ile Boru Celikleri
s L2 C 008 Uz B ;-28 K 435 MAKARA alasimsiz yapi geliklerinin S275N
Si :0.10 ’ ve gemi levhalarinin
ONAVYLAR: 3.20 . . :
- Mn: 0.50 BMS ile : 400 BIG-PACK tozalti kaynak yonteminde Basincli Celikler
TSE, CE, GOST-R, SEPRO Re 395 N/mm? 5.00 kullanilan bakir kapli teldir. P235GH
T ’ Rm 475 N/mm? ’
SL+ELIFLUX BAR: Ry OCHI Gemi Celikleri
BV, DNV, TL, GL, ABS, Uz %23 A B, D
LR, CE
BBR-AG ile : ince Taneli Y. Celikleri
Re 370 N/mm? P275N, S355N
Rm 480 N/mm?
AV -0°C60J
-20°C50J
Uz. % 30
BAR ile :
Re 400 N/mm?
Rm 500 N/mm?
AV 0°C601J
Uz. % 30
BFB ile :
Re 425 N/mm?
Rm 525 N/mm?
AV -20°C70J
-30°C55J
-40°C 503
S2 Uz. %30
TSENISO : S2 :
BFB ile :
e BENz Re 410 N/mm?
2 . . .
ONAYLAR i\'{” ?3‘2[?02/%”3 Celik konstriiksiyon, boru,
. 40°C 603 basincli kazan, buhar Yapi Celikleri
S2: Uz %24 kazani ve gemi saclarinin S3553R
TS, CE, DB, GOST-R, 1.60 kaynaginda, c¢ekme
SEPRO c 012 BBR-AG le : P k435 MAKARA  dayanimi 500 N/mm?ye Boru Celikleri
LU B Si :0.10 Re 410 N/mm22 220 kaqar c_)lfam genel yapi Y42 - X 52
BV ABS. CE DB Mn: 1.00 Rm 490 N/mm 4.00 BIG-PACK Qe“k[enr“n’ a[a§|ms|z ve
G‘; ;/Zgzc 509 500 orta dayanimli celiklerin Basincl Celikler
S2+ELIFLUX BFB: - tozalti kaynak yontemi ile P295GH. P355GH
TL, GL, DNV, BV, ABS, BMS ile - kaynaginda kullanilir. '
LR, RS, NK, RINA, CE, DB i o
Re 390 N/mm? Gemi Celikleri
_ Rm 485 N/mm? ABD.E
Zé;EélgLux BAB-S: AV -20°C 69 ] . B, D,
J Uz. %30

ince Taneli Y. Celikleri
S2+ELIFLUX BMS: SRR - P355N, S355N
£, ek, € Re 460 N/mm?
Rm 550 N/mm?
Av -20°C75J
-40°C 503
Uz. %26

BAB-S ile :
Re 430 N/mm?
Rm 525 N/mm?
AV -40°C60J
Uz. %29

22 www.gedikkaynak.com.tr



KAYNAK
TELININ
KIMYASAL
BILESIMI
% (TiPiK)

NORMLARI
TS /EN / AWS

ONAYLAR

KAYNAK METALININ

MEKANIK DEGERLERI KULLANILDIGI YERLER

PAKETLEME OZELLIKLERi

Tozalti Kaynak Telleri

S2Si

TSENISO :S2Si
AWS 1 EM 12K

ONAYLAR

S2Si: C :010
TSE, CE, DB, GOST-R, Si :0.25

SEPRO Mn:1.00

S2Si+ELIFLUX BFB:
ABS, LR, BV, CE, DB

S2Si+ELIFLUX BFF:

BV, ABS, CE

S2Mo

TSENISO :S2Mo

AWS 1 EA2

ONAYLAR

S2Mo:

TSE, TUV, CE, DB, GOST-R, C :012

SEPRO Si :0.10
Mn:1.00

S2Mo+ELIFLUX BFB: Mo: 0.50

BV, ABS, CE

S2Mo+ELIFLUX BFF:

DNV, BV, ABS, CE, DB

S2Mo + ELIFLUX BAB-S:

ABS, CE

S2MoTiB C :008

TSENISO :SZ Si 015
Mn: 1.10

ONAYLAR Mo: 0.55

S2MoTiB: B. : 0.015

CE, GOST-R, SEPRO Ti :015

TSENISO :S3

AWS : EH10K c 012
Si :0.20

ONAYLAR Mn- 150

SE1

TSE, CE, GOST-R, SEPRO

BFB ile :

Re 430 N/mm?

Rm 530 N/mm?

AV -20°C80J
-30°C70J

Uz. %28

BFF ile:

Re 450 N/mm?
Rm 540 N/mm?
AV -40°C65J
Uz. %23

BAB-S ile:
Re 440 N/mm?
Rm 550 N/mm?
Av -20°C 100J
-40°C 65 J
Uz. %28
BBR-AG ile :
Re 420 N/mm?
Rm 510 N/mm?
AV -20°C 500
Uz. %29

BFB ile :

Re 490 N/mm?
Rm 600 N/mm?
Av -20°C90J

-40°C60J
Uz. %26
BFF ile :

Re 480 N/mm?
Rm 570 N/mm?
AV -40°C70J
Uz. %27

BAB-S ile :
Re 500 N/mm?
Rm 600 N/mm?
AV -40°C60J
Uz. %26

PIPE ile :

Re 510 N/mm?
Rm 640 N/mm?
AV -40°C60J
Uz. %25

BFF ile :
Re 550 N/mm?
Rm 650 N/mm?
AV 0°C60J

-20°C 453
Uz. %21

BFB ile:

Re 580 N/mm?
Rm 660 N/mm?
AV -30°C60J
Uz. %28

BAR ile :

Re 420 N/mm?

Rm 520 N/mm?

AV 0°C60J
-20°C 473

Uz. %22

BFBile :

Re 420 N/mm?

Rm 500 N/mm?

Av 0°C120J
-40°C 473

Uz. %22

1.60
2.00
2.40
3.20
4.00
5.00

2.00
2.40
3.20
4.00
5.00

2.00
2.40
3.20
4.00
5.00

1.60
2.00
2.40
3.20
4.00
5.00

K 435 MAKARA

BIG-PACK

K 435 MAKARA

BIG-PACK

K 435 MAKARA

BIG-PACK

K 435 MAKARA

BIG-PACK

www.gedikkaynak.com.tr

Orta ve yuksek cekme
dayanimina sahip celiklerin
kaynaginda kullanilan tozalti
kaynak telidir. Basingli kap,
kazan, boru, gemi ve celik
konstruksiyon imalatinda
kullanilir. Yuksek silisyum
icerigi kaynak banyosunun
deoksidasyon &zelligini
arttinir. Bakir kapli olmasi
elektrik iletkenligini ve
paslanmaya karsi direncini
arttirir.

Ozellikle yuksek
mukavemetli az alagimli
celiklerin ve surunme
direncli geliklerin kaynagdi
icindir. 1/2 Mo alasimli
kaynak metali yUksek
sicaklik uygulamalarinda
surlnmeye direng saglar.
Servis sicakligi 500 °C'ye
kadardir.

Yuksek dayanimli dusuk
alasimli celikler ve sicaga
dayanikl geliklerin kaynaginda
kullanilir. 500 °C'ye kadar
servis sicakligina dayaniklidir.

S355JR'ye kadar genel
yapi geliklerinde, 19 Mn 6
malzemelerden yapilan
buhar kazanlarinda, 520
N/mm?'ye kadar gekme
dayanimi gdsteren ince
celiklerde, gemi ve boru
kaynaklarinda kullanilir.

Yapi Celikleri
S355JR

Boru Celikleri
L 360

Kazan Saglari
P295GH

Gemi Celikleri
A B, D E

ince Taneli Y. Celikleri
P355N - S355N

Boru Celikleri
L 85MB(X70)

Kazan Saglari
16Mo3, P355GH

ince Taneli Y. Celikleri
P460N - S460N

Boru Celikleri
L 485(X70)

Kazan Saclari
16Mo3

ince Taneli Y. Celikleri
P460N - S460N

Yapi Celikleri
S 355JR

Boru Celikleri
X42 - X52

Kazan Saclari
P 355 GH

Gemi Celikleri:
A B D E

ince Taneli Y. Celikleri
P 355N -S 355N



S GeKa

KAYNAK
TELININ
KIMYASAL
BILESIMi
% (TIPIiK)

NORMLARI
TS /EN/AWS

ONAYLAR

Tozalti Kaynak Telleri

S3Si

TSENISO : S3Si

AWS EH12K

ONAYLAR

S3Si:

TSE, CE, GOST-R, _

SEPRO C :0.09-012

Si :0.25-0.40

$3Si x ELIFLUX BFF: Mn:1.60-1.80

BV, ABS, CE

S3Si x ELIFLUX BFB:

ABS, CE

S3Si:x ELIFLUX BAB-S:

ABS, CE

S3Mo

TSENISO :S3Si

AWS {EA4 C :010
Si 1015

ONAYLAR Mn: 150
Mo: 0.50

S3Si:

TSE, CE, GOST-R, SEPRO

S3NiMo1l

TSENISO : S3NiMol C :012

AWS: “EF3 Si 1020
Mn:1.75

ONAYLAR Mo: 0.55

S3NiMol: Ni :0.90

CE, GOST-R, SEPRO

S3NiCrMo2.5

TS EN ISO : S3Ni2.5CrMo c o011

AWS - EF4 (mod) Si 017
Mn: 1.40

SIATLAR Mo: 0.55
Ni :2.40

S3NiCrMo2.5: Cr - 0.70

GOST-R, SEPRO, CE

S3NICrMo2.5 x ELIFLUX BFF:

ABS, CE

24

KAYNAK METALININ
MEKANIK DEGERLERI

BFFile :

Re 490 N/mm?

Rm 580 N/mm?

Av -0°C100J
-40°C70J

Uz. %26

BFB ile :

Re 460 N/mm?
Rm 550 N/mm?
AV -40°C60J
Uz. %27

BAB-S ile:
Re 545 N/mm?
Rm 645 N/mm?
AV -40°C60J
Uz. %26

BFF ile :
Re 540 N/mm?
Rm 630 N/mm?

Av  -0°C110J
-40°C65J

Uz. %27

PIPE ile :

Re 530 N/mm?
Rm 620 N/mm?
Av -0°C100J

-40°C 503
Uz. %25

BFFile :

Re 580 N/mm?

Rm 650 N/mm?

Av -20°C100J
-40°C60J

Uz. %21

BFF ile :

Re 740 N/mm?

Rm 850 N/mm?

Av  -20°C90J
-40°C85J
-60° C min.27 J

Uz. %20

BAB-S ile :

Re 735 N/mm?

Rm 855 N/mm?

AV -20°C703J
-40°C60J

Uz. %18

PAKETLEME

2.00
2.40 K 435 MAKARA
320

4.00 BIG-PACK
5.00

3.20 K 435 MAKARA
4.00

5.00 BIG-PACK
3.20 K 435 MAKARA
4.00

5.00 BIG-PACK
2.40

520 K 435 MAKARA
4.00

500 BIG-PACK

www.gedikkaynak.com.tr

OZELLIKLERIi

Orta ve yUksek dayaniml
yap! celiklerinin tozalti
kaynaginda kullanilan
yuksek Mn-Si alasiml
kaynak telidir.

Mo alasimli celiklerin ve
kazan sacglari ile ince
taneli celiklerin yUksek
kaliteli kaynaklarinda
kullanilir.

YUksek dayanimli celikler
ve yapl ¢eliklerinin tozalti
kaynagd icin dizayn edilmis
Ni-Mo alasiml tozalti
kaynak telidir.

S3NiCrMo 2.5 teli ytksek
dayanimli ¢elikler,
temperlenmis yapi celikleri
ve yuksek dayanimli ince
taneli yapi c¢eliklerinin
tozalti ark kaynadi icin
dizayn edilmis bakir kapli
kaynak telidir.

KULLANILDIGI YERLER

ince Taneli Yapi Celikleri:
P 460 N - S 460 N

ince Taneli Yapi Celikleri:
P 460 N - S 460 N

Boru Celikleri
X52 - X80

Kazan Saclar
20MnMoMN;i5 - 5

ince Taneli Y. Celikleri
S380N, S500N, S380NL
S500NL, S550QL1

ince Taneli Yapi Celikleri:
S 550QL1, S690QL1
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PAKETLEME OZELLIKLERI

Paslanmaz Tozalti Kaynak Telleri

ELIFLUX BSS ile :

% 13 Cr'lu ferritik paslanmaz
celikler, yuksek karbonlu 304
veya stabilize edilmis 347 kaliteler

X2CrNi 19 11, X5CrNi 18 10,
X6CrNiTi 18 10, X6CrNiNb

ELOX UP 308 L C :001 Rm 550 N/mm? ve benzeri celiklerin kullanildigi i
AWS: ER 308 L > 045 AV 0°C:703 240 K455 ilag, sellloz, kagit ve gida 15 10 JEGNIN 10
Mn: 1.85 0 °C: 50 3.20 MAKARA endustrisinde kullanilr. X10CrNiNb 18 10, 304,
ISR Cr :19.50 ey 4.00 304L, 304LN, 347, 321,
Ni :9.50 i BIG-PACK . .
GOST-R, SEPRO I Uz %41 Kaynak metali -196 °C'a kadar A320B8C A320B8D
sUnektir. 400 °C'a kadar
tanelerarasi korozyona
dayanikldir.
Ostenitik paslanmaz celiklerin
kaynaginda, farkli metallerin
birlestirilmesinde, tampon Ferritik krom ve ostenitik
ELOX UP 309 L (53 fg-gg ELIFLUX 555 o 240 - tabakalarda, korozyona CrNi gelikleri, ostenitik
AWS: ER 309 L N'm 170 Rm . 540 N/n':n'z 520 MAKARA dayanikli paslanmaz celiklerin manganez celikleri,
- o i birlestirilmesinde ve de alasimsiz yuksek
ONAYLAR Cr :23.40 Uz %35 4.00 ~o0
COETR, SEFRD Ni :12.30 BIG-PACK bunlarin dusuk alasiml dayanimli gelikler, isiya
' celiklerle birlestirilmesinde dayanikli celikler.
ve kapli geliklerin kaynaginda
kullanilir.
%13 Cr'lu ferritik paslanmaz
celikler, yuksek karbonlu
veya stabilize edilmis 316 kaliteler )
ile dustik karbonlu 316 L kalite Cﬁ? hfr“i';’g §8X124 C3 NX;
ELIFLUX BSS ile : ikleri 5 NAS . RIS
ELOXUP316L c :o002 e paslanmaz celiderin kullanldgr - 2 5 CNiMoTi17 12
Pty Si 055 Rm 570 N/mm 240 K 435 gida, kimya, ilag, tekstil, boya o O N
' Mn: 225 by 0REEDd 220 MAKARA ve benzeri endustri tesislerindeki, |~ 2 X6 CrNiMoTi 17122, X6
SINENAR Cr 1180 e 400 makina, techizat ve donanimlarin %,\ll\;f\:/\ONNbl];ll;;’ ;22
¥ Ni :11.30 y ' BIG-PACK kaynak isleri icin kullanilir. NS ‘
COST-R SEPRO Uz %8 Y ¥ ¢ CrNiMoN 17 12 2. 316,
Kaynak metali +400 °C’a kadar 316L, 316Cb, 316Ti
taneler arasi korozyona ve -196
°C'akadar sicakliklara dayanikudir.
%13 Cr'lu martenzitik ve
martenzitik-ferritik celiklerin ve
ELOX UP 410 g 8;% ELIFLUX BSS le - 210 K 435 celik dokimlerin birlestirme ve
AWS : ER 410 040 A 550 N/r:];‘z ©50 MAKARA dolgu kaynaginda, gaz, suve = X6 CrTi17, X 20 CrNi 17
ONAYLAR Cr 1320 Uz %25 400 buhar armaturlerinin sizdirmazlik 2,431, 430 Ti.
ORI SEEED Ni 040 BIG-PACK istenen yUzeylerinin dolgusunda
' kullanilir.
Korozyona, asinmaya ve sicakliga
ELOX UP 430 C :004 dayanikl kaplama isleri icin tercih
AWS : ER 430 Si 1040 ELIFLUX BSS ile : 240 K 435 edilir. Kaynak metali 500 °Ca kadar X 6 CrTi 17. X 20 CrNi 17
Mn: 0.50 Rm 460 N/mm® 3.20 MAKARA sertligini korur ve 900 °C'a kadar > 431 430 Ti
ONAYLAR Cr :16.50 Uz %20 4.00 tufallenmeye dayaniklidir. L ’
Ni :0.20 BIG-PACK

GOST-R, SEPRO

www.gedikkaynak.com.tr
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Tozalti Kaynak Tozlari

2/1\_/:2 /1\;7AEE 1 st s eAluminat-Rutil 6zellikte aglomere tip bir
2 F7AZ - EM 12 ) Re 360N /mmz tozalti kaynak tozudur. Ozellikle kaynakl
; jg'gg R 2 A0 (/o spiral borular, LPG tupleri, genel yapi
ONAYLAR M. 110 G‘; : 32%473 - celikleri, kazan saclari ve gemi saclarinin
ELIFLUX BAR: o Kraft Torbada tek pasolu birlestirme ve kdse kaynaklar
CE GOSTR SEPRO s2 s2 Bazisite : 0.7 fdnugundir, . .
o1 % ELIFLUX BAR. ) a . 0D N -Kaﬂynak dikisi c_iuzgun ve gdzeneksizdir.
BV DNV TL L g jg'gg S o GO N mE «Curufun temizlenmesi ¢ok kolaydir.
nBS LR CE Y135 N - ORCEDS «Toz kullanilmadan énce 250-350 °C'de
o o Uz - %30 bir saat kurutulmalidir.
S2 x ELIFLUX BAR:
BV, ABS, CE, DB
ELIFLUX BFB 21 006
SA AB 168 AC H5 S oas
S1: F7 A2 - EL12 M' 50
S2: F7 A4-EM 12 n-d - —
iig!f TR s2 Re :380N/mm’  Re : 430 N/mm2
i- F7 A4-EH 12 K _ R 480 N/mme Rm: 530 N/mm?
C :0.07 m N mm’ m: mm’ . . . . . .
S2Mo: F8 A4-EA2-A2 S 035 Av . -20°C55J Av : -20°C 80 J sAluminat-Bazik &zellikte algomere tip bir
Vg U« ;/328°C 47J T ;/328°C 70J tozalti kaynak tozudur.
SN - - o Genel likleri, gemi gelikleri, kazan
ELIELUX BEB o5 o om *Genel yapi celikleri, gemi celikleri, kaza
5 I e} o . o
CE, GOST-R, SEPRO c 005 e N Rt S0 i 25kg saglarl, sicaga dayanikli celikler ve ince
S 40 Rm  : 525N/mm’  Rm : 600 N/mm? Kraft Torbada taneli celiklerin tek veya ¢oklu paso alin
52 x ELIFLUX BFE: Mn:1.25 oiEResy N %o Bazisite : 1.4 Ve Ses Depinel Sl (et TRy
BV, DNV, TL, GL, ABS, _ ©20°C50d Uz - %26 o eKaynak metali dusUk sicakliklarda ytksek
LR, CE, RINA, NK, RS, DB S3Si Uz. : %30 tokluk gosterir.
<551 ELIFLUX BFB (5: :8'% s3si «Toz kullanilmadan énce 300-350 °C'de
i X : i :0. . 2
LR, ABS, BV, CE, DB Mn: 180 Efn : ggg N/’n”?n'?z 2 saat kurutulmalidir.
AV :-40°C60J
$2Mo x ELIFLUX BFB: saiie Uz. %27
BV, ABS, CE C -0.06
Si 1040
S3Si x ELIFLUX BFB: Mn:1.40
ABS, CE Mo' 0.50
ELIFLUX BMS «Mangan-Silikat ve Kalsiyum-Silikat
SA CS/MS 168 AC s1 aglomere tip bir tozalti kaynak tozudur.
S1: F6 AZ-EL 12 S1 Re - 395 N/mm? eHarika yluzey gérunimune sahip dikisler
S2:F6 AO-EM 12 € :005 Rm 475 N/mm? elde edilir.
ONAYLAR f/'l ?foo Av 1 0°C383 25k «Curuf kolay kaylar.
LU B n Uz. P %24 M Torgbada *Yag ve paslara karsi gbzeneklenmeye iyi
CE, GOST-R, SEPRO s2 s2 , Bazisite : 1.0 dayanim gosterir. o o
C 004 Re  : 390 N/mm *YUksek akim tasima kapasitesine sahiptir.
S2 x ELIFLUX BMS: Si :0.45 Rm  : 485 N/mm? eKalin pargalarin iki pasolu kaynaklari i¢in
BV, ABS, CE Mn:1.27 By & AEEI uygundur.
2R «Toz kullanilmadan énce 250-350 °C'de
2 saat kurutulmalidir.
2 s2
C :0.05 Re : 460 N/mm?
Si -0.40 Rm  : 550 N/mm?
Mn:135 Av 1 -20°C75) *Aluminat-Bazik aglomere tip bir tozalti
-40°C50J kaynak tozudur.
ELIFLUX PIPE Uz %28 «Genel yapi celikleri, gemi celikleri, kazan
AT G NE S2Mo s2Mo , saglari, sicaga dayanikli celikler ve ince
2 F7 AA-EM 12 € o0 R GO N 25kg taneli celiklerin tek veya cok pasolu alin
S2Mo: F7 Ad4-EA2-A2 f/'l fgjg /F:m 6:00N/mm Kraft Torbada ve kése kaynaklari icin uygundur.
S3Mo: F8 A4-EA4-A4 o S 55 CEd Bazisite : 1.7 «Kaynak metali duistik sicakliklarda yiiksek
o T tokluk g&sterir.
CIALAR S3Mo «Clrufun temizlenmesi cok kolaydir.
AR A S3Mo Re  : 530 N/mm? *Toz kullanilmadan énce 300-350 °C'de
GOST-R, CE, SEPRO <S: :8.3[6) Rm @ 620 N/mm? 2 saat kurutulmaldir.
U ok Av  : 0°C100J
Mn:1.60 _40°C 50 J
Mo: 0.45 Uz. %25

26 www.gedikkaynak.com.tr
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TS /EN / AWS

ONAYLAR

ELIFLUX BFF

SAFB165DC H5

S2: F7A4-EM 12

S2Si: F7A4-EM 12K
S2Mo: F8A4-EA2-A2
S3Si:F7A4-EH 12K
S3NiMol:

FOA4-EF3 (mod.)-F3
S3NiCrMo2.5:
F11A8-EM4(mod.)-M4

ONAYLAR
ELIFLUX BFF
CE, GOST-R, SEPRO

S2Si x ELIFLUX BFF:
BV, ABS, CE

S2Mo x ELIFLUX BFF:
DNV, BV, ABS, CE, DB

S3Si x ELIFLUX BFF:
BV, ABS, CE

S3NiCrMo2.5 x ELIFLUX BFF:

ABS, CE

ELIFLUX BSS

SAFB265DC

ONAYLAR
ELIFLUX BSS:
CE, GOST-R, SEPRO

ELIFLUX
BBR-AG

SAAB 167 AC H5
S1: F6 AZ-EL12

S2: F7 AO-EM12
S2Si: F7 AO-EM12K

ONAYLAR
ELIFLUX BBR-AG:
CE, GOST-R

ELIFLUX BAB-S
SAAB 168 AC H5

S2: F7A4 - EM12

S2Si: F7A4 - EM12K
S2Mo: F8A4 - EA2-A3
S3Si: F7A4 - EH12K
S3NiCrMo2.5:

F11A4 - EM4 (mod.)-M4

ONAYLAR

ELIFLUX BAB-S:

CE, GOST-R

S2 x ELIFLUX BAB-S:
ABS, CE

S2Mo x ELIFLUX BAB-S:
ABS, CE

S3Si x ELIFLUX BAB-S:
ABS, CE

S3NiCrMo2.5 x ELIFLUX BAB-S:
ABS, CE

KAYNAK
METALININ
KIMYASAL
BILESIMI
% TIPIK

S2

C :0.05
Si 1 0.20
Mn: 1.00

S2Si

C :0.06
Si 1 0.30
Mn: 110

S2Mo

C :0.07
Si : 025
Mn: 115
Mo : 0.45

S3NiMol
C :0.09
Si 025
Mn: 1.65
Mo : 0.55
Ni : 0.90

S3NiCrMo2.5
C :0.06
Si : 0.30
Mn: 1.50
Mo : 0.50
Ni : 220
Cr : 050

- ELOX UP 308 L
- ELOX UP 309 L
- ELOX UP 316 L

- ELOX UP 410
- ELOX UP 430
S1
C :0.06
Si : 0.30
Mn: 0.90
S2
C :010
Si 035
Mn: 1.20
S2sl
C :0.07
Si : 0.40
Mn : 1.30
S2
C :0.08
Si : 0.40
Mn: 1.50 S2Si
. C :0.07
S3si Si ;045
C :0.07 Mn: 1.60
Si 1 0.60
M : 170 S2Mo
: C :0.07
S3Ni Cr Mo 2.5 Si 055
€005 mh170
Si : 0.65 Mo 0.50
M : 1.80
Mo: 0.48
Ni : 2.05
Cr: 0.35

S2
Re
Rm
Av
Uz.
S2Si
Re
Rm

Uz.
S3Si
Re
Rm

Uz.

KAYNAK METALIN

iN

MEKANIK DEGERLERI

S2

Re © 410 N/mm?

Rm  : 520 N/mm?

Av 1 -30°C 703
-40°C 60J

Uz. D %24

S2Si

Re : 450 N/mm?

Rm 1 540 N/mm?

Av 1 -40°C65J

Uz. © %23

S2Mo

Re : 480 N/mm?

Rm  : 570 N/mm?

Av 1 -40°C70J

Uz. T %27

S3NiMol

Re : 580 N/mm?

Rm  : 650 N/mm?

Av 1 -20°C 1007
-40°C 60 J

Uz. %21

S3NICrMo2.5

Re : 740 N/mm?

Rm  : 850 N/mm?

Av 1 -20°C90J
-40°C 85J
-60 °C min.27J

Uz. %20

Mekanik degerler

sayfa 25'te belirtilmistir

S1

Re © 370 N/mm?

Rm : 480 N/mm?

Av 1 0°C55J

Uz. T %24

S2

Re © 410 N/mm?

Rm 490 N/mm?

Av 1 -20°C50J

Uz. L% 32

S28i

Re : 420 N/mm?

Rm 510 N/mm?

Av : -20°C50J

Uz. : %29

S2Mo
1430 N/mm? Re  :500 N/mm?
1525 N/mm? Rm  :600 N/mm?
1-40°C60J Av  :-40°C60J
1% 29 Uz. 1% 26
S3NICrMo 2.5

1440 N/mm? Re  :735N/mm?
1550 N/mm?  Rm  :855N/mm?
:-20°C100J Av  :-30°C70J
-30°C 653 -40°C 604
1% 28 Uz. 1% 18
1545 N/mm?
1645 N/mm?
:-40°C60J
1% 26

PAKETLEME

25 kg
Kraft Torbada
Bazisite : 3.0

25 kg
Kraft Torbada

Bazisite : 2.45

25 kg
Kraft Torbada

Bazisite : 1.1

25 kg
Kraft Torbada
Bazisite : 2.1

www.gedikkaynak.com.tr

S GeKa

OZELLIKLERi

Tozalti Kaynak Tozlari

«Florid-Bazik aglomere tip kaynak tozudur.

» DUsuk alasimli yUksek mukavemetli celiklerin
kaynagi icin uygundur.

»Daha yUksek manganez iceren tozalti
tellerinin kombinasyonlarinda tercih
edilir.

*YUksek tokluk gerektiren cok pasolu kaynak
uygulamalarina yatkindir.

»Toz kullanilmadan énce 300-350 °C'de

2 saat kurutulmalidir.

«Florid-Bazik 6zellikte tozalti kaynak
tozudur.

*Genel olarak paslanmaz celiklerin
kaynaginda kullanilir.

Sert dolgu uygulamalarinda da tozalti
tozu olarak da kullanilabilir.

*Cok iyi korozyon direncine ve mekanik
ozelliklere sahiptir.

«CuUrufun temizlenmesi ¢ok kolaydir.

*Toz kullanilmadan énce 250-350°C'de
2 saat kurutulmalidir.

*Aluminat-bazik aglomere tip kaynak
tozudur.

«Ozellikle LPG tlipleri ve tiip imalati, kaynakl
spiral borular (S2 teli ile X52'ye kadar),
genel yapi ¢gelikleri, kazan saclar ve gemi
saclarinin tek pasolu birlestirme
ve kose kaynaklari icin uygundur.

*Toz kullanilmadan 6nce 300-350°C'de
2 saat kurutulmalidir.

*Aluminat-bazik aglomere tip kaynak
tozudur.

eHarika ylzey gérunumune sahip dikisler
elde edilir.

«Curuf kolay kalkar.

«Ozellikle spiral boru imalatlarinda cok
pasolu ve tondem kaynaklarinda
uygundur.

*Yuksek kaynak hizlarinda calisma
ozelligine uygundur.

*Toz kullanilmadan énce 300-350°C'de
2 saat kurutulmalidir.

27
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Kariyerinizin
baslangic noktasi
Istanbul
Sedik
Universitesi

GUZEL SANATLAR VE MiMARLIK FAKULTESI
- Gorsel iletisim Tasarimi

- I¢ Mimarlik ve Cevre Tasarimi

- Mimarlik

- Moda ve Tekstil Tasarimi

iKTiSADI IDARI VE

SOSYAL BiLIMLER FAKULTESI

- Siyaset Bilimi ve Kamu Yonetimi
- Uluslararasi lliskiler

- Uluslararasi Ticaret ve Finans

MUHENDISLIK FAKULTESI

- Elektrik-Elektronik Muhendisligi

- Makine Mihendisligi

- Mekatronik Muhendisligi

- Metalurji ve Malzeme Muhendisligi

SPOR BiLIMLERi FAKULTESI

- Antrenorlik Egitimi

- Beden Egitimi ve Spor Odretmenligi
-Spor Yoneticiligi

MESLEK YUKSEKOKULU PROGRAMLARI

- Adalet - Grafik Tasarimi

- Bankacilik ve Sigortacilik - Halkla lliskiler ve Tanitim
- Bilgisayar Programciligi - Is Sagligi ve Guvenligi

- Biyomedikal Cihaz Teknolojisi - Kaynak Teknolojisi

- Dis Ticaret - Kimya Teknolojisi

- Elektrik - Makine

YABANCI DILLER YUKSEKOKULU

- Mekatronik

- Muhasebe ve Vergi Uygulamalar
- Sivil Havacilik ve Kabin Hizmetleri
- Tahribatsiz Muayene

- Tibbi Goruntuleme Teknikleri

DAHA iYi EGITiM VE ARASTIRMA iCiN BiZE KATILIN...

www.gedik.edu.tr




Sedik ile
Iki Miihendislik
Diplomasi...

Gedik Egitim Vakfi (GEV), istanbul'da diizenli egitim
ve uygulama programlari sunmaktadir;

e Uluslararasi Kaynak Muhendisligi (IWE)
* Uluslararasi Kaynak Teknikerligi ap
e Uluslararas! Kaynak Inspektérleri (IWIP)

YENI BiR UZMANLIK VE DiPLOMA iCiN BiZE KATILIN ...

www.gedikegitimvakfi.org.tr




Uzmanlik

A7 | |

Sertifikalari

Sedik’

° e I te EEN

Gedik Test Merkezi (GTM) tahribatsiz muayene (NDT) konusunda
endustriyel hizmetler, egitim ve personel belgelendirilmesi

gerceklestirmekte ve boru imalat, gemi insa, celik yapi, makine
imalati, enerji ve otomotiv gibi sektorlere hizmet vermektedir.

TS EN ISO 9712 standardina uygun olarak uluslararasi gegerl
sahip Tahribatsiz Muayene Uzmanlik sertifikanizi, TURE
tarafindan TS EN ISO / IEC 17024 standardina gore a Personel

TS EN ISO/IEC 17024

edilmis GTM'den alabilirsiniz.

—, , |
www.gediktest.com




Sedik Egitimleri ile
Kariyerinize Yon Verin

Gedik Egitim Vakfi Turkiye'de gelisen sanayinin ihtiya¢c duydugu nitelikte kaynak
personeli gereksinimine cevap vermek ve kaynak teknolojisinin gelisimine katkida
bulunmak amaciyla cesitli seminerler duzenlemektedir. Seminerlere muhendisler,
teknik 6gretmenler, kaynak personelleri ve kaynakli imalat sektorunde calisan kalite
yonetim sistem uzmanlari katiliyor.

Seminer Konulari

EN 15085 Rayli Sistem Araclari Uretim icin Kaynakli imalat Yeterlilik
TS-EN 1090 Celik Yapilar icin Teknik Gereklilikler

TS-EN ISO 9606 Kaynakei TS EN ISO 14732 Kaynak Operatori Belgelendirme
TS-EN ISO 3834 Metalik Malzemelerin Eritme Kaynadi icin Kalite Sartlari
TS-EN ISO 14731 Kaynak Koordinasyon Personeli Gorevleri

www.gedikegitimvakfi.org.tr




Sedik Robot
Tasarliyor,
Uyguluyor,
Egitiyor...

Gedik Robot, sanayiye robot otomasyon & / \
\

sistemleri tasarliyor ve kuruyor.

Robot Teknolojileri Uygulama ve Arastirma Merkezi, Gedik Kaynak / GeKa Robot®
Bolumu ile mekatronik muhendisleri ve égrencilerine, teknik personellere ve robot

operatorlerine yonelik periyodik egitimler duzenliyor.
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Metal Sedik Dokium ile
Sekilleniyor

1967'den beri faaliyet gosteren
Gedik Dékiim ve Vana;

e Kum DoOkum
. Hassa§ Dokum
e \Vana Uretimi

olmak Uzere uc¢ farkli alanda dunya
standartlarinda hizmet vermeye devam
__ediyor.

4 Tesislerimizde Uretilen Termo® vanalar,

'\ endustriyel tesisler, enerji santralleri,

kimya, petrol, gemi insa endustrileri,

L4sitma ve sogutma, buhar, kizgin su, LPG,

: "dogal gaz ve benzeri uygulamalarda
" kullanilmaktadir.

www.gedikdokum.com




Kitalar Birlestiren Guc...
Sedik Kaynak

Yiksek kaliteli GeKa markali Elcor B 70 Ozlu
Kaynak Teli urGnumuzle Dunya'nin en
buyuk ve en énemli projelerinden
Marmaray 'da da tercih edildik.

52 deneyimimizle kitalar birlestirdik...

GURURLUYUZ...

Gedik Kaynak
1963'den beri

www.gedikkaynak.com




s Gedik Kaynak

Gedik Kaynak Sanayi ve Tic. A.S.
Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik-istanbul / Turkiye
T +90 216 378 50 00 F +90 216 378 20 44 info@gedikkaynak.com.tr

www.gedikkaynak.com.tr

s Gedik Dokiim ve Vana

Gedik Dokum ve Vana San. ve Tic. A.S.
Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik-istanbul / Turkiye
T +90 216 307 12 62 F +90 216 307 28 68-69 termo@gedikdokum.com.tr
Sakarya Fabrika
Sakarya 2.0SB 11 No'lu Yol No: 6 54300 Hendek - Sakarya / TUrkiye
T +90 264 290 12 00 F +90 264 290 12 21 dokum@gedikdokum.com.tr

www.gedikdokum.com

< Gedik Egitim Vakfi

Gedik Egitim ve Sosyal Yardimlasma Vakfi
Ankara Caddesi No: 306 C Blok Seyhli 34906 Pendik-Istanbul / Turkiye
T +90 216 378 50 00 F +90 216 378 20 44 gev@gedikegitimvakfi.org.tr

www.gedikegitimvakfi.org.tr

ISTANBUL
Gedik Universitesi

: istanbul Gedik Universitesi :
Cumhuriyet Mahallesi, llkbahar Sokak No: 1 34876 Yakacik-Kartal-Istanbul / Turkiye
T 490 216 452 45 85 - 444 5 438 F 490 216 452 87 17 info@gedik.edu.tr

www.gedik.edu.tr

s Gedik Test Merkezi

Gedik Test Merkezi :
Ankara Caddesi No:306 Seyhli 34906 Pendik-Istanbul / Turkiye
T +90 216 378 79 41 F +90 216 378 20 44 info@gediktest.com

www.gediktest.com

# www.gedikkaynak.com.tr



Birlestirir. Hayat Icin...

www.gedikkaynak.com
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Gedik Kaynak A.S.
Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik-Istanbul / TUrkiye
T. +90 216 378 50 00 F.+90 216 378 20 44 / 79 36
www.gedikkaynak.com.tr info@gedikkaynak.com.tr

:+90 (533) 705 84 25 ESKiSEHIR +90 (530) 642 12 36 KAYSERI : +90 (533) 574 04 99
:+90 (533) 705 84 21 ISTANBUL ANADOLU : +90 (530) 463 56 91 KONYA : +90 (530) 642 12 35
:+90 (530) 642 12 37 ISTANBUL AVRUPA : +90 (533) 954 40 68 SAMSUN : +90 (530) 140 47 65
490 (533) 705 84 07 iZMiR +90 (533) 705 84 29
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