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s Gedik Kaynak

Gedik Kaynak bir Gedik Holding kurulusudur ve Gedik Dokiim & Vana firmasi ve
istanbul Gedik Universitesi, Gedik Test Merkezi (GTM) ve RoboWeld holding catisi
altindaki diger kurumlar ve faaliyet alanlaridir.

1963 yilindan beri faaliyet gosteren Gedik Kaynak, GeKa® ve GeKaTec® markall
kaynak sarf malzemeleri, GeKaMac® markall kaynak makineleri ile 80’den fazla
lilkeye ihracat yapmakta olup uluslararasi tescilli markalaryla birgok sektére
Urlin ve hizmetler sunmaktadir. Tirk kaynak sektoriinde lider konumda yer alan
Gedik Kaynak yilda drettigi yaklasik 100.000 ton ortlilli kaynak elektrotlari, gazalt,
tozalti ve 6zl(i tip kaynak tellerinin yani sira redresorler, gaz alti ve toz alti kaynak
makineleri, inverter tip kaynak makineleri ve kaynak jeneratorleri ile Avrupa’nin en
biiyiik kaynak firmalarindan biridir.

Detayli bilgi icin litfen internet sayfamizi ziyaret ediniz; www.gedikkaynak.com.tr




s Gedik Kaynak

Uluslararasi Kaynak Miihendisligi ve Teknikerligi alanlarinda Gedik Egitim Vakfi
(GEV) catisi altinda egitimler veren GEDIK KAYNAK, akredite kurulusu olan GTM ile
miisterilerine satig sonrasi sagladigi tahribatsiz ve tahribath muayene hizmetleriyle de
sektoriin oncli kurulugudur.

Projelerin ve miusgterilerin farkl talep ve ihtiyaglarina yonelik kaynak drinleri ve
mihendislik ¢ozimleri saglayan GEDIK KAYNAK, sahip oldugu teknolojik alt yapi ve
Ar-Ge faaliyetleri ile mevcut uygulamalarini daha ileri diizeye tagimayi hedeflemektedir.
Bu amacla Ar-Ge faaliyetlerini, uzman ekipler tarafindan yonetilen modern ve tam
donanimli laboratuarlarda siirdiiren GEDIK KAYNAK, {iriin gamina siirekli yenilerini
eklemekiedir.

GEDIK KAYNAK, iiniversite - sanayi isbirligini ISTANBUL GEDIK UNIVERSITESI ile
birlikte yirittigi projelerle hayata gecirerek llkemizin kaynak bilim ve teknolojisine
onemli katkilarda bulunmaktadir.

Bu dokiiman, GeKaMac® markasi altinda Elektrot, Gazalti ve Tozalti kaynak prosesleri
ile plazma kesmeye 6zel bilgi icermektedir.
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Uriin Kategorileri
B Kaynak Elektrotlari

Gazaltr Kaynak Telleri

0zl Kaynak Telleri

Tozalti Kaynak Telleri ve Tozlari

Tamir ve Bakim Uriinleri

Sert Lehim Gubuklari ve Dekapanlari

Kaynak ve Kesme Makineleri

Tescilli Markalarimiz
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Rutil Elektrotlar
ELIT

PANTERA

LOTUS

EGE

GRANIT

STEP

INTER

ELIT ARMCO
CEM

Seliilozik Elektrotlar

LINK 6010

LINK 7010-G
LINK 7010-P1
LINK 8010-G
LINK 8010-P1

Bazik Elektrotlar

LASER B 43
LASER B 47
LASER B 47-A
LASER B 50
LASER B 55
LASER B 55-S
LASER B 60

E420RR12
E420RR12
E420RC11
E380RC12
E382RB12
E420RC11
E380RC11
E35ARR12
E420RR53

E383C21
E422MoC21
E423C21
EZ463MoC21
E4631NiC21

E384B42H5
E424B42H5
E424B32H5
E425B42H5
E465B42H5
E466B42H5
E424B42H5

Diisiik Alagimli Yiiksek Dayanimh Elektrotlar

TEMPO B 48
TEMPO B 60
TEMPO B 63
TEMPO B 65
TEMPOB 70 M
TEMPOB70S
TEMPO B 70 Mo
TEMPO B 75
TEMPO B 85 M
TEMPO B 90
TEMPO Ni Cu
TEMPO BW2
TEMPO B 1
TEMPO B 2
TEMPO B 3

E426 1NiB32H5
E4661NiB42H5
E503B42H5

E556 1 NiMoB42H5

E 556 Z (1NiMo) B 4 2 H5
E556 2NiMoB T4 2 H5
E555MnMoBT42H5
E626Z 1NiMoB 4 2 H5

E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
E 69 5 Z Mn2NiCrMo B 4 2 H5
E 4237 (NiCrCu) B 4 2 H5

E 46 6 Z (NiCrCu) B 4 2 H5

E4661NiB42H5
E4662NiB42H5
E4663NiB42H5

E 6013
E 6013
E 6013
E 6013
~E6013
E 6012
E 6013

E 7024

E 6010

E7010-G
E 7010-P1
E 8010-G
E 8010-P1

E7016-1 H4
E7018 H4

E7016-1 H4
E7018-1 H4
E7018-1 H4
E7018-1 H4
E 7018 H4

E 7018-G H4
E 8018-G H4

E 8018-G H4

E 8018-G H4

E 9018 M H4

E 9018-G H4

~E 9018-D1 H4

E 10018-G H4

E 11018-M H4

E 12018-G H4
E7018-G/7018-WH (mod) H4
E 8018-W2 H4

E 8018-C3 H4

E 8018-C1 H4

E 8018-C2 H4

GeKa



Sicaga Dayanikh Elektrotlar

OPUS MOR
OPUS MOB
OPUS C

OPUS CM
OPUS CM-15
OPUS 2 CM
OPUS 2 CM-15
OPUS 5 CM
OPUS 9 CM
OPUS 9 CM-15
OPUS 9 CMV
OPUS 9 CMV-15
OPUS P92

EMoR12
EMoB42H5

E CrMo1 R 12
ECrMo1 B4 2H5
ECrMo1 B 42 H5
ECrMo2B 4 2 H5
ECrMo2 B 4 2 H5
ECrMo5B 4 2 H5
ECrMo9 B 4 2 H5
ECrMo9B 4 2 H5
E CrMo91 B 4 2 H5
ECrMo91 B4 2 H5

Paslanmaz Gelik Elektrotlar

ELOX R 307
ELOX B 307
ELOX B 307 L
ELOX R 308 L
ELOXR 308 L-17
ELOXR 308 H
ELOX B 308 L
ELOXB 308 H
ELOX R 308 L Mo
ELOX R 309 L
ELOXR 309 L-17
ELOXR 309 H
ELOX R 309 MoL
ELOX R 309 MolL-17
ELOX B 309
ELOXR 310
ELOXR 310 Mo
ELOX B 310
ELOXR 312
ELOXR 316 L
ELOXR 316 L-17
ELOX B 316 L
ELOXR 317 L
ELOXR 318
ELOX B 318
ELOX B 327

E188MnR32
E188MnB22
E189MnMoB22
E199LR32
E199LR32
E199HR32
E1991B22
E199HB22
ES308LMo-16
E2312LR32
E2312LR32
ES309-16
E23122LR32
E23122LR32
E2212B22
E2520R32
ES310Mo-16
E2520B22
E299R12
E19123LR32
E19123LR32
E19123LB22
EZ19134LR12
E19123NbR32
E19123NbB22
E254B22

E7018-A1 H4
E 8013-G

E 8018-B2 H4
E 8015-B2 H4
E 9018-B3 H4
E 9015-B3 H4

E 8018-B6 (E502-15) H4
E 8018-B8 (E505-15) H4

E 8015 B8 H4

E 9018-B91 H4

E 9015-B91 H4

E 9018-B92 (mod.)

~E 307-16
~E 307-15

E 307-15

E 308 L-16

E 308 L-17

E 308 H-16

E 308 L-15

E 308 H-15

E 308 LMo-16
E309L-16

E 309 L-17

E 309 H-16

E 309 L Mo-16
E 309 L Mo-17
E 309-15

~E 310-16

E 310 Mo-16
~E310-15
~E 312-16
E316L-16
E316 L-17
E316 L-15
E317L-16
~E 318-16
E318-15
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GeKa

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49

GeKa

50
51
52
53
54
55
56
57
58

60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
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Paslanmaz Gelik Elektrotlar

ELOX R 347 E199NbR32
ELOX B 347 E199NbB22
ELOX R 385 E20255CuNLR32
ELOX B 385 EZ20255CuNLB22
ELOX B 410 E13B22

ELOX B 410 Ni Mo E134B42
ELOXBS410NiMo E134B62

ELOX B 430 E17B22

ELOX B 430 Mo EZ17MoB22
ELOX R 2209 E2293NLR32
ELOX B 2209 E2293NLB22
ELOX B 2594 E2594NLB42
ELOX B 16-8-2 EZ1682B22
Dokme Demir Elektrotlar

ELNIiKEL E C Ni-CI 1
ELNIKEL-HD ECNi-CI 3
ELNIKEL-NC E C Ni-Cl 1
ELNiFER E C NiFe CI 1
ELMONEL E C NiCu-B1
ELFER E C Fe-2

Sert Dolgu Elektrotlar

ELHARD 250

ELHARD 300

ELHARD 300 R

ELHARD 350

ELHARD 400

ELHARD 500

ELHARD 600

ELHARD 600 S

ELHARD 600 R

ELHARD 650

ELHARD 650 Si

ELHARD 700

ELHARD 14 Mn

ELHARD 40 W

ELHARD 58

ELHARD 60

ELHARD 62

ELHARD 63

ELHARD 65

E 347-16
E 347-15
E 385-16
E 385-15
E 410-15
E 410 NiMo-15
E 410 NiMo-25
E 430-15

E 2209-17
E 2209-15
E 2594-15
E16 8 2-15

E Ni-Cl

E Ni-ClI

E Ni-ClI

E NiFe-Cl
~ENiCuB

GeKa



_

Nikel Bazh Elektrotlar

NIiBAZ B 65
NIiBAZ B 70
NiBAZ B 71

E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
E-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
E-Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

Kesme ve Oluk Acma Elektrotlar

ELIT cUT -

ELIT NUT -

Alasimsiz Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari

SG 1 G2Si

SG 70 S-2 G2Ti

SG2 G3Si 1

SG3 G4Si 1

Sicaga Dayanikl Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari
SG Mo G Mo Si /W Mo Si

SG 80 S-D2 G 4Mo /W 4Mo

SG CrMo 1 G Z CrMo1 Si/W Z CrMo1 Si
SG CrMo 1 Si G CrMo1 Si/W CrMo1 Si

SG CrMo 2 G Z CrMo2 Si /W Z CrMo2 Si
SG CrMo 2 Si G CrMo2 Si /W CrMo2 Si

SG CrMo 5 G CrMob5 Si /W CrMo5 Si

SG CrMo 9V W CrMo 91

Yiiksek Dayanimh Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari
SG Ni 1 G 3Ni1 /W 3Nit

SG Ni 2 G 2Ni2

SG NiMo 1 G 62 6 C1/M21 Mn3Ni1Mo
ER 100 SG G/W Mn3Ni1CrMo

ER 110 SG G/W Mn4Ni2CrMo

Hava Sartlarina Dayanikh Gazalti Kaynak Teli

SG NiCu ~G3Ni1

Paslanmaz Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari
ELOX SG 307 G188 Mn/W188Mn
ELOX SG 308 H W199H

ELOX SG 308 L W199L

ELOX SG 308 L Si G199LSi

ELOX SG 309 L W2312L

ELOX SG 309 L Si G2312LSi

ELOX SG 310 G2520/W 2520

ELOX SG 312 G299/W299

E NiCrMo-3
~E NiCrFe 3
E NiCrFe 3

ER70S-3
ER70S-2
ER 70 S-6
ER 70 S-6

ER 80 S-G mod. (ER 70 S-A1)
ER 80 S-D2

ER 80 S-B2

ER 80 S-G

ER 90 S-B3

ER 90 S-G

ER 80 S-B6

ER 90 S-B9

ER 80 S-Ni1
ER 80 S-Ni2
ER 100 S-G
ER 100S-G
ER 110S-G

ER 80S-G

~ER 307
ER 308 H
ER 308 L
ER 308 L Si
ER 309 L
ER 309 L Si
ER 310

ER 312

GeKa

114
115
116

GeKa

17
117

GeKa

120
121
122
123

GeKa

124
125
126
127
128
129
130
131

GeKa

132
133
134
135
136

GeKa
137

GeKa

138
139
140
141
142
143
144
145



Paslanmaz Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari GeKa
ELOX SG 316 L WZz19123L ER316 L 146
ELOX SG 316 L Si GZ19123LSi ER 316 L Si 147
ELOX SG 318 W 1912 3 Nb ER 318 148
ELOX SG 318 Si G19123Nb Si ~ER 318 149
ELOX SG 347 W 199 Nb ER 347 150
ELOX SG 347 Si G199 NbSi ER 347 Si 151
ELOX SG 409 CB ER 409 Nb 152
ELOX SG 410 G/W13 ER 410 153
ELOX SG 430 G/W17 ER 430 154
ELOX SG 2209 W2293NL ER 2209 155
ELOX SG 2594 W2594NL ER 2594 156
Aliiminyum Alagimh Gazalti Kaynak Telleri (MIG) GeKa
AISi 5 S Al 4043 (AISi5) ER 4043 157
Al 99.5 ~S Al 1100 (A199.0Cu) ~ER 1100 158
AlMg 3 S Al 5754 (AlMg3) 159
AlMg 5 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ER 5356 160
AlMg 4.5 Mn S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7A) ER 5183 161
Aliiminyum TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklan GeKa
AISi 5TIG S Al 4043 (AISi5) / Al 105 ER 4043 162
AISi 12TIG S Al 4047 (AISi12) /Al 112 ER 4047 163
AI99.5TIG ~SAI1100 (A199.0 Cu) ~ER 1100 164
AlMg 5 TIG S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ER 5356 165
AlMg4.5Mn TIG S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7A) ER 5183 166
Bakir Alasimh MIG Kaynak Telleri GeKa
R1 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCUSI-A 167
R1L ~8 Cu 1898 (CuSn1) ER Cu 168
R1AG S Cu 1897 (CuAg1) 169
R4 S Cu 5410 (CuSn12P) 170
R4 L S CuSn6 P - CF452K ~ER CuSn-A 171
R4A S Cu 6180 (CuAl10Fe) ER CuAl - A2 172
R4 AL S Cu 6100 (CuAlI8) CuAl-A1 173
R4 M ER CuMnNiAl 174
Bakir Alasimh TIG Kaynak Telleri GeKa
CuNi SG S Cu 7158 (CuNi30) ER CuNi 175
CuNiFe SG S Cu 7061 (CuNi10) 176
Alasimsiz ve Diisiik Alasimh 0zlii Kaynak Telleri GeKa
ELCORR 71 T424PC1H5 E71T-1C-J 177
ELCORR71CM T462PM 1 E71 T-1M 178
ELCOR MR 70 T466MM1H5 E 70 C-6 M H4 179

-V -
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Alasimsiz ve Diisiik Alasimh Ozlii Kaynak Telleri

ELCORB 70
ELCOR B 70-ARM
ELCORM 70
ELCOR M 80 Ni
ELCORR 81 Ni

T424BM3H5
T42AZBM3
T465MM3
T504MM3
T4641NiPC1

Diisiik Alagimli Yiiksek Dayanimh 0zlii Kaynak Telleri

ELCORR 91
ELCORR 110

T624Mn1.5NiPC1
T694Mn25NiPC1

Hava Sartlarina Dayanikh Ozlii Kaynak Telleri

ELCOR R 81 NiCu

T553T1-1CA-NCC1

Sicaga Dayanikh Ozlii Kaynak Telleri

ELCOR R Mo
ELCOR M Mo
FC TIG-B2
ELCOR R CrMot
ELCOR R CrMo2

T462MoRC2
T462MoMM 3

W Z CrMo1Si

TCrMo1RC 2
TCrMo2R C 1/T CrMo2 RM 1

Paslanmaz Ozlii Kaynak Telleri

ELOXCOR S 307

ELOXCOR S 308 L
ELOXCOR S 309 L
ELOXCOR S 316 L
ELOXCOR S 2209

T18 8 Mn P M21/C1 1
T199LPM21/C11
T2312LPM21/C11
TZ19123LPM21/C11
T2293NLPM21/C11

Tozalti Ozlii Kaynak Telleri

SUBCOR 41 NiMo-LH  ---
SUBCOR 41 NiMo-MH  ---

SUBCOR 430 TFe7
Tozalti Kaynak Telleri

S1 S1

S2 S2

S2Si S2Si
S2Mo S2Mo
S2Mo TiB SZ

S38i S38i
S3Mo S3Mo
S3TiB SZ

S3Mo TiB Sz

S3 NiMo1 S3 Ni1Mo
S3 NiCrMo 2.5 S3 Ni2.5CrMo
PASLANMAZ

- VIl -

E70T-5MJ
E70T-5M
E70C-6 M
E80CNi1
E81T1-Ni1 C

E91T1-K2CJ
E111T1-GC

E81T1-W2C

E81T1 - A1C
ESOT1 —A1 M
E 80 C-B2 (mod)
E81TI-B2C

E91T1-B3C/B3M

E 307 T1-1/-4 (mod.)

E308LT1-1/-4
E309LT1-1/-4
E316LT1-1/-4
E2209T1-1/-4

~EC 410 NiMo
~EC 410 NiMo

EL12

EM 12

EM 12K
EA2
EA 2 TiB
EH 12K
EA 4

E-G

EA 2 TiB (mod.)
EF3

EM 4 (mod.)

GeKa

180
181
182
183
184

GeKa

185
186

GeKa
187

GeKa

188
189
190
191
192

GeKa
193



Tozalti Kaynak Tozlan

ELIFLUX BAR
ELIFLUX BAS
ELIFLUX BBR-AG

ELIFLUX BFB
ELIFLUX PIPE

ELIFLUX BAB-S

ELIFLUX BFPP

ELIFLUX BFPV

ELIFLUX BFF

ELIFLUX BMS
ELIFLUX BSS-A
ELIFLUX BSS-D
ELIFLUX BSS-F
ELIFLUX 350

Gaz Kaynak Telleri
ELIGAS 1

ELIGAS 2
ELIGAS 4

SAAR 177 AC
SAAB 167 AC
SAAB 167 AC H5
SAAB 168 AC H5
SAAB 178 AC H5

SAAB 168 AC H5

SAAB 166 AC H5

SAFB 166 AC H5

SAFB165DCH5

SA CS/MS 168 AC
SAFB265DC
SAFB265DC
SAFB2/SAFB3
SAFB 2 C CrH5

0l
0z
o

Oluk Acma ve Kesme Elektrodlari

GROOVE
AR

Dékme Demir Elektrodlari

St-CAST
Ni-CAST
Ni-CAST BFNC
Fe-CAST
Fe-CAST HD

F6AZ-EL12/F7TAZ-EM12

F7 A5-EM12 / F7A5-EM12K
F6AZ-EL12 / FTAO-EM12
F7A0-EM12K
F6A2-EL12/F7A4-EM12
F7A2-EM12K/F7A4-EH12K
F7A4-EM12/F7A4-EA2-A4
F8A4-EA4-A4
F7A4-EH12K/F7A4-EM12
F7A4-EM12K/F8A4-EA2-A3/
F11A4-EM4(mod.)-M4

GeKa
213
214
215
216
217

218

F7A2-EM12/F7A2-EM12K 219
F8A4-EA2-A2
F7A2-EM12/F7A2-EM12K 220
F8A4-EA2-A2/F8A5-EA4-A3
F11A8-EM4(mod)-M4
F7A4-EH12K/F7A4-EM12 221
F7A4-EM12K/F8A4-EA2-A2
F9A4-EF3(mod)-F3
F11A8-EM4(mod)-M4
F6AO-EM12/F6AZ-EL12 222
223
224
225
226
GeKa
R 45 227
R 60 228
R 60-G 229
GeKaTec
232
232
GeKaTec
233
234
235
236

237
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Gelik Elektrodlari

ANTI-CRACK 7015
ANTI-CRACK B 90
299 SUPER

299 HD

UNIBASE 660 HD
410 HD

Sert Dolgu Elektrodlari

FAZER 300
FAZER 17 MnCr
KAVTAM

FAZER 55 HD
FAZER 63 XHD
FAZER 65 B
COBALT 21
COBALT 6
COBALT 12
COBALT 1
THERMO DUR
THERMO WELD
THERMO ROLL
THERMO RESIST

Takim Celigi Elektrodlar

TOOL 58 S
TOOL 60
TOOL 66-KLP

Demir Digi Elektrodlan
Cu-WELD

BRONZE ---
ALBRONZE ---

ALUWELD-Si EL-AISi 5
ALUWELD 12 Si EL-AISi 12
ALUWELD 99 Al EL-AI 99.5

Yiiksek Dayanimh Gazalti Kaynak Telleri Ve Gubuklan

ER 110 SG
ER 120 SG

Paslanmaz Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklan

308 L Si MIG
309 L Si MIG
316 L Si MIG
308 LTIG
309LTIG
316 LTIG

E Cu

E CuSn-C

E CuAl-A2(E CuAl8)
E 4043

E 1100

GeKaTec

238
239
240
241
242
243

GeKaTec

244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257

GeKaTec

258
259
260

GeKaTec

261
262
263
264
265
266

GeKaTec

267
268

GeKaTec

269
270
271
272
273
274
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Aliiminyum Alasiml Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari GeKaTec
4043 MIG 275
5356 MIG 276
5183 MIG 277
4043 TIG 278
5356 TIG 279
5183 TIG 280
Nikel Alagimh Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklari GeKaTec
Ni SG 281
NiCu 30 SG 282
625 SG 283
7015 SG 284
NiFe SG 285
Titanyum Gazalti Kaynak Gubugu GeKaTec
Ti SG 286
Sert Dolgu Gazalti Kaynak Telleri ve Gubuklar GeKaTec
250 G 287
350 G 288
500 G 289
600 G 290
TOOL 40 SG 291
TOOL 45 SG 292
TOOL 55 SG 293
TOOL 55 FCTIG 294
TOOL 60 FCTIG 295
TOOL 58 SG 296
TOOL 60 SG 297
Kobalt Bazli TIG Kaynak Gubuklari GeKaTec
COBALT 6 TIG 298
COBALT 12 TIG 298
COBALT 1 TIG 298
Tungsten Elektrotlar GeKaTec
TUNGSTEN Kirmizi WTh 20 EWTh-2 299
TUNGSTEN Yesil WP EWP 299
TUNGSTEN Sari WLa 15 EWLa-1.5 299
TUNGSTEN Mavi WLa 20 EWLa-2 299
TUNGSTEN Gri WCe 20 EWCe-2 299
Sert Dolgu Ozlii Kaynak Telleri GeKaTec
HARDCOR 300 G 300
HARDCOR 300 O 301
HARDCOR 41 NiMo G 302
HARDCOR 414 303
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Sert Dolgu 0zlii Kaynak Telleri GeKaTec
HARDCOR 600 G 304
HARDCOR M 600 G 305
HARDCOR 600 GS 306
HARDCOR 600 0 307
HARDCOR 660 0 308
HARDCOR 14 Mn G 309
HARDCOR 14 Mn 0 310
HARDCOR 50 G 31
HARDCOR 55 0 312
HARDCOR M 55 313
HARDCOR 58 TiC O 314
HARDCOR KST 45 315
HARDCOR KST 55 316
HARDCOR 60 G 317
HARDCOR 62 0 318
HARDCOR 63 0 319
HARDCOR 63 0B 320
HARDCOR 65 0 321
HARDCOR M 67 322
Kobalt Bazh 0zlii Kaynak Telleri GeKaTec
HARDCOR COBALT 1 323
HARDCOR COBALT 6 324
HARDCOR COBALT 12 325
Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar GeKaTec
S1L Cu 511 ER Cu 326
S2 Cu 681 -- 327
S21 Cu 470 --- 328
S3 ~Cu 773 --- 329
S4L Cu 922 ER CuSn-A 330
S4 AL ~Cu 565 ~ER Cu Al-A1 331
S5 CuP180 B Cu P-2 332
L-Ag2P CuP279 --- 333
L-Ag5P Cu P 281 B-Cu P3 334
L-Ag15P Cu P 284 B CuP-5 335
L-Ag20 B-Cu 40 ZnAgCd(~AG309) - 336
L-Ag20 FC B-Cu 40 ZnAgCd(~AG 309) -- 337
L-Ag30 Ag 330 338
L-Ag30 FC Ag 330 - 339
L-Ag40 Ag 340 340
L-Ag40 FC Ag 340 --- 341
L-Ag55 Ag 155 --- 342
L-Agb5 FC Ag 155 --- 343
Sert Lehim Dekapanlari GeKaTec
F-SH1 FH 10 344
F-LH1 344
Paketleme Bilgileri 335-349

- X -



Uriin ismi Sayfa

MMA

PoWer ARC 165 352
PoWer ARC 180 LT 353
PoWer ARC 200 LT 354
PoWer ARC 250 355
PoWer ARC 3000 356
PoWer ARC 305 357
PoWer ARC 405 358
PoWer ARC 4200 359
RKM 350 360
RKM 450 361

RKM 650 362
RKM 800 363
RKM 500 364
PoWer ARC 200C 365
PoWerPlus+ ARC 320 366
PoWerPlus+ ARC 400 367
PoWer ARC 400C 368
PoWer ARC 630 369
TIG GeKaMac
PoWer TIG 202 DC Pulse 370
PoWer TIG 2200 DC Pulse 37

PoWer TIG 2600 DC Pulse 372
PoWer TIG 3000 DC Pulse 373
PoWer TIG 4200 DC Pulse 374
PoWer TIG WB 500 DC Pulse 375
PoWer TIG 2200 AC / DC Pulse 376
PoWer TIG 3000 AC / DC Pulse 377
PoWer TIG 4100 AC / DC Pulse 378
PoWer TIG 5100 AC / DC Pulse 379
PoWerPlus+ TIG 200 DC PFC 380
PoWerPlus+ TIG 320 DC Pulse 381

PoWerPlus+ TIG 400 DC Pulse 382
PoWer TIG 3200 DC Pulse 383
PoWer TIG 4000 DC Pulse 384
PoWer TIG 270 TP 385
PoWerPlus+ TIG 200 AC/DC Pulse PFC 386
PoWerPlus+ TIG 320 AC/DC Pulse 387
PoWerPlus+ TIG 400 AC/DC Pulse 388
PoWer TIG 2000 AC/DC Pulse 389
PoWer TIG 3200 AC/DC DC Pulse 390
PoWer TIG 3201 AC/DC Pulse 391

PoWer TIG 5001 AC/DC Pulse 392
MIG / MAG GeKaMac
PoWer MIG 1800 Synergic 393
PoWer MIG GS 380 S 394
PoWer MIG GS WB 402 L 395
PoWer MIG GS WB 500 396
PoWer MIG 2100 Pulse 397
PoWer MIG 255 Pulse 398

- Xl -



Uriin ismi

MIG / MAG GeKaMac
PoWer MIG GPS 3000 C 399
PoWerTech 325 Pulse 400
PoWerTech 405 Pulse 401
PoWerTech 4000 / 5000 Vision Pulse 402
PoWer MIG GPS WB 320 403
PoWer MIG GPS WB 402 404
PoWer MIG GPS WB 400 AC / DC 405
PoWer MIG GPS WB 500L 406
GKM 240 407
GKM 250 408
GKM 350-G 409
GKM 350-2G 410
GKM 420-G 411
GKM 420-W 412
GKM 420-2G 413
GKM 420-2W 414
GKM 500-2G 415
GKM 500-2W 416
GKM 600-2W 417
PoWer MIG 200 SYN 418
PoWerPlus+ MIG 200 419
PoWerPlus+ MIG 250 PFC 420
PoWer MIG 3500 LST 421
PoWer MIG 3500 422
PoWer MIG 5000 423
PoWer MIG 500 424
PoWer MIG 630 425
PoWer MIG 210 Pulse 426
PoWer MIG GS 3500 C 427
PoWer MIG GS 3500 428
PoWer MIG GS 5000 429
PoWer CUT 45 430
PoWer CUT 61i 431
PoWer CUT 105 432
PoWer CUT 155 433
PoWerPlus+ CUT 40 MV 434
PoWerPlus+ CUT 65 435
PoWerPlus+ CUT 100 436
S\ GeKaMac
PoWer SAW 1000 437
PoWer SAW 1250 438

KAYNAK AKSESUARLARI GeKa

Kaynak Aksesuarlari 439 - 445

OTOMASYON GeKaMac

Kolon Bom Sistemleri 446-447

TEKNIK BILGILER Gedik Kaynak

Teknik Bilgiler 448-545
- X -
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Rutil Elektrot

ELIT

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E420RR12 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E420RR12 0.07 03 05
AWS A5.1 :E6013
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _ga:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) o=t )

min. 420 510-610 min. 47 J min.22
Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR, S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, S235JRS1-5235J251, S235JRS2-

5235J252

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tiplerin en gok kullanilanidir
e Tutugmasi kolaydir

e Sigramasi ve dumani azdir
e Dikis goriintigti dizgtindiir

e Kalin ortiiliidiir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010100001
3010100010
3010100016
3010100022
3010100025
3010100028
3010100031

Gap x Boy
(mm)
2.00 x 300
2.50 x 350
3.20 x 350
4.00 x 350
4.00 x 450
5.00 x 350
5.00 x 450

Akim Siddeti
A
45 - 80
60 - 110
100 - 140
140 - 180
140 - 180
170 - 240
170 - 240

Adet
Paket Koli
200 1200
100 600
100 600
100 400
100 400
50 200
50 200

Agirhk
g/ 100 adet
1160
2000
3220
4740
6220
7640
9680

Onaylar: TSE, CE, TL, DNV-GL, BV, ABS, LR, NK, RINA, TUV, DB, SEPRO, CWB

3 Gedik

-
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Rutil Elektrot

PANTERA

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E420RR12 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E420RR12 0.08 04 05
AWS A5.1 :E6013

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _ga:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) o=t )
min. 420 510-610 min. 47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler
¢ S 235JR,S275JR, §235J2G3-S355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-P355T1 ,

P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, S235JRS1-S235J251,
S$235JRS2-5235J2S2

Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri
e Yiiksek akim siddetine dayanir
e Curufu kendiliginden kalkar
e Sigramas! ve dumani azdir
¢ Yumusak ve sakin bir yanigi vardir
Kaynak Pozisyonlari

~4
LUEUFFFFTR
Jll) 78 -

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) A) Paket Koli g /100 adet
3010100043 2.50 x 350 60 - 110 100 600 2120
3010100046 3.20 x 350 90 - 150 100 600 3370
3010100052 4.00 x 350 130 - 200 100 400 5130
3010100055 4.00 x 450 130 - 200 100 200 6660
3010100058 5.00 x 350 170 - 250 50 200 8090
3010100061 5.00 x 450 170 - 250 50 200 10410

Onaylar: TSE, CE, TL, DNV-GL, BV, ABS, LR, SEPRO

3 Gedik

_2.
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Rutil Elektrot

LOTUS

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E420RC11 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E420RC 11 0.07 03 04
AWS A5.1 :E6013

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _ga:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) o=t )
min. 420 510-610 min. 47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler

¢ S 235JR,S275JR, §235J2G3-S355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-P355T1 ,

P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, S235JRS1-S235J251,
§235JRS2-5235J2S52

Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri

* Yukaridan asagi kaynak igin uygundur

o Ortlisii esnektir, kivrilabilir

e Erisilmesi gii¢ yerler icin tavsiye edilir

e Orta-kalin értiiliidir

Kaynak Pozisyonlari

AT KA

ap J /8 N [\

Akim Tiirii

D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) A) Paket Koli g /100 adet
3010100070 2.50 x 350 60 - 110 100 600 1760
3010100073 3.20 x 350 90 - 140 100 600 2920
3010100079 4.00 x 350 130 - 180 100 200 4290
3010100082 4.00 x 450 130 - 200 100 400 5510
3010100085 5.00 x 350 170 - 240 50 200 6955
3010100088 5.00 x 450 170 - 250 50 200 8800

Onaylar: TSE, CE, TL, LR, TUV, DB, SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Rutil Elektrot

EGE

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E380RC12 C Si | Mn
EN IS0 2560-A :E380RC12 0.08 04 05
AWS A5.1 :E6013

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) (Lo=500) (%)
min. 380 470-550 min.47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler
e S 235JR,S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-P355T1,

P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, S235JRS1-5235J251, S235JRS2-5235J2S52

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri
e Tutugmasi kolaydir
e Punta iglerine uygundur
¢ Demir dograma islerinde tercih edilir

Kaynak Pozisyonlari

—

LUFFFFTR

~°8 Jiin 78 =X

AKim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100091 2.50 x 350 60-110 100 600 1910
3010100094 3.20 x 350 90 - 140 100 600 3160
3010100097 4.00 x 350 130 - 180 100 400 4700

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Rutil Elektrot

GRANIT

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E382RB 12 C Si | Mn
EN IS0 2560-A :E382RB12 0.08 0.2 05
AWS A5.1 :~E6013

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-20°C) (Lo=5a0) (%)
min. 380 470-570 min.47 J min.24

Kaynak Edilebilen Gelikler

® S 235JR, S275JR, S235J2G3-5355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, S235JRS1-5235J251,
S235JRS2-5235J252

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kalin ortilii Rutil-Bazik elektrottur
e Basingl borular igin uygundur
e Centiksiz ve diiz dikisler verir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100100 2.50 x 350 60 - 110 100 600 1930
3010100103 3.20 x 350 90 - 140 100 600 3315
3010100106 4.00 x 350 110 - 200 100 400 4730

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -5- www.gedikkaynak.com.tr




Rutil Elektrot

STEP

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E420RC11 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E420RC 11 0.06 0.35 0.45
AWS A5.1 :E6012

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) (Lo=500) (%)
min. 420 510-610 min.47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler
¢ S 235JR,S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1 - P355T1,

P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, S235JRS1-S235J251,
S$235JRS2-5235J2S2

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
* Yukaridan agagi kaynak icin uygundur
e QOrtiisti esnektir, kivrilabilir
e Ersilmesi giic yerler icin tavsiye edilir
e Orta-kalin értiilidir
Kaynak Pozisyonlari

AT KA

ap Jin /8 =, AN

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100118 2.50 x 350 60-110 100 600 1730
3010100121 3.20 x 350 90 - 140 100 600 2900
3010100124 4.00 x 350 130 - 180 100 400 4275

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Rutil Elektrot

INTER

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E380RC11 C Si  Mn
EN ISO 2560-A :E380RC11 006 0.3 05
AWS A5.1 :E6013

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) (Lo=500) (%)
min.390 470-590 min.47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler

¢ S 235JR,S275JR, S235J2G3-5355J2G3, P235 GH, P265 GH, P255NH, P235T1-
P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, 121 0-L360NB, S235JRS1-5235J251,
S235JRS2-5235J252

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Qrtiisii esnektir, kivrilabilir
e Niifuziyeti oldukca derindir
e Yukaridan agagi pozisyon igin uygundur

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100127 2.50 x 350 60-110 100 600 1850
3010100130 3.20 x 350 90 - 140 100 600 2940
3010100136 = 4.00 x 350 110-180 100 400 4250
3010100139 4.00 x 450 110 - 200 100 200 5460

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Rutil Elektrot

ELIT ARMCO

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E35ARR12 C Si Mn
EN ISO 2560-A :E35ARR12 0.05 max.0.2 0.3
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=500) (%)

min. 355 440-560 min. 47 J min. 22

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Armco demirinin ve ¢ok diisiik karbonlu yumusak geliklerin kaynaginda, galvaniz kaplamada
kullanilan ginko banyosu kaplarinin kaynaginda kullanilir

e Yanigl sakin ve sigramasi azdir

e Curufu kolay temizlenir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.() /AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 1Y) Paket Koli g /100 adet
3010100148 3.20 x 350 110 - 140 100 400 4090
3010100151 4.00 x 350 140 - 180 100 400 6120
3010100154 5.00 x 350 180 - 220 50 200 8160

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -8-
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Rutil Elektrot

CEM

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E420RR53 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E420RR53 0.07 04 0.7
AWS A5.1 :E 7024

Mekanik Degerler

Akma Cekme Centik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) (Lo=5do} (%)
min. 420 510-610 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

* 5 235JR,5275JR, $235J2G3-5355J2G3, P235 GH, P265 GH, P295 GH S235JRS1-5235J251,
S235JRS2- §235J2S2,

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

* Yiiksek verimli elektrottur (~ 160)
e Yiiksek akim siddetine dayanir

e Oluk ve yatay kdse kaynaklarinda ¢ok ekonomiktir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010100169
3010100175
3010100178

Gap x Boy
(mm)
3.20 x 350
4.00 x 450
5.00 x 450

Akim Siddeti
®
120 - 180
160 - 240
200 - 320

Adet
Paket Koli
100 400
50 200
85 140

Agirhk
g/ 100 adet
4710
9830
14950

Onaylar: TSE, ABS, RS, RiNA, NK, BV, CE, DNV-GL, SEPRO, CWB

3 Gedik

-9-
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Selllozik Elektrot

LINK 6010

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E383C21 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E383C21 012 02 0.6
AWS A5.1 :E6010
Mekanik Degerler
Akma Cekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-30°C) te=st) )
min.380 470-540 min.47 J min.22

Kaynak Edilebilen Gelikler
® 5235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P235T1-P355T1,
P235T2-P355T2, L210-L360NB , L290MB-L360MB ,S235JRS1-5235J2S2,
P235G1TH, P255G1TH, X42-X52, kok paso igin X60-X80.

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Petrol tirinleri, dogal gaz ve su gibi sivi ve gazlarin naklinde kullanilan biiyiik ¢aph boru
hatlarinin (pipeline) yapiminda, gemi, tank, kazan, gelik konstriiksiyonlarda kok ve dolgu
pasolari igin kullanilir

o Tiim kaynak pozisyonlarinda derin niifuziyetli dikisleri verir

e Ozellikle yukaridan asagi pozisyon (stok) igin uygundur

 Bu elektrot eksi gaz uygulamalarinda kullanilabilir (HIC-Test NACE TM-0284’¢e gdre)

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

D.C.(+) / D.C. (-) kdk paso i¢in

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g/ 100 adet
3010100184 2.50 x 350 40 - 80 100 600 1670
3010100187 3.20 x 350 70-125 100 600 2720
3010100190 4.00 x 350 90-175 100 400 4110
3010100193 5.00 x 350 140 - 220 50 200 6210

Onaylar: TSE, DNV-GL, TUV, DB, CE, NACE, SEPRO, CWB

3 Gedik

-10 -
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Seliilozik Elektrot

LINK 7010 - G

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E422MoC21 C S | Mn | Mo
EN ISO 2560-A :E422MoC21 0.10 0.15 04 0.3
AWS A5.5 :E7010-G

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _za:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-20°C) (Lo=5do) (%)
min. 420 510 - 590 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR, S275JR, 5235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH,P355T1,
P235T2-P355T2, L210-L415NB, L290MB-L415MB,S235JRS1-S235J452, P235G1TH,
P255G1TH, X42-X65 kok paso uygulamalarinda X 70(L485MB)’e kadar.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayaniml geliklerin kullanildigi boru hatlarinin (pipeline), kapali kap ve kazanlarin,
celik konstriiksiyonlarin tiim kaynak pozisyonlarindaki kok ve dolgu pasolari igin kullanilir
¢ Ozellikle yukaridan asagi pozisyonda, niifuziyeti derindir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010100232
3010100235
3010100238
3010100241

Gap x Boy
(mm)
2.50 x 350
3.20 x 350
4.00 x 350
5.00 x 350

Akim Siddeti
®
40 - 80
65 - 125
90 - 175
140 - 220

Adet
Paket Koli
100 600
100 600
100 400
50 200

Agirhk
g/ 100 adet
1700
2735
3990
6135

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

11 -
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Seliilozik Elektrot

LINK 7010 - P1

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E423C21 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E423C21 015 02 1.0
AWS A5.5 :E7010-P1
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _;admao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-30°C) lo=sin) )

min. 420 500-640 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH,P355T1,
P235T2-P355T2, L210-L415NB, L290MB-L415MB,S235JRS1-S235J4S, P235G1TH,
P255G1TH, X42-X60

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayanimli biyiik capl borularin kaynaginda 6zellikle sicak paso, dolgu ve kaplama
pasolari igin kullanilir

e Derin niifuziyetli olup yukaridan asagi pozisyon (stok) igin uygundur

e Kok paso uygulamalarinda, GeKa LINK 6010 kullanimi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlan

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100251 2.50 x 350 40 - 80 100 600 1700
3010100254 3.20 x 350 65 - 125 100 600 2735
3010100257 4.00 x 350 90 - 175 100 400 3990
3010100260 5.00 x 350 140 - 220 50 200 6135

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -12- www.gedikkaynak.com.tr




Seliilozik Elektrot

LINK 8010 - G

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :EZ463MoC21 C Si Mn Ni Mo
EN ISO 2560-A EZ463MoC21 014 02 09 02 0.15
AWS A5.5 :E8010-G
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _;admao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-30°C) o=l )

min. 460 550 - 650 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler
e | 290NB-L415NB, L290MB-L415MB, -L485MB, S235JRS1-5235J4S5, X42-X70

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayamimli az alagimli celiklerin kullanildigi boru hatlarinin birlestirmelerinde kullanilir

* Ozellikle yukaridan asagi kaynak pozisyonu (stok) icin kullaniimakla beraber, diger
pozisyonlar igin de uygundur

* Bu elektrot, eksi gaz uygulamalarinda kullanilabilir. (HIC-Test NACE TM-0284’e gore)

e Kok paso uygulamalarinda, GeKa LINK 6010 kullanimi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100271 2.50 x 350 40 - 80 100 600 1635
3010100274 3.20 x 350 65-125 100 600 2640
3010100277 4.00 x 350 90-175 100 400 4000
3010100280 5.00 x 350 140 - 220 50 200 6340

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

-13-
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Seliilozik Elektrot

LINK 8010 - P1

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E4631NiC21 C Si  Mn Ni
EN 1SO 2560-A E4631NiC21 014 02 09 06
AWS A5.5 :E 8010-P1
Mekanik Degerler

Akma GCekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (10-V/-30°C) L=t 4]
min. 460 550-650 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler
© | 290NB-L415NB, L290MB-L415MB, -L485MB, S235JRS1-S235J4S, X42-X70

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayanimli az alagiml geliklerin kullanildigi boru hatlarinin birlestirmelerinde kullanilir

o (zellikle yukaridan agad kaynak pozisyonu (stok) igin kullaniimakla beraber, diger
pozisyonlar igin de uygundur

 Bu elektrot, eksi gaz uygulamalarinda kullanilabilir

e Kok paso uygulamalarinda, GeKa LINK 6010 kullanimi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100303 2.50 x 350 40 - 80 100 600 1635
3010100306 3.20 x 350 65-125 100 600 2640
3010100309 4.00 x 350 90-175 100 400 4000
3010100312 5.00 x 350 140 - 220 50 200 6340

Onaylar: BV, DNV-GL, CE, TSE, SEPRO, NACE
s Gedik -14 - www.gedikkaynak.com.tr




Bazik Elektrot

LASER B 43

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E384B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E384B42H5 006 05 0.7
AWS A5.1 :E7016-1 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _ga:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-50°C) o=t )

min. 400 490-600 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 5235JR-E295, S235J2G3-S355J2G3, €22, C35, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210-L320, L290MB-L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH,P265GH, P295GH,

S5235JRS1-5235J4S, S315G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH,

S255NL-S355NL,

GE200 - GE240

* APl 5L: A, B, X42, X46, X52, X56

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

* Kaynak metali verimi ~% 110 olan, diigiik hidrojenli bazik elektrottur. Ozellikle catlama riski
olan konstriiksiyonlarda, kalin parcalarda ve 6zelligi bilinmeyen celiklerin tamir kaynaginda
ve yiiksek karbonlu celiklerin kaynaginda kullanilir. Elektrodlar kullaniimadan énce 300°C ila
350°C’ta 2 saat kurutulmalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

D.C. (+) / Kok paso igin D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010100334
3010100337
3010100340
3010100343

Gap x Boy
(mm)
2.50 x 350
3.20 x 350
4.00 x 450
5.00 x 450

Akim Siddeti
(A)
80-110
100 - 140
130 - 190
190 - 240

Adet
Paket Koli
100 600
100 400
100 200
50 200

Agirhk
g/ 100 adet
2270
3610
6760
10125

Onaylar: TSE, CE, ABS, SEPRO, DNV-GL

3 Gedik
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Bazik Elektrot

LASER B 47

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E424B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E424B42H5 0.07 05 1.0
AWS A5.1 :E7018 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _;a(ljmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-40°C) L=t 4]

min. 420 510-600 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR-E295, E335, S235J2G3-5355J2G3, €22, C35, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210-L360, L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P295GH, S235JRS1-
5235445, 5315G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL
GE200-GE300

® API 5L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali verimi -%7120 olan, diisiik hidrojenli bazik elekirottur. Ozellikle catlama riski
olan konstriiksiyonlarda, kalin parcalarda ve 6zelligi bilinmeyen celiklerin tamir kaynaginda
ve yiiksek karbonlu celiklerin kaynaginda kullanilir. Elektrotlar kullaniimadan énce
300-350°C’ta 2 saat kurutulmalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100349 2.50 x 350 80-100 90 540 2410
3010100352 3.20 x 350 100 - 140 90 360 3790
3010100358 4.00 x 350 130 - 180 920 360 5400
3010100361 4.00 x 450 130 - 190 90 270 6850
3010100364 5.00 x 350 190 - 230 50 200 7950
3010100367 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10715

Onaylar: BV, DNV-GL, TL, DB, ABS, LR, RS, RINA, NK, TSE, TUV, SEPRO, HAKC, CE, CWB

s Gedik -16 - www.gedikkaynak.com.tr




Bazik Elektrot

LASER B 47-A

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E424B32H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E424B32H5 0.07 06 1.0
AWS A5.1 :E7016-1 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-46°C) (=i

min. 420 500-610 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR-E295, E335, S235J2G3-S355J2G3, C22, €35, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210-L360, L290MB-L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P295GH, S235JRS1
5235485, S315G1S-S355G3S, S255N-S355N, GE200-GE300

* API 5L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Diisiik Hidrojenli, bazik tipte, kaynak verimi % 125 olan kalin értiili bir elektrottur. Dalgali
akim kaynak makinelerinde (trafo) kullanilir. Basingl kap ve boru kaynaklarinda, kalin
parcalarin, 6zelligi bilinmeyen celiklerin kaynaginda kullanilir. Elektrotlar kullaniimadan
once 300-350°C’ta 2 saat kurutulmahdir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100370 2.50 x 350 80-100 100 600 2320
3010100373 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3720
3010100379 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6820
3010100385 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10500

Onaylar: TSE, CE, ABS, SEPRO
3 Gedik -17-
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Bazik Elektrot

LASER B 50

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E425B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E425B42H5 0.08 05 1.1
AWS A5.1 :E7018-1 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _?:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-50°C) =gy )

min. 420 510-630 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR-E295, E335, S235J2G3-S355J2G3, €22, C35, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210-L360, L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, S235JRS1-
S235J4S, S315G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL,

GE200-GE300

® API 5L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali verimi ~%110 olan, diisiik hidrojenli bazik elektrottur. Catlama riski olan
konstriiksiyonlarda, kalin parcalarda ve ozelligi bilinmeyen celiklerin tamir kaynaginda ve
yiiksek karbonlu geliklerin kaynaginda kullanilir. Elektrodlar kullaniimadan énce
300-350°C’ta 2 saat kurutulmahdir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010100388
3010100391
3010102111
3010100400
3010100406

Gap x Boy
(mm)
2.50 x 350
3.20 x 350
4.00 x 350
4.00 x 450
5.00 x 450

Akim Siddeti
(A
80 - 100
100 - 140
130-180
130-190
190 - 240

Adet
Paket Koli
90 540
90 360
100 400
90 180
50 200

Agirhk
g/ 100 adet
2220
3645
5260
6700
10500

Product Code TSE, ABS, CE, DNV-GL, SEPRO, CWB

3 Gedik
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Bazik Elektrot

LASER B 55

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E465B 4 2H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E465B42H5 0.08 04 1.4
AWS A5.1 :E7018 -1 H4

Mekanik Degerler

Akma Cekme Centik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-50°C) =t el
min. 460 530-650 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR-E295, E335, S235J2G3-5355J2G3, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210NB-L415NB, L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH,
S5235JRS1-5235J4S, S315G1S, S355G3S, S255N-S380N, P255NH-P355NH,
S255NL-460NL1, GE200-GE300

e API 5L: X42, X46, X52, X56, X60, X65

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

« ince taneli yiiksek dayanimli geliklerin kaynaginda ve -50°C’a kadar diisiik sicakliklarda
calisacak parcalarin kaynaginda kullanilir. Elektrodlar kullaniimadan énce 300-350°C’ta
2 saat kurutulmahdir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100409 2.50 x 350 80-100 920 540 2200
3010100412 3.20 x 350 100 - 140 90 360 3550
3010100415 4.00 x 450 130 - 190 90 180 6570
3010100418 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10220

Onaylar: TSE, CE, ABS, SEPRO
s Gedik -19 - www.gedikkaynak.com.tr




Bazik Elektrot

LASER B 55-S

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E466B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E466B42H5 008 04 14
AWS A5.1 :E7018-1 H4
Mekanik Degerler*
Akma GCekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) L=t 4]
min. 460 530-650 min. 47 J min. 24

* CTOD testi yapilmistir.

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5235JR-E295, E335, 5235J2G3-5355J2G3, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2, L210NB-L
415NB, L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, S235JRS1-5235J4S,
S315G15-5355G3S, S255N-S380N, P255NH-P355NH, S255NL-S460NL1, GE200-GE300

® AP| 5L: X42, X46, X52, X56, X60, X65

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Ince taneli yliksek dayanimli geliklerin kaynaginda ve -60°C’a kadar diistik sicakliklarda
calisacak parcalarin kaynaginda kullanilir .Kalin ve biiyiik pargalar birlestirme kaynaginda
daha bir emniyetli kullanilir. Kaynak metali verimi % 120 ‘dir. Elektrotlar kullanilmadan 6nce
300-350°C’ta 2 saat kurutulmahdir

e CTOD testine sahip bir driindiir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) 1Y) Paket Koli g/ 100 adet
3010100421 2.50 x 350 80-100 90 540 2380
3010100424 3.20 x 350 100 - 140 90 360 3740
3010100430 4.00 x 450 130 - 190 90 270 7000
3010100433 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10225

Onaylar: TSE, BV, ABS, CE, SEPRO, CWB
s Gedik -20 - www.gedikkaynak.com.tr




Bazik Elektrot

LASER B 60

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E424B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E424B42H5 0.08 06 1.2
AWS A5.1 :E7018 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-40°C) (=i

min. 420 520-630 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5235JR-E295, E335, S235J2G3-S355J2G3, €22, C35, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2,
L210-L360, L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, S235JRS1-
5235J4S, S315G1S-5355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL,
GE200-GE300

* API 5L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Basingl kaplarin (tank, kazan gibi) yapiminda tercih edilen bir bazik elektrottur
e Elektrotlar kullaniimadan 6nce 300-350°C’ta 2 saat kurutulmaldir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik
Kodu (mm) 1Y) Paket Koli g/ 100 adet
3010100436 2.50 x 350 60 -90 100 600 2300
3010100439 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3700
3010100445 4.00 x 450 150 - 210 100 200 6800
3010100448 5.00 x 450 200 - 260 50 200 10200

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -21- www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

TEMPO B 48

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E4261NiB32H5 C Si | Mn Ni
EN ISO 2560-A :E426 1NiB32H5 006 05 ~1.0 0.8
AWS A5.5 :E7018-G H4
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zszmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) (Lo=5do) (%)

min. 460 530-640 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler
e EN 10205: S355J2G3, S355JR, S355J0, S355J2G4, S355K2G3, S355K2G4,

ASTM A 572 Gr.50, A709Gr.50, A678Gr.50, A633Gr.D
® API 5L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri
e Yukaridan asagi haric tiim kaynak pozisyonlarinda kullanilabilen %120 verimli bazik tip

elektrottur

o AC/DC akim tiiriinde kaynak yapilabilir. Ozellikle agadidan yukari uygulamalarda kok pasoda

(-) akim tiiriinde cok iyi niifuziyet ozellikleri saglar

e Kaynak metali diislik sicakliklarda iyi tokluk ozelliklerine sahiptir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmaldir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/D.C.(-)
A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) 0y Paket Koli g /100 adet
3010100460 2.50 x 350 60 - 100 100 600 2200
3010100463 3.20 x 350 80-130 100 400 3680
3010100469 4.00 x 350 120- 180 100 400 5370
3010100472 4.00 x 450 160 - 240 100 200 6660

Onaylar: TSE, CE, ABS, SEPRO, BV
-22- www.gedikkaynak.com.tr
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< GeKa

Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

TEMPO B 60

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 2560-A :E4661NiB42H5 C Si | Mn | Ni
EN ISO 2560-A :E466 1NiB42H5 0.07 03 13 09
AWS A5.5 :E8018 - GH4
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _;admao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) o=l )

min. 460 530-680 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 295, E335, S355J2G3, L210-L360NB, L210MB-L360MB,P310GH, P355GH, S380N-S460N,

P380NH-P460NH, S380NL-S460NL, S255NL1 - S420NL1, GE260-GE300

o API 5L: X42, X46, X52, X56, X60, X65

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali -60°C ile +350°C isletme sicakliklarina ve ¢atlamaya dayaniklidir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmahdir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100481 2.50 x 350 60 - 100 100 600 2190
3010100484 3.20x 350 80-130 100 400 3570
3010100493 4.00 x 450 120 - 180 100 200 6660
3010100496 5.00 x 450 160 - 240 50 200 10550

Onaylar: TSE, CE, DNV-GL, SEPRO
-23- www.gedikkaynak.com.tr
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Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

S Geka TEMPO B 63

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 2560-A :E503B42H5 C Si | Mn
EN ISO 2560-A :E503B42H5 0.06 07 1.6
AWS A5.5 :E 8018-G H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (10-V/-30°C) L=t 4]

min. 500 550-720 min. 47 J min. 19

Kaynak Edilebilen Gelikler

e S355J2G3,E295-E360, C35-C60, S315N-S500N, P315NH-P500NH, GE240-GE340
Dayanimi 785 N/mm? ye kadar olan ray celikleri
e API 5L: X52, X56, X60, X65, X70

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali verimi yaklagik % 115 olan bazik tipte kalin ortlilli bir elektrottur
e Demiryolu birlestirmelerinde kullanilir
Kaynak metali siinek ve ¢atlamaya dayaniklidir
e Yukaridan asagi harig tiim pozisyonlarda caligir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmahdir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100499 2.50 x 350 80-110 100 600 2220
3010100502 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3590
3010100505 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6820
3010100508 5.00 x 450 190 -240 50 200 10500

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

s Gedik -24 - www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

TEMPO B 65

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 18275-A :E556 1 NiMo B 4 2 H5 C Si | Mn Ni | Mo
ENISO 18275-A  :E556 1 NiMo B 4 2 H5 006 03 12 08 0.35
AWS A5.5 :E8018 - GH4
Mekanik Degerler *
Akma Cekme Centik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) (o=t )

min. 550 630-750 min. 47 J min. 19

* CTOD testi yapilmistir.

Kaynak Edilebilen Gelikler

e £295-E360, 20MnMoNi5-5, 22NiMoCr4-7, S380N-S500N,S380NH-S500NH,
S380NL-S500NL, S380NL1-S500NL1, 15NiCMoNb5S, 17MnMoV6-4, C35-C60, GS60
 API 5L: X52, X56, X60, X65, X70

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Bazik tipte Ni-Mo alagimli kalin ortilii bir elektrottur

¢ Kaynak metali -60°C’ e kadar toklugunu muhafaza eder ve catlamaya karsi yiiksek
dayaniklilik gosterir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+) / D.C. (-) Kok paso igin

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100511 2.50 x 350 80-110 100 600 2200
3010100514 3.20 x 350 100 -140 100 400 3640
3010100520 4.00 x 450 130- 190 100 200 6800
3010100526 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10500

Onaylar: CE, ABS, SEPRO
3 Gedik -25-

www.gedikkaynak.com.tr



Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

S Geka TEMPO B 70 M

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 18275-A : E 55 6 Z(1NiMo) B 4 2 H5 C Si | Mn | Ni | Mo
ENISO 18275-A  :E 556 Z(1NiMo) B 4 2 H5 005 03 11 1.4 035
AWS A5.5 : E 9018-MH4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (S0-v-goec) | (Lo=5d) (%) A
min. 550 620-780 min. 47 J min. 24 AW

Kaynak Edilebilen Gelikler
® S380N-S500N, S355NH-S460NH, S380NL-500NL

o Yiksek dayanimli, ince taneli gelikler ve gelik dokimler
e APl 5L: X52, X56, X60, X65, X70

Kullanildi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek mukavemetli ince taneli yapi gelikleri ve gelik dokiimlerin kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metalinin ¢atlamaya kars! direnci oldukea yliksek olup, diisiik hidrojen (4ml/100gr
kaynak metali) icermektedir

e -60° C ile +350°C isletme sicakliklari igin uygundur

e Uzun siireli depolama esnasinda nem kapmasi ok diisiiktur

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmahdir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) 1Y) Paket Koli g/ 100 adet
3010100544 2.50 x 350 80-110 100 600 2250
3010100547 3.20 x 350 100 -140 100 400 3640
3010100550 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6880
3010100553 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10130

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -26 - www.gedikkaynak.com.tr




Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

S Geka TEMPO B 70 S

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 18275-A : E 556 2NiMo BT 4 2 H5 C Si | Mn Ni | Mo
ENISO 18275-A  :E 556 2NiMo BT 4 2 H5 007 02 06 24 04
AWS A5.5 :E9018 - GH4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _?jmay i ISI

(N/mm?) (N/mm?) (150-V/-60°c)  (Lo=50) (%) A

min. 550 620-780 min. 47 J min. 18 56(3)6%900%;\,:?/

Kaynak Edilebilen Gelikler

e S380N-S500N, S355NH-S460NH, S380NL-500NL
e Yiiksek dayanimli, ince taneli celikler ve celik dokimler
e API 5L: X52, X56, X60, X65, X70

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayamimli ince taneli geliklerin kaynagi igindir

e Kaynak metali catlamaya dayanik olup, yiiksek mekanik degerler verir
¢ -60°C ile +350°C isletme sicakliklari igin uygundur

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100568 2.50 x 350 80-110 100 600 2320
3010100571 3.20 x 350 100 -140 100 400 3670
3010100574 = 4.00 x 450 130- 190 100 200 6790
3010100577 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10130

Onaylar: CE, ABS, SEPRO
s Gedik -27 - www.gedikkaynak.com.tr




Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

S Geka TEMPO B 70 Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 18275-A :E555 MnMo BT 4 2 H5 C Si ' Mn Mo
ENISO 18275-A  :E555MnMoBT 4 2H5 0.075 04 16 045
AWS A5.5 :~E9018-D1 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zse:jmao/ i ISI

(N/mm?) (N/mm?) (150-v/-50°¢)  (Lo=500) (%) g

min. 550 620-780 min. 47 J min. 18 5603'38 chhglas)a' /

Kaynak Edilebilen Gelikler

e £295-E360, P355GH , 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5S,S380N-S500N, P380NH-S500NH,
GE300-GE340,G22Mo4
e APl 5L: X52, X56, X60, X65, X70

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayanimli ince taneli yapi gelikleri ve sicaga dayanikli geliklerin kaynagi icindir
e Kaynak metali toktur, ¢atlamaya ve yaslanmaya dayanikhidir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100556 2.50 x 350 80-110 100 600 2220
3010100559 3.20 x 350 100 -140 100 400 3670
3010100562 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6790
3010100565 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10130

Onaylar: CE, SEPRO

s Gedik -28 - www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

TEMPO B 75

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 18275-A :E62 6 Z 1NiMo B 4 2 H5 C Si ' Mn  Cr | Mo @ Ni
ENISO 18275-A  :E626Z 1NiMo B 4 2 H5 005 05 13 03 05 13
AWS A5.5 :E10018 - GH4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/ i Isl
(N/mm?) (N/mm?) (150-v/-60°¢)  (Lo=000) (%) glem
. . . 560-600 °C/ 1 sa./
min. 620 690-890 min. 47 J min. 18 300 °C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler

*S500N, S500NH, S500NL, S500NL 1, 620 N/mm?2 akma dayanimina kadar olan su verilmig ve
temperlenmis ince taneli gelikler, 780 N/mm?2 ¢cekme dayanimina kadar olan islah celikleri.
e API 5L: X56, X60, X65, X70

Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri

e Bazik tipte Mn-Mo-Ni alagimli, kalin 6rtiili bir elektrottur
¢ -60°C ile + 400°C gibi dusiik ve yiiksek igletme sicakliklarina uygun, catlamaya dayanikl,

yiiksek toklukta kaynak metali verir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100580 2.50 x 350 80-110 100 600 2280
3010100583 3.20 x 350 100 -140 100 400 3580
3010100586 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6680
3010100589 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10230

Onaylar: CE, SEPRO
-29- www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



< GeKa

Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

TEMPO B 85 M

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 18275-A: E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 C Si Cr | Mo | Ni @ Mn
ENISO 18275-A :E69 5 Mn2NiCrMoB42H5 | 005 02 035 045 22 1.6
AWS A5.5 :E11018-MH4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (10-V/-50°C) L=t (4]

min. 690 760-960 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler

* 5620QL-S690QL,

5620QL1, HY100

® API 5L: X60, X65, X70, X80

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bazik ortiilii NiCrMo alagimli elektrottur

e Yiiksek mukavemetli ince taneli yapi gelikleri ve gelik dokiim kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metalinin ¢atlamaya kargi direnci oldukca yiiksek olup, diisiik hidrojen (4ml/100gr
kaynak metali) icermektedir

e Uzun siireli depolama esnasinda nem kapma orani ¢ok disiiktir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100607 2.50 x 350 80-110 100 600 2250
3010100610 3.20 x 350 100 -140 100 400 3610
3010100616 4.00 x 450 130-190 100 200 6850
3010100622 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10520
Onaylar: CE, ABS, SEPRO
-30- www.gedikkaynak.com.tr
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Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

S Geka TEMPO B 90

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TS EN IS0 18275-A: E 69 5 Z Mn2NiCrMo B 4 2 H5 C Si Cr Mo Ni | Mn
ENISO 18275-A  :E 69 5 Z Mn2NiCrMo B 4 2 H5 006 04 09 05 25 16
AWS A5.5 :E12018 - GH4

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _ga:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-v/-50°¢)  (Lo=500) (%) glem

) . . 560-600° C/1sa./
min. 740 830-950 min. 28 J min. 17 300° C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler

¢ HY 100, S690QL, S690QU, N-AXTRA 70
 API 5L: X60, X65, X70, X80

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Benzer alagimlardaki Ni, Cr ve Mo alagimli geliklerin, sementasyon celiklerinin, islah
celiklerinin, ince taneli geliklerin ve gelik dokiimlerin ve es deder mekanik ozelliklere sahip
diger celiklerin kaynaginda kullanilir

e Kisa ark boyu ve salinimsiz bir el hareketi tavsiye edilir

e Gok pasolu kaynaklarin birinci pasosunda TEMPO B 75 elektrodunun kullamimasi uygun olur

e Diistik hidrojen iceriginden dolayi kaynak metali ¢catlamaya dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik
Kodu (mm) (Y] Paket Koli g /100 adet
3010100625 3.20 x 350 90 - 140 100 400 3670
3010100628 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6740

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -31- www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

TEMPO Ni Cu

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 2560-A :E 42 3 ZNiCrCu B 4 2 H5 C Si Cr Ni Cu  Mn
ENISO 2560-A  :E42 3ZNiCrCuB 4 2 H5 006 05 03 04 04 1.0
AWS A5.5 : E7018-G/7018-W1(mod.)H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (10-V/-30°C) L=t (4]
min. 420 510 - 630 min. 47 J min. 22
Kaynak Edilebilen Gelikler
e 5235JR, S235JRW, S325J2W, S355J2G1W, S355JRW, S355J2G 3 Cu, COR-TEN A
Kullanildig Yerler ve Ozellikleri
e Kaynak metali yilksek mekanik dzelliklere sahiptir ve catlamaya direnci ¢ok yiiksektir
e Hava sartlarina dayaniklidir. Duigtk hidrojen igerir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir
Kaynak Pozisyonlar
~d
LUEUFEFTR
Z) 78 -
AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100634 2.50 x 350 80-110 100 600 2240
3010100637 3.20 x 350 130 -150 100 400 3520
3010100643 4.00 x 450 150 - 190 100 200 6580
3010100646 5.00 x 450 200 - 250 50 200 10100
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-32- www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



< GeKa

Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

TEMPO B W2

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 2560-A : E 46 6 Z NiCrCu B 4 2 H5 C Si Cr Ni Cu = Mn
EN ISO 2560-A  :E 46 6 Z NiCrCu B 4 2 H5 006 045 05 05 04 07
AWS A5.5 :E 8018 -W2 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zszmav
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) L=t el
min. 460 550 - 680 min. 47 J min. 20
Kaynak Edilebilen Gelikler
e S5235JR, S235JRW, S325J2W, S355J2G1W, S355JRW, S355J2G 3 Cu, Patinax 37,
9CrNiCuP3-2-4, S255-S460, COR-TEN A,B,C
Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri
e Kaynak metali yiiksek mekanik 6zelliklere sahiptir ve ¢atlamaya direnci ¢ok yiiksektir
e Hava sartlarina dayaniklidir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir
Kaynak Pozisyonlari
Y
LUEUFEFTR
Zl) 78 -
Akim Tiirii
D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) 1) Paket Koli g /100 adet
3010100649 2.50 x 350 80-110 100 600 2200
3010100652 3.20 x 350 130 -150 100 400 3550
3010100655 4.00 x 450 150 - 190 100 200 6700
Onaylar: CE, SEPRO, TSE
-33- www.gedikkaynak.com.tr
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Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

S Geka TEMPO B 1

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 2560-A : E 46 6 1Ni B 4 2 H5 C Si ' Mn Mo | Ni
EN SO 2560-A :E466 1NiB42H5 0.07 03 1.0 015 1.0
AWS A5.5 : E8018-C3 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) L=t (4]

min. 470 550-680 min. 47 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler
* 11MnNi53, 13MnNi63, TTSt35N, TTSt35V, TTSt41, TTSt45, S255N-S500N,S255NL-S500NL

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Az alagiml diistk sicaklik geliklerinin kaynag icindir

e Kaynak metali -60 °C’a kadar igletme gartlarina dayaniklilik gdsterir
o Verimi ~% 120’dir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100658 2.50 x 350 70-100 100 600 2190
3010100661 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3440
3010100667 4.00 x 350 140 - 180 100 400 5130
3010100670 4.00 x 450 190 - 230 100 200 6650
3010100673 5.00 x 350 190 - 240 50 200 7950

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

s Gedik -34- www.gedikkaynak.com.tr




Distik Alagimli Yilksek Dayanimh Elektrot

S Geka TEMPO B 2

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 2560-A : E 46 6 2Ni B 4 2 H5 C Si | Mn Ni
EN IS0 2560-A :E 466 2NiB 4 2 H5 005 03 | 08 24
AWS A5.5 :E8018-C1 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isi
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (S0-v/-goec) | (Lo=5d) (%) slem
min. 460 550-690 min. 47 J min. 20 630(?0?0/ (ﬁ:vz)/

Kaynak Edilebilen Gelikler

* 12Ni14, 14Ni6, 13MnNi6-3, G12Ni14, S255N-S460N, S255NH-S460NH, S255NL-S460NL,
S255NL1-S460NL 1,TTSt35/N/V, TTSt45N/V

Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali -80°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir
e Verimi ~%120’dir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmaldir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100679 2.50 x 350 70 - 100 100 600 2170
3010100682 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3700
3010100685 4.00 x 450 140 - 180 100 200 6900
3010100688 5.00 x 450 190 - 230 50 200 10500

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -35- www.gedikkaynak.com.tr




Distk Alasimli Yiiksek Dayanimli Elektrot

S Geka TEMPO B 3

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 2560-A : E 46 6 3Ni B 4 2 H5 C Si | Mn Ni
ENISO 2560-A :E 466 3NiB4 2 H5 005| 03 | 0.7 | 3.2
AWS A5.5 :E 8018-C2 H4
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/ i f'
(N/mm?) (/mm3  (S0-V-100°c)  (Lo=5d0) (%) e
min. 460 550 - 700 min. 47 J min. 24 6395050/ (ﬁas\z)/

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Sogukta Tok Celikler: 10Ni14, 16Ni16, S255NL1-SSOONL1, S275NL2-P460NL2

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Diistik sicakliklara dayanikli nikel alagimli celiklerin kaynagi igindir. Kaynak metali -100°C’e
kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Verimi ~% 120°dir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullamimalidir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik
Kodu (mm) A Paket Koli g/ 100 adet
3010100691 2.50 x 350 70-100 100 600 2220
3010100694 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3650
3010100700 4.00 x 450 140 - 180 100 200 6600
3010100703 5.00 x 450 190 - 230 50 200 10500

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -36 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS MOR

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3580-A :EMoR 12 C Si | Mn | Mo
ENISO 3580-A :EMoR12 0.07 04 06 | 05

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao " i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+20°¢)  (Lo=500) (%) slem
min. 355 min. 510 min. 47 J min. 22 57&)82% &;Jaia'

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5355J2G3, E295, P255G1TH, L320- L415NB, 16Mo3, L290MB-L415MB,16Mo3, S255N,
P295GH, P355GH, P255-P355N, P255NH-P355NH

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e |siya dayanikli, molibden alagimli kazan ve boru geliklerinin, ince taneli gelikler ve alasimsiz
celiklerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +550°C’a kadar igletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.()
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010100706 2.50 x 350 80-110 100 600 2080
3010100709 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3310
3010100712 4.00 x 350 140 - 190 100 400 4900
3010100715 5.00 x 350 190 - 240 50 200 7540

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -37 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikl Elektrot

OPUS MOB

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN SO 3580-A :EMo B 4 2 H5 C Si ' Mn Mo
ENISO 3580-A :EMoB42H5 007 04 09 05
AWS A5.5 :E7018-A1 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmau/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (s0-v-50°c)  (Lo=500) (%) S
. . . 620°C/1sa./
min. 460 530 - 670 min. 47 J min. 22 300°C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5355J26G3, E295, E335, P255G1TH, 16Mo3, L320-L415NB, L290MB-L415MB,S255N-S460N,
P295GH P355GH, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, 17MnMoV6-4, S255NH-S460NH,
S255NL-S460NL, GE240-GE300, GS22Mo4

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e |siya dayanikli, Mo alagimii kazan ve boru geliklerinin, ince taneli geliklerin ve alasimsiz
celiklerin kaynaginda kullanilir

o Kaynak metali -50°C ile +550°C arasindaki isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100718 2.50 x 350 80-110 100 600 2200
3010100721 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3560
3010100724 4.00 x 350 140 - 190 100 400 4990
3010100727 4.00 x 450 140 - 190 100 200 6590
3010100733 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10160

Onaylar: TUV, DB, CE, SEPRO
s Gedik -38 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS C

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo1 R 12 C Si | Mn Mo | Cr
ENISO 3580-A  :ECrMo1R12 0.06 04 06 05 1.1
AWS A5.5 :E 8013-G
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zSadmao/ i ISI

(N/mm?) (N/mm?) (150-v/+20°¢) ~ (Lo=500) (%) L

min. 460 min. 550 min. 47 J min2o 20700 (%;Ja)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4, S355NH

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alagimli geliklerden yapilan buhar tretim (initelerinde, buhar borularinda ve benzeri
1slya dayanikli birlegtirmelerde kullanilir
e Kaynak metali +570°C’a kadar igletme sicakliklarina dayaniklidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100736 2.50 x 350 80-110 100 600 2150
3010100739 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3350
3010100742 4.00 x 350 140 - 190 100 400 4760
Onaylar: CE, SEPRO
-39 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Sicaga Dayanikl Elektrot

OPUS CM

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo1 B 4 2 H5 C Si | Mn Mo | Cr
EN IS0 3580-A  :E CrMo1 B4 2H5 0.07 05 08 05 1.1
AWS A5.5 : E 8018-B2 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmau/ i ISI
(N/mm?) (Nmm)  (S0-v/+2000)  (Lo=Sd) (%) S
min. 460 min. 550 min. 47 J min. 20 gggg fh1a3§)'

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4, G17CrMo5-5, GS22Mo4, G22CrMo5-4, A193 Gr.B7,
A335 Gr.P11

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alagimli geliklerden yapilan isiya ve basinca dayanikli buhar kazani ve borularinin,
islah celiklerinin, sementasyon celikleri ve nitriir geliklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +570°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100745 2.50 x 350 80-110 100 600 2300
3010100748 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3580
3010100751 4.00 x 350 140 - 190 100 400 5180
3010100754 4.00 x 450 140 - 190 100 200 6790
3010100757 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10020

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -40 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS CM-15

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo1 B 4 2 H5 C Si ' Mn Mo | Cr
ENISO 3580-A  :ECrMo1B 4 2H5 007 05 08 05 141
AWS A5.5 :E 8015-B2 H4
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsé:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+20°c)  (Lo=500) (%) Aeil
. . . 690°C/ 1 sa.
min. 460 580 - 740 min. 47 J min. 20 300°C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 13CrMo4-5, 15CrMob5, 16CrMoV4, G17CrMo5-5, GS22Mo4, G22CrMo5-4, A193 Gr.B7,
A335 Gr.P11

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alagimli geliklerden yapilan 1siya ve basinca dayanikli buhar kazani ve borularinin,
1slah celiklerinin, semantasyon celikleri ve nitriir celiklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +570°C’a kadar igletme sicakliklarina dayaniklidir

e Kaynak dikisi verimi %125’dir. Daha disiik 1s girdisi ile pozisyon kaynaklarinda daha rahat
calisabilme 6zelligine sahiptir

e Kok pasoda (-) kutupta daha rahat ve diizgiin dikig verir

e Elekirotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullamimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100760 2.50 x 350 80-110 100 600 2300
3010100763 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3580
3010100769 4.00 x 450 140 - 190 100 200 6790

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -41 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikl Elektrot

OPUS 2 CM

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo2 B 4 2 H5 C Si | Mn Mo | Cr
EN IS0 3580-A  :E CrMo2 B 4 2 H5 0.07 04 08 10 22
AWS A5.5 :E9018-B3 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik Darbe u Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zadmao/ i ISI

(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+20°¢)  (Lo=5t) (%) ki

min. 530 min. 620 min. 47 J min1g 099700 (%;Ja)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler
* 10CrMo9-10, 10CrSiMoV7, G-18CrMo9-10, A335 Gr. P22

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alagimli geliklerden yapilan buhar kazanlari ve borularinin, 1slah geliklerinin, nitriir
celiklerinin ve 1sil islem gormemis sementasyon celiklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +600°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100799 2.50 x 350 80-110 100 600 2280
3010100802 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3490
3010100808 4.00 x 350 130 - 180 100 200 6860
3010100811 5.00 x 450 190 - 240 50 200 10010

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -42 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS 2 CM-15

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo2 B 4 2 H5 C Si | Mn Mo | Cr
ENISO 3580-A  :ECrMo2 B 4 2 H5 0.07 05 08 1.0 22
AWS A5.5 :E 9015-B3 H4
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmaty i Is'

(N/mm?) (Nmmy  (S0-v/+2000) | (Lo=50) (4) slem

min. 530 min. 620 min. 47 J min. 18 eggéggg (%Ja)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler
 10CrMo9-10, 10CrMo5MoV7, G18CrMo9-6, A 335 Gr. P22

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alagimh geliklerden yapilan buhar kazanlari ve borularinin, islah celiklerinin, nitriir
celiklerinin ve 1sil iglem gormemis sementasyon celiklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +600°C’a kadar igletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100814 2.50 x 350 80-110 100 600 2280
3010100817 3.20 x 350 100 - 140 100 400 3490
3010100820 4.00 x 450 130 - 190 100 200 6860
Onaylar: CE, SEPRO
-43 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS 5 CM

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 3580-A : E CrMo5 B 4 2 H5 C S§i ' Mn Mo | Cr
ENISO 3580-A  :ECrMo5B 4 2 H5 006 04 08 05 52
AWS A5.5 (A5.4) :E 8018-B6 (E 502-15) H4

Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik Darbe U Isil
Dayamimi Dayamimi Dayanimi L _zse:jmaty i I$I
(N/mm?) (N/mm?) (150-v/+20°¢)  (Lo=50) (%) slem
min. 460 min. 590 min. 47 J min19 130700 (%Ja)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X12CrMo5, GX12CrMo5

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek isiya dayanikl celiklerde, yliksek dayanimli islah celiklerinde, petro kimya endistrisi
ve basingl hidrojen depolama tanklarinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali + 650°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) A Paket Koli g/ 100 adet
3010100832 2.50 x 350 65 - 90 100 600 2265
3010100835 3.20 x 350 110 - 130 100 400 3580
3010100841 4.00 x 450 140 - 180 100 200 6675
3010100844 5.00 x 450 190 - 240 50 200 9935

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -44 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS 9 CM

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3580-A : E CrMo9 B 4 2 H5 C Si ' Mn Mo | Cr
EN IS0 3580-A  :ECrMo9B 4 2 H5 007 04 07 1.0 90
AWS A5.5 :E 8018-B8 H4

AWS A5.4 : E 505-15

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao " i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-v/+20°¢) | (Lo=500) (%) slem

. . . . 740-780°C/ 2 sa.
min. 460 min. 590 min. 34 J min. 19 300°C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X12CrMo9-1, X7CrMo9-1, GX12CrMo10.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e 9 Krom 1 Molibden iceren bazik ortilli bir elektrottur

¢ 650°C’ye kadar servis sicakliklarinda galigabilir

e Basingli kazan celikleri, boru geligi ve celik dokiimlerde kullanilir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100847 2.50 x 350 60 - 90 100 600 2200
3010100850 3.20 x 350 90-130 100 400 3450
3010100853 4.00 x 450 120 - 160 100 200 6685

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -45 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikli Elektrot

OPUS 9 CM-15

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 3580-A : E CrMo9 B 4 2 H5 C S§i ' Mn Mo | Cr
ENISO 3580-A  : ECrMo9 B 4 2 H5 007 04 08 1.0 90
AWS A5.5 (A5.4) :E 8015-B8 H4

Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+20°¢) ~ (Lo=0d0) (%) slem
. ) . ) 740-780°C/ 2 sa.
min. 460 min. 590 min. 34 J min. 19 300 °C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X12CrMo9-1, X7CrMo9-1, A335 Gr. P9

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Bazik ortiild, disiik hidrojen igerikli, yilksek isiya dayanikl elektrottur

¢ 650°C’ye kadar servis sicakliklarinda kullanilir ve tercihen 9 Cr % ve 1 Mo % celikleri
icin uygundur

 Basingli kazan celikleri, boru geligi ve celik dokiimlerde kullanilir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Agirlik

Kodu (mm) A g/ 100 adet
3010100856 3.20 x 350 90 - 130 3600
3010100859 4.00 x 350 120 -160 5550

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -46 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS 9 CMV

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3580-A :ECrMo91B42H5  C ' Si Mn Cr Mo Ni V Nb N
EN SO 3580-A :ECrMo91B42H5 0.09 02 05 9.0 1.0 06 02 004 +
AWS A5.5 : E9018-B91 H4

Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;(ljmao/ i Is'
(N/mm?) (Nmmd  (S0-v/+200c) | (o=500) (%) slem
. . . 745-775°C/ 2 sa.
min. 530 min. 620 min. 47 J 17 300°C (hava)

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X10CrMoVNb 9-1,A213 Gr. T91, A 335 Gr. P91 (T91 ), A 139Gr.T91, % 9-12 Cr iceren
martenzitik paslanmaz celikler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek alagimli, diitik hidrojen iceren bazik ortiili bir elektrottur. Istya ve stirinmeye karsi
dayanmim gosterir

e Buhar (ireten igletmelerde, buhar borularinda ve Cr-Mo alagiml benzer geliklerin kaynaginda
kullaniimasi 6nerilir

e Kaynak metali 620°C’ye kadar yiiksek sicakliklara dayanimhidir

e Uzun siire gerilime maruz kaldiginda bile yiiksek siirinme dayanimi ve tokluk gésterir

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+) / Kok paso igin D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100871 2.50 x 350 80-110 100 600 2300
\ 3010100874 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3580
3010100877 4.00 x 350 140 - 190 100 400 5180

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -47 - www.gedikkaynak.com.tr




Sicaga Dayanikl Elektrot

OPUS 9 CMV-15

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENIS0O 3580-A :ECrMo91B42H5 ' C Si | Mn  Cr | Mo V. Nb N
ENISO 3580-A :ECrMo91B42H5| 0.09 02 0.5 9.0 1.0 1.0 0.2 004 +
AWS A5.5 : E9015-B91 H4
Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik Darbe U Isil

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmaﬂ/ i ISI

(N/mm?) (/mm3  (S0-V/+2000)  (Lo=500) (%) e

min. 530 min. 620 min. 47 J min. 17 7426612 (%Vza)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X10CrMoVNb 9-1,A213 Gr.T91, A 335 Gr. P91 (T91 ), A 139Gr.T91, % 9-12 Cr iceren
martenzitik paslanmaz celikler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek alagimli, distik hidrojen iceren bazik ortilli bir elektrottur
e |siya ve siriinmeye karsi dayanim gosterir
e Buhar iireten isletmelerde, buhar borularinda ve Cr-Mo alagimli benzer celiklerin kaynaginda

kullanilmasi 6nerilir
e Kaynak metali 620°C’ye kadar yiiksek sicakliklara dayanimlidir
e Uzun siire gerilime maruz kaldiginda bile yliksek siiriinme dayanimi ve tokluk gosterir
e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmaldir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii

D.C.(+) / Kok paso igin D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk
Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010100880 2.50x 350 80-110 100 600 2300
3010100883 3.20 x 350 110 - 140 100 400 3580
3010100886 4.00 x 350 140 - 190 100 400 5180
Onaylar: CE, SEPRO
-48 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Sicaga Dayanikh Elekirot

OPUS P92

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

'AWS A5.5 -E 9018-B92 (mod.) C/Si Mn C Mo Ni 'V W
0.08 0.25 0.65 85 05 0.75 02 1.8

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Darbe U Isil
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/ i ISI
(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+200¢)  (Lo=500) (%) slem

min. 550 min. 650 min. 47 J min. 19 742661‘2 (ﬁév‘;)sa'

Kaynak Edilebilen Gelikler

e T/P92,9%Cr1 .7%W0.5%Mo -ASTM: A 213 gr792, A335 gr P92, A387 gr 92 igeren
martenzitik paslanmaz celikler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Enerji iretim tesislerinde ve buhar borularinda kullanilan isiya dayanikli T/P92 ve Cr-Mo
alasiml benzer celiklerin kaynaginda kullanilir

e Alasim elementleri, yliksek sicaklikta siirinme dayanimi ve tokluk saglar

e Kaynak metali +600°C’ye kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Bruscato faktorli x<15

e Elektrotlar 300-350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmahdir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tilrii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik
Kodu (mm) A) Paket Koli g /100 adet
3010102248 3.20 x 350 110- 140 100 400 3800

Onaylar: SEPRO, CE
s Gedik -49 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 307

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E18 8 MnR 3 2 C Si | Mn  Ni Cr
ENISO 3581-A :E188MnR32 011 1.0 45 85 19.0
AWS A5.4 : ~E307-16
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi GCekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20° C) (Lo=5do) (%)
min. 390 600 - 770 min. 47 J min. 30
Kaynak Edilebilen Gelikler
DIN: X7Cr13 X15Cr13 AISI: 405
X7CrAl13  X22CrNi17 410
X10Cr13  X5CrNi 134 420
X8Cr17 X8 CrTi17 430
X20Cr13  G-X20Cr14 430Ti
X10CrAl13 G-X8CrNi13 431
X10CrAl'7  G-X 30 CrSi 6 440
502

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayamimli alagimsiz ve alagimli islah celikleri, isiya dayanikli gelikler, paslanmaz krom
celikleri, %14 Mn’li gelikler, sicak is gelikleri, zor kaynak edilen celikler ve farkli metallerin
birlestirme ve dolgu kaynag icin Rutil 6rtili bir elektrottur

e Kaynak metali osteniktir, termal soklara dayaniklidir ve -100°C’a kadar toklugunu muhafaza eder

o Alternatif Akim kaynak makinasi ile kullanilmasi en 6nemli avantajlarindandir

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonla

1y

LEFFTR

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) 0N Adedi g/ 100 adet
3010100904 2.50 x 250 60 - 80 100 1350
3010100909 3.20 x 350 80-110 50 3320
3010100914 4.00 x 350 110 - 140 50 4810
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-50- www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 307

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E188MnB22 C Si | Mn Ni Cr
ENISO 3581-A :E188MnB22 01 70 6.0 86 185
AWS A5.4 : ~E307-15
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) Dayanimi (N/mm?) (IS0-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 390 580-750 min. 80 J min. 35
Kaynak Edilebilen Gelikler
DIN: X7Cr13 X15Cr13 AISI: 405
X7CrAl13  X22CrNi17 410
X10Cr13  X5CrNi134 420
X8Cr17 X8CrTi17 430
X20Cr13  G-X20Cr14 430 Ti
X10CrAI13 G-X8CrNi13 431
X10CrAl'7 G-X30CrSi6 440
502

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayaniml alagimsiz ve alagimli 1slah celikleri, zirh gelikleri, sert manganez celikleri,
sicaga dayanikli celikler, miknatislanmayan celikler, paslanmaz krom celikleri, %14 Mn’li
celikler, sicak is gelikleri, zor kaynak edilen gelikler ve farkli metallerin birlestirilmesinde kullanilir

e Kaynak metali aginmaya, korozyona, termosoklara ve -100°C ile +500°C arasindaki igletme
sicakliklarina dayanikhdir

Kaynak Pozisyonlar

AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010100889 2.50 x 250 60 - 80 250 1280
3010100894 3.20 x 350 80 - 100 50 3170
3010102104 4.00 x 350 110 - 140 50 4900

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -51- www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 307 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 3581-A :E18 9 MnMo B 2 2 C Si ' Mn | Ni | Mo Cr
ENISO 3581-A :E189MnMoB 22 008 06 40 95 1.0 19.0
AWS A5.4 : E307-15
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanmimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 390 590-740 min. 78 J min. 35
Kaynak Edilebilen Gelikler
DIN: X20Cr13 AISI: 403 440
X8Cr17 405 501
X 22 CrNi 17 410 502
X5 CrNi 17 420
G-X20Cr14 430

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

o (zellikle zirh celiklerinin kaynag icin gelistirilmis olup, sicak is celiklerinde, zor kaynak edilen
celiklerde, paslanmaz krom ve krom nikel geliklerinde ve yiiksek dayanimli geliklerin kaynaginda
kullanilir

e Kaynak metali catlamaya, darbelere, paslanmaya ve aginmaya dayaniklidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010100924 3.20 x 350 80-110 50 3130
3010100929 4.00 x 350 110 - 140 50 4800

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -52-

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 308 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E199LR32 C Si | Mn | Ni Cr

ENISO 3581-A :E199LR32 0.03 08 09 105 20.0

AWS A5.4 :E308L-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 520 - 660 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X2CrNi 19 11, X5CrNi 18 1 0, X6CrNiTi 18 10, X6CrNiNb 18 1 0, X2CrNiN 18 10,
X10CrNiNb 18 10, X12CrNi 18 8, 304 L, 304, 304 LN, 321, 347, 302

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Gida maddeleri tanklarinin, asit, gaz, buhar ve su armatiirlerinin, paslanmaz Cr geliklerinin ve
kimya sanayindeki korozyona dayanikli malzemelerin kaynag igin kullanilir

e Kaynak metali +350°C’a kadar isletme sartlarina ve gatlamaya dayaniklidir

e Elektrodlar 120 - 200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) 0y Adedi g/ 100 adet
3010100954 2.00 x 250 50 - 80 350 940
3010100959 2.50x 250 50-90 80 1500
3010100964 3.20 x 300 80-120 50 2930
3010100969 3.20x 350 80-120 50 3510
3010100974 4.00 x 350 110 - 160 50 5100

Onaylar: TSE, CE, BV, ABS, SEPRO

s Gedik -53- www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 308 L-17

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E199LR32 C Si | Mn | Ni Cr

ENISO 3581-A :E199LR32 0.03 08 09 105 20.0

AWS A5.4 :E308L-17

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 520 - 660 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi 19 11, X5CrNi 18 10, X6CrNiTi 18 10, X6CrNiNb 18 1 0, X2CrNiN 18 10,
X10CrNiNb 18 10, X12CrNi 18 8, 304 L, 304, 304 LN, 321, 347, 302

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Gida maddeleri tanklarinin, asit, gaz, buhar ve su armatiirlerinin, paslanmaz Cr geliklerinin ve
kimya sanayindeki korozyona dayanikli malzemelerin kaynagi icin kullanilir

e Kaynak metali +350°C’a kadar isletme gartlarina ve g¢atlamaya dayaniklidir

e Elekirodlar 120 - 200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik

Kodu (mm) A) Adedi g /100 adet
3010100989 2.50 x 250 50 - 90 100 1510
3010100994 3.20 x 350 80-120 50 3510
3010100999 4.00 x 350 110 - 160 50 4930

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -54-

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 308 H

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A:E199HR32 C Si Mn | Ni Cr

ENISO 3581-A :E199HR32 0.07 07 08 104 19.0

AWS A5.4 : E308H-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanmimi Uzama

(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 550 - 650 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X6CrNi18 -11, X12CrNiTi18-9 , X6CrNiNb18-10

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Rutil 6rtill, cekirdekten alagimli bir elektrottur

e CrNi alasiml ostenitik yiiksek sicaklik celiklerinde, 700°C ‘ye kadar servis sicakliklarinda
kullanilabilir

e Kirllma ve paslanmaya karsi dayanimlidir

e Yukaridan asagiya haric tiim pozisyonlarda kullanilabilir

e [siya dayanikl benzer celiklerin ve celik dokiimlerin birleytirme ve yiizey dolgularinda kullanilir

® 308 L'ye gore daha yiiksek sicakliklarda daha yiiksek stirlinme dayanimi verir

Kaynak Pozisyonlarl

LEFEFTR

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101004 2.50 x 250 50 - 80 250 1490
3010101009 3.20x 350 80-110 50 3430
3010101014 4.00 x 350 110 - 140 50 5060
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-55- www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 308 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E199LB22 C Si | Mn | Ni Cr
ENISO 3581-A :E199LB22 0.02 045 1.2 103 197
AWS A5.4 :E308L-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 370 520 - 660 90 J min. 40

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi 19 11, X5CrNi 18 10, X6CrNiTi 18 10, X6CrNiNb 18 10, X 10 CrNiNb 18 10,
X2CrNiN 18 10, X12CrNi 18 8, 304L, 304, 304 LN, 321, 347,302,320B8 Cve D

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Diisiik karbonlu, alasimli gekirdek teli ve bazik drtiiden olusan ostenitik bir elektrottur

* % 13 kromlu ferritik gelikler gibi yiksek karbonlu gelikleri de iceren, benzer alagimdaki
celiklerin kaynak edildigi biitiin endiistrilerde kullanilir

e Yiiksek siinekligi sayesinde kalin pargalarin kaynaginda tercih edilir

e Zor pozisyonlardaki kaynaklarda iyi sonug verir

e Kaynak metali -196°C’ye kadar diistik sicaklik siinekligine sahiptir

¢ 350°C’ye kadar taneler arasi korozyona dayaniklidir

» On 1sitma veya kaynak sonrasi isil islem gerektirmez

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) 0y Adedi g /100 adet
3010101019 2.50 x 250 50 - 80 230 1510
3010101024 3.20 x 350 80-110 150 3330
3010101029 4.00 x 350 110 - 140 105 4760

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -56 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 308 H

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E199HB22 C Si Mn | Ni Cr

ENISO 3581-A :E199HB22 005 06 14 105 19.0

AWS A5.4 : E308H-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5d0) (%)
min. 350 min. 550 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
* 301,302,304, 304H, 305,321

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e 304 H tipi gelikler ve stirinme mukavemetinin gerekli oldugu benzer uygulamalarin kaynaginda
kullanilan bazik ortilii elektrottur

e Karbon icerigi 0.04-0.08 arasinda sinirlandiriimigtir. Bu da yiiksek sicakliklarda daha yiiksek
cekme ve siiriinme mukavemeti saglar

e Kaynak metali ferrit icerigi, yliksek sicakliklarda ortaya cikan sigma fazi gevrekligi etkisini
minimize eder(5FN)

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) (Y] Adedi g /100 adet
3010101594 2.50 x 250 60 - 90 250 1515
3010101599 3.20 x 350 100 - 130 50 3300
3010101604 4.00 x 350 120 - 150 50 4760
Onaylar: CE, SEPRO
-57- www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 308L Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TS EN ISO 3581-B : ES308LMo-16 C Mo | Ni Cr

ENISO 3581-B  :ES308LMo-16 0.03 25 95 180

AWS A5.4 : E308LMo-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi | Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 500 540 - 700 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler
e ASTM A351 GrCF3m ¢elik dokiimlerin kaynaginda ve tamirinde kullanilir.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Farkli celiklerin kaynaginda kullanilan rutil ortilii elektrottur
e Tamir kaynaginda genel amagl olarak kullanilir
e Curufu kolay temizlenir ve kaynak metali goriinimi plriizstizdir

Kaynak Pozisyonlari
LEFETR
D00 /AG

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Agirlik
Kodu (mm) (A) g /100 adet
3010100984 3.20 x 350 80-110 3510

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -58 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 309 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E2312LR32 C Si Mn | Ni Cr
ENISO 3581-A :E2312LR32 0.03 08 08 126 23.0
AWS A5.4 :E309L-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi GCekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 440 540 - 720 min.47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alagimsiz ve alagimli islah celikleri, takim celikleri, sert manganez celikleri, ferritik Cr celikleri,
ostenitik CrNi gelikleri, kaynagi problemli celikler.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e GeKa ELOX R 309L elektrotlar, karbon-paslanmaz celik birlestirmelerinde yaygin olarak
kullanilir. drnegin AISI 304 ile hafif veya diisiik alasimli geliklerin birlegtiriimesi.

e Benzer olmayan celiklerin birlestirimesi sonrasinda 370 °C (istiinde bir servis sicakligi veya
kaynak sonrasi isil iglem uygulanirsa gevreklesme veya gatlama meydana gelebilir. Bunun igin
prosediir kontrolii gereklidir.

e Kaynak metalinin ferrit icerigi 8FN’den fazladir ve taneler arasi karbiir ¢okelme olasiligini azaltr.
Bdylece niyobyum kullaniimadan taneler arasi korozyona karg direng artar.

e Elektrodlar 120-200°C'ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101054 2.00 x 250 50 - 80 350 950
3010101059 2.50 x 250 60 - 90 80 1570
3010101064 3.20x 300 80-120 50 3180
3010101069 3.20x 350 90 - 120 50 3610
3010101074 4.00 x 350 100 - 160 50 5050

Onaylar: TSE, CE, BV, ABS, SEPRO, RCB, DNV-GL
s Gedik -59- www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 309 L-17

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E2312LR32 C Si Mn | Ni Cr
ENISO 3581-A :E2312LR32 0.03 08 08 126 23.0
AWS A5.4 :E309L-17

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi GCekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 440 540 - 720 min.47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alasimsiz ve alagimli 1slah celikleri, takim celikleri, sert manganez celikleri, ferritik Cr celikleri,
ostenitik CrNi gelikleri, kaynagi problemli gelikler.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e GeKa ELOX R 309L-17 elektrotlar, karbon-paslanmaz celik birlestirmelerinde yaygin olarak
kullanilir. drnegin AISI 304 ile hafif veya diislik alasimli geliklerin birlestiriimesi.

e Benzer olmayan celiklerin birlestirimesi sonrasinda 370 °C (istiinde bir servis sicakligi veya
kaynak sonrasi isil iglem uygulanirsa gevreklesme veya gatlama meydana gelebilir. Bunun igin
prosediir kontrolii gereklidir.

e Kaynak metalinin ferrit icerigi 8FN’den fazladir ve taneler arasi karbiir ¢okelme olasilidini azaltr.
Boylece niyobyum kullaniimadan taneler arasi korozyona kargi direng artar.

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) M Adedi g /100 adet
3010101079  2.50 X 250 60 - 90 250 1550
3010101084 | 3.20 X 350 80-120 50 3640
3010101089 | 4.00 X 350 100 - 160 50 5320

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -60 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 309 H

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TS EN ISO 3581-B : ES309-16 C Si | Mn | Ni Cr

ENISO 3581-B  :ES309-16 0.06 08 08 120 23.0

AWS A5.4 : E309H-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi GCekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 440 550 - 720 min.47 J min. 30

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Cekirdekten alagimli, rutil ortilii elektrottur

e Benzer ya da farkli alagimli Gstenitik paslanmaz celikler, yiiksek mukavemetli alagimsiz ve isil
islemli gelikler, ostenitik Cr-Ni gelikleri ve dstenitik Mn geliklerin kaynaginda kullanilir
e ELOX R 309 L elektroduna gére, yiiksek sicakliklarda daha yiiksek ¢cekme ve siiriinme

dayanimi verir

e Yukaridan asagiya harig tiim kaynak pozisyonlari igin uygundur

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010102197
3010102198

Gap x Boy
(mm)
2.50 x 250
3.20 x 350

Akim Siddeti
A
50 - 90
80-120

Agirhik
g/ 100 adet
1550
3600

Onaylar: SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 309 MoL

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E2312LR32 C Si | Mn Mo | Ni | Cr
ENISO 3581-A :E2312LR32 <0.03 0.7 0.8 28 13.0 23.0
AWS A5.4 : E309LMo-16
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
530 700 min.55 J 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek dayanimli alagimsiz ve alagimli gelikler, Sicaga dayanikh celikler, ferritik ve ostenitik
celikler

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek dayanimli alagimsiz ve alagimli celiklerin kaynaginda, sicaga dayanikli geliklerin
kaynaginda, buhar kazanlari ve basingli kaplarin imalatinda, ferritik ve ostenitik celiklerin birbiri
ile kaynaginda, korozyona ve yiiksek sicakliklara dayanikl kaplama (dolgu) islerinde ve tampon
tabaka olusturulmasinda kullanilir

e Kaynak metali yiiksek ferrit igerir ve gatlamaya dayanikhdir

e Elektrodlar 120-200°C'ta 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) (A) Adedi g/ 100 adet
3010101094 2.50 x 250 60 - 90 250 1570
3010101099 3.20 x 350 80-120 50 3640
3010101104 4.00 x 350 100 - 160 50 5050
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-62 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 309 MoL-17

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E2312LR32 C Si Mn = Mo | Ni Cr

ENISO 3581-A :E2312LR32 <0.03 07 08 28 130 23.0

AWS A5.4 : E309LMo-17

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 490 620-750 min.47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek dayanimli alagimsiz ve alasimh gelikler, Sicaga dayanik gelikler, ferritik ve ostenitik
celikler

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayanimli alagimsiz ve alagimli geliklerin kaynaginda

e Sicaga dayanikh geliklerin kaynaginda, buhar kazanlari ve basingl kaplarin imalatinda, ferritik
ve ostenitik geliklerin birbiri ile kaynaginda, korozyona ve yiiksek sicakliklara dayanikli kaplama
(dolgu) islerinde ve tampon tabaka olugturulmasinda kullanilir

e Kaynak metali yiiksek ferrit igerir ve gatlamaya dayanikhdir

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) M Adedi g/ 100 adet
3010101109 2.50 x 250 60 - 90 250 1570
3010101114 3.20 x 350 80-120 50 3640
3010101119 4.00 x 350 100 - 160 50 5050
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-63 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 309

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E2212B22 C Si | Mn Ni Cr

ENISO 3581-A :E2212B22 0.085 09 1.8 125 225

AWS A5.4 :E309-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 360 550-650 min.47 J min.25

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X 15 CrNiSi 20 12 X 10 CrAl 7, X 10 CrAl 13 X 10 CrAl 18, G-X 40 CrNiSi 22,
9 G-X 40 CrSi 17, G-X 30 CrSi 6 305, A297HF

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alagimi gekirdek teli ve bazik ortiiden olugan bir elektrottur

e Benzer alagimdaki celiklerin, isiya dayanikl ferritik CrSiAl geligi gibi isiya dayanikh hadde,
dovme ve gelik dokiimlerin kaynaginda,taviama ve sertlestirme yapilan igletmelerde, buhar
kazani yapiminda, ham petrol ve seramik endustrisi gibi isletmelerde kullanilir

e Indirgeyici siilfiir gazi ortaminda son paso bu elektrot ile gekilmelidir

¢ 1000°C’ye kadar tufallenmeye karsi dayanim gosterir

* On 1sitma ve pasolar aras sicaklik ferritik gelikler igin 200-300°C’dir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) ) Adedi g /100 adet
3010101124 2.50 x 250 60 - 80 230 1500
3010101129 3.20x 350 80-110 145 3250
3010101134 4.00 x 350 110 - 140 105 4730
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-64 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 310

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E2520R 3 2 C Si | Mn Ni Cr

ENISO 3581-A :E2520R32 012 09 25 20 26.0

AWS A5.4 : ~E310-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 560-690 min.47 J min. 25

Kaynak Edilebilen Gelikler

 X15 CrNiSi 25-20, X15 CrNiSi 25-21, X15 CrNiSi 20-12, G-X40 CrNi2S-21, G-X40 CrNiSi229,

X10CrAl 18, X10 Cr Al24, GX40CrSi17, 305, 310, 304

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek sicakliklara dayanikli Cr-Ni ve Cr-Si Al alagimli celiklerden yapilan, firin, kazan ve boru

kaynaklari icin kullanilir
e +1200°C’a kadar isletme sicakliklarina dayanikli kaynak metali verir
e Alternatif akimda da calisir.
e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlar
LEFETR
Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket

Kodu (mm) 0N Adedi
3010101154 2.50 x 250 50 - 80 100
3010101159 3.20x 300 80-110 50
3010101164 3.20x 350 80-110 50
3010101169 4.00 x 350 110 - 140 50

Agirhk
g /100 adet
1410
2930
3460
5300

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 310 Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 3581-A : ES310Mo-16 C Cr Ni | Mo
ENISO 3581-A  :ES310Mo-16 0.08 250 21.0 28
AWS A5.4 :E310Mo-16

Mekanik Degerler

Cekme Dayanimi Uzama
(N/mm2) (Lo=5do) (%)
min. 550 min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Ostenitik celikler, Cr-Mo celikleri, 316-316 L ve 317 kaplama celikleri.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Qstenitik celikler, Cr-Mo celikleri, 316-316 L ve 317 tip kaplama celiklerinde kullanilan rutil
bazik karakterli elektrottur

e Mo ilavesi ile yiiksek sicaklikta siiriinme 6zelligi artinimistir

e Kaynak metali tamamiyla ostenit yapidadir ve korozyona karsi direnclidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) (0N Adedi g/ 100 adet
3010101174 3.20 x 350 80-110 50 3510
3010101179 4.00 x 350 110 - 140 50 5140

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -66 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 310

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E2520B22 C Si | Mn Ni Cr
ENISO 3581-A :E2520B22 012 09 30 205 25.0
AWS A5.4 : ~E310-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 560-690 100J min. 25

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X15CrNiSi 25 20, X12CrNi 25 21, X15CrNiSi 2012, G-X 15CrNi 25 20, G-X 40CrNi 2521,
G-X40CrNiSi22 9, X10CrAl 18, X10CrAl 24, G-X40CrSi 17, 305, 310, 314.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicakliklara dayaniki olarak ostenitik Cr-Ni ve ferritik Cr-Si-Al alagim geliklerden
yapilan firin, kazan, baca borular ve 1zgaralar ile seramik ve petro kimya tesislerindeki 1siya
dayanikl malzemelerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali -196°C ile + 1200°C’e kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik

Kodu (mm) M Adedi g /100 adet
3010101184 2.50 x 250 50 - 80 250 1440
3010101189 3.20 x 300 80-110 50 2710
3010101194 3.20 x 350 80-110 50 3120
3010101199 4.00 x 350 110 - 140 50 4750

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 312

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E299R 12 C Si ' Mn | Ni Cr

ENISO 3581-A :E299R12 012 1.0 0.8 105 30.0

AWS A5.4 : ~E312-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 490 700-830 min. 24 J min.20

Kaynak Edilebilen Gelikler

Yiksek mukavemetli gelikler, farkli malzemelerin birlestirilmesi, takim celikleri, 1sil islem gormiis
veya su verilmig ve temperlenmis celikler, yay celikleri, yiksek karbonlu gelikler vb. problemli
celikler iin uygundur.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alagimsiz ve alagimli yiksek dayamimli geliklerin, Cr ve Mn geliklerinin, takim geliklerinin ve
farkli metallerin birlestirme kaynagi ile mil ve disli cark gibi pargalarin aginmaya dayanikli dolgu
kaynaginda kullanihir

e Kaynak metali ¢atlamaya, aginmaya ve paslanmaya dayaniklidir

e Elektrodlar kullaniimadan 6nce 120-200°C’ta 2 saat kurutulmalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) 0y Adedi g /100 adet
3010101204 2.50 x 250 60 - 80 100 1260
3010101209 3.20 x 300 80-110 50 2470
3010101214 3.20 x 350 80-110 50 2890
3010101219 4.00 x 350 110 - 160 50 4470

Onaylar: TSE, CE, ABS, BV, SEPRO

s Gedik -68 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 316 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E19123LR32 C Si | Mn Mo | Ni Cr

ENISO 3581-A  :E19123LR32 003 08 09 26 115 19.0

AWS A5.4 :E316L-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 540-670 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
® X10CrNiMoNb 18 12, X2CrNiMo 1814 3, X5CrNiMo 1713 3, X2CrNiMo 1713 2, X2CrNiMoN
1712 2, X5CrNiMo 1712 2, X5CrNiMoTi 1712 2, X6CrNiMoNb 1712 2, X2CrNiMoN 17 13 3,
316 Ch.316. 316L. 316 Ti

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Gida, tekstil, kimya ve boya sanayindeki Cr - Ni - Mo alagimli diigiik karbonlu celiklerden yapilan

tank, boru ve teghizatin kaynaginda kullanilir
e Kaynak metali aside, korozyona ve +400°C igletme sicakliklarina dayaniklidir
e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+) /AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010101239
3010101244
3010101249
3010101254
3010101259

Gap x Boy
(mm)
2.00 x 250
2.50 x 250
3.20 x 300
3.20 x 350
4.00 x 350

Akim Siddeti
(A)
40-70
50 - 90
80 - 120
80 - 120
110 - 160

Agirhk
g /100 adet
950
1500
2970
3480
5130

Onaylar: TSE, BV, CE, ABS, SEPRO, DNV-GL

3 Gedik
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 316 L-17

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E19123LR32 C Si | Mn Mo | Ni Cr

ENISO 3581-A  :E19123LR32 003 08 09 26 115 19.0

AWS A5.4 :E316L-17

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 355 540-670 min.47 J min.30

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X10CrNiMoNb 18 12, X2CrNiMo 18 14 3, X5CrNiMo 17 13 3, X2CrNiMo 17 13 2,
X2CrNiMoN 17 12 2, X5 CrNiMo 17 12 2, X5CrNiMoTi 17 12 2, X6CrNiMoNb 17 12 2,
X2CrNiMoN 17 13 3,316 Cb.316. 316L. 316 Ti

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Gida, tekstil, kimya ve boya sanayindeki Cr - Ni - Mo alagimli diistik karbonlu celiklerden yapilan
tank, boru ve teghizatin kaynaginda kullanilir.
e Kaynak metali aside, korozyona ve + 400°C isletme sicakliklarina dayaniklidr.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+) A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirik

Kodu (mm) ) Adedi g /100 adet
3010101264 2.50 X 250 50-90 250 1480
3010101269 3.20 X 350 80-120 50 3470
3010101274 4.00 X 350 110-160 50 5030

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -70-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXB 316 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E19123LB22 C Si | Mn Mo | Ni Cr

ENISO 3581-A :E19123LB22 0.03 045 135 275 115 189

AWS A5.4 : E316L-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 360 550-700 min. 55 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X10CrNiMoNb 18 12, X2CrNiMo 18-14-3, X5CrNiMo 1713 3, X2CrNiMo 1713 2, X2CrNiMoN
1712 2, X5NiMo 1712 2, X5CrNiMoTi 17 12 2, X6CrNiMoNb 1712 2, X2CrNiMoN 17 13 3,
316 L, 316,316 Cb, 316 Ti

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Diistik karbonlu, alagimli gekirdek teli ve bazik drtiiden olusan ostenitik bir elektrottur

* %13 kromlu ferritik celikler gibi yiiksek karbonlu gelikleri de igeren, benzer alasimdaki geliklerin
kaynak edildigi biitiin endiistrilerde kullanilir

o Yiiksek siinekligi sayesinde kalin parcalarin kaynaginda tercih edilir

e Zor pozisyonlardaki kaynaklarda iyi sonug verir

e Kaynak metali-196°C’ye kadar diisiik sicaklik stinekligine sahiptir

¢ 400°C’ye kadar taneler arasi korozyona dayaniklidir

e Kaynak metali, 6n 1sitma veya kaynak sonrasi isil iglem gerektirmez.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirik
Kodu (mm) A Adedi g/ 100 adet
3010101279  2.50 X 250 60-80 250 1440
3010101284 | 3.20 X 350 80-110 50 3480
3010101289  4.00 X 350 110-140 50 5080

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -71-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 317 L

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :EZ19134LR12 C Si | Mn Mo | Ni Cr

ENISO 3581-A :EZ19134LR12 <0.04 08 09 32 125 187

AWS A5.4 :E317L-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 400 570-700 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X2 CrNiMoN 17 13 3, X2CrNiMoN 17 13 5, X2CrNiMoN 18 18 3, X2CrNiMoN 18 13,
X4CrNiMoN 19 16 5, X4CrNiMoN 2215, X2CrNiMo 1814 3, X2CrNiMo 1816 4,
X10CrNiMoTi 1812, 316 L, 316 Cb, 317, S 31726

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Diistik karbon miktar nedeniyle Cb/Nb kullaniimasina gerek kalmadan taneler arasi karbiir
cokelmesine direng gosterir.

e Mo yiiksek oldugu icin Azot oksit ve siilfiir igerikli ortamlarin korozyonuna, sivi klor ortaminda
pitting korozyonuna ve sivi ortamda 350°C servis sicakliklarina dayanikiidir.

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik

Kodu (mm) A) Adedi g /100 adet
3010101314 | 2.50 X 250 50 - 90 250 1570
3010101319 3.20 X 350 80-120 50 3470
3010101324 | 4.00 X 350 110 - 160 50 5100

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -72-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOXR 318

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E19123NbR3 2 C Si | Mn Mo | Ni Cr  Nb
ENISO 3581-A :E19123NbR32 004 08 08 28 11.0 194 +
AWS A5.4 : ~E318-16
Mekanik Degerler

Akma Dayanimi GCekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 390 580-750 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

X6 CrNiMoTi 17-12-2, C6 CrNiMoNb 17-12-2, X5 CrNiMo 17-13-2, G-X5 CrNiMo 18-10,
X10 CrNiMoNb 18-12, X5 CrNiMo 17-13-3, G-X10 CrNiMo 18-10, G-X10 CrNiNb 18-10,
316Ti, 316 Cb, 316 L

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Cr - Ni - Mo alagimli stabilize edilmig celiklerden yapilan, Gida sanayi Kimya sanayi, Tekstil ve
Boya sanayindeki korozyona dayanikli tank boru ve diger konstriiksiyonlarin kaynaginda kullanilir

e Nb ile stabilize edilmis kaynak metali +400°C’ a kadar isletme sicakliklar igin uygundur

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+) /A.C.
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101329 2.00 x 250 40-60 100 930
3010101334 2.50 x 250 50-90 100 1540
3010101339 3.20 x 300 80-120 50 3030
3010101344 3.20 x 350 80-120 50 3530
3010101349 4.00 x 350 110-160 50 5150
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-73- www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 318

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E19123NbB22 C Si | Mn | Mo | Ni @ Cr | Nb
ENISO 3581-A  :E19123NbB22 0.04 045 145 275 115 200 +
AWS A5.4 : E318-15
Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?)
min. 390

(N/mm?)
590-730

(ISO-V/+20°C)
min. 55 J

(Lo=5do) (%)
min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X6CrNiMoTi 1712 2, X6CrNiMoNb 17 12 2, X5CrNiMo 1713 2,G-X5CrNiMo 1810,
X10CrNiMoNb 1812, X5CrNiMo 1713 3,G-X10CrNiMo 1810, G-X1 0CrNiNb1810, 316,316 Ti,
316Ch, 316 L

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Diistik karbonlu alagimli gekirdek teli ve bazik drtiiden olusur.% 13 kromlu ferritik gelikler gibi
yliksek karbonlu gelikleri de igeren, benzer alagimdaki celiklerin kaynak edildigi biitiin
endistrilerde kullanilir

¢ Kaynak metali oldukca siinektir, bu yiizden kalin parcalarin kaynagina uygundur

e Zor pozisyonlardaki kaynaklarda iyi sonug verir. 400°C’ye kadar taneler arasi korozyona
dayanimhdir .

e Kaynak metali, 6n 1sitma veya kaynak sonrasi isil islem gerektirmez

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) ) Adedi g /100 adet
3010101354 2.50 X 250 60 - 80 250 1450
3010101359 3.20 X 350 80-110 50 3500
3010101364 4.00 X 350 110 - 150 50 5300

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -74-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 327

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E254B22 C S Mn Ni | Cr
ENISO 3581-A :E254B22 012 04 13 50 255
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 500 650-780 min. 30 J min. 15

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X20CrNiSi 25 4, G-X40CrNiSi 27 4, X10 CrAl 7, X10CrAl 13, X10 CrAl 18, X10CrAl 24,
G-X30CrSi 6, G-X40CrSi 17, 327

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Ni ve Cr-Si-Al alagimli isiya dayanikli gelik ve celik dokiimden yapilan firin, kazan, 1zgara ve
benzeri pargalarin kaynaginda kullanilir
e Kaynak metali +1100°C 1siya, oksitlenmeye ve kiikiirt icerikli gazlara karsi dayaniklidir

Kaynak Pozisyonlarl

LUEUFFTR

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101369 = 2.50 X 250 50-80 250 1560
3010101374 | 3.20 X 350 80-105 50 3270
3010101379 = 4.00 X 350 100-130 50 4940

Onaylar: TSE, CE, SEPRO

3 Gedik

-75-

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 347

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E199NbR32 C Si | Mn | Ni Cr | Nb

ENISO 3581-A  :E199NbR32 0.04 08 09 100 19.8 +

AWS A5.4 :E347-16

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 390 570-740 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X6CrNiNb 18 10, X6CrNiTi 18 10, G-X5CrNiNb 18 9, X5CrNi 18 10, X12CrNiTi 18 9,
G-X10CrNi 18 8, X10CrNiNb 18 10, X2CrNi 19 11, 347, 321, 304, 304 LN

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o (zellikle siit ve bira gibi gida maddelerinin depolandigi tanklar ve su armatiirlerinin kaynaginda
kullanilir

e Nb ile stabilize edilmis kaynak metali +400°C’ a kadar isletme sicakliklari i¢in uygundur

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) (0 Adedi g/ 100 adet
3010101384 2.00 X 250 40-60 100 940
3010101389 2.50 X 250 50-90 100 1500
3010101394 3.20 X 300 80-120 50 2980
3010101399 3.20 X 350 80-120 50 3470
3010101404 4.00 X 350 110-160 50 5150

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -76-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 347

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E199NbB22 C Si | Mn | Ni Cr  Nb

ENISO 3581-A :E199NbB22 0.04 045 14 102 198 04

AWS A5.4 :E347-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 400 600-740 min. 55 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

© X6CrNiNb 18 10, X6CrNiTi 18 10, X5CrNiNb 18 10, X5CrNi 18 10, X2CrNiN 18 10,
X2CrNi 19 11, G-X5CrNiNb 19 10, G-X10 CrNi 18 8, 347, 321, 304, 304L, 304LN, 302,
A296 CF 8 C,A 157 C9,A 320 B 8 C and D.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Distik karbonlu alagimli cekirdek teli ve bazik ortiiden olusan bir elektrottur. % 13 krom iceren
ferritik gelikler ile benzer geliklerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali oldukga siinektir bu yiizden kalin pargalarin kaynaginda kullanilir

e Zor pozisyonlardaki kaynaklarda iyi sonug verir

e -196°C’ye kadar diisiik sicaklik siinekligine sahiptir

e 400°C’ye kadar taneler arasi korozyona dayanimlidir

e Kaynak metali , 6n 1sitma veya kaynak sonrasi isil islem gerektirmez

Kaynak Pozisyonlan

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) A Adedi g/ 100 adet
3010101409 2.50 X 250 60-80 250 1460
3010101414 3.20 X 350 80-120 50 3250
3010101419 4.00 X 350 100-150 50 5100

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -77-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 385

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A:E20255CuNLR32 C S 'Mn Mo N Cr Cu
ENISO 3581-A :E20255CuNLR32 <003 075 1.0 45 250 20.0 15
AWS A5.4 :E385-16
Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?)
min. 400

(N/mm?)
550-700

(ISO-V/+20°C)
min. 47 J

(Lo=5do) (%)
min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

X5 NiCrMoCuNb20 18, X5 NiCrMoCuTi 20 18, X2 NiCrMoCu 25 20 5, X5 NiCrMoCuNb 22 18,
G-X7 CrNiMoCuNb 18 18, 904L, G-X7 NiCrMoCuNb 25 20, 317L

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Siilfiirik asit, fosforik asit ve notral kloriir igerikli ¢ozeltilerin bulundugu ortamlardaki “Mo” ve
“Cu” alagimli paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali oyuklanma korozyonuna, gerilmeli korozyon gatlamasina ve taneler arasi
korozyona dayaniklidir

e Elektrodlar 120-200°C’ta 2 saat kurutularak kullaniimaldir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) ) Adedi g /100 adet
3010101424 = 2.50 X 250 50-90 250 1570
3010101429  3.20 X 350 80 - 120 50 3470
3010101434 | 4.00 X 350 110 - 160 50 5200

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -78-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 385

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A:EZ20255CuNLB22 C Si Mn Mo Ni Cr GCu

ENISO3581-A :EZ20255CuNLB22 <0025 04 22 35 250 220 22

AWS A5.4 :E385-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 380 600-700 80J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

© X5NiCrMoCuNb 20 18, X5NiCrMoCuTi 20 18, X2NiCrMoCu 25 20 5,X5NiCrMoCuNb 22 18,
G-X7 NiCrMoCuNb 25 20, G-X7 CrNiMoCuNb 18 18, 307, 307L, 904L

Kullamldigh Yerler ve Ozellikleri

o Alagimli cekirdek teli ve bazik drtiiden olugan bir elektrottur

e Paslanmaya dayanikli yiiksek molibdenli CrNi geliklerinin kaynaginda kullanilir

o Yiiksek korozif ortamlarda kullanilabiilr

e Gerilmeli korozyon catlamasina kars iyi kimyasal dayanim gdstermesinin yani sira kaynak
metali iyi bir akma dayanimi da gosterir

* %5’e kadar molibden igeren celikler icin tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) 0y Adedi g /100 adet
3010101439  2.50 X 250 50-90 250 1573
3010101444 | 3.20 X 350 80-120 50 3563

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -79-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 410

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A:E13B22 C Si | Mn | Cr
ENISO 3581-A :E13B22 0.07 07 08 135
AWS A5.4 :E410-15
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi = Gekme Dayanimi Uzama Sertlik (HB)
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=5d0)(%)  kaynak sonrasi’ 750°C/2sa./firin
min. 450 650-800 min. 15 ~350 ~200

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X6Cr 13, X6CrAl 13, X15Cr 13, X10Cr 13, G-X10Cr 13

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

® % 13 Cr'lu mantenzitik ve mantenzitik-ferritik celiklerin ve celik dokimlerin birlestirme ve
dolgu kaynaginda, gaz, su, ve buhar armatiirlerinin sizdirmazlik istenen yiizeylerinin dolgusunda

kullanihir

e Elektrodlar 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ()] Adedi g /100 adet
3010101454 2.50 x 250 50 -90 250 1500
3010101459 3.20 x 350 80-120 50 3140
3010101464 4.00 x 350 110 - 160 50 4690
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-80 - www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 410 Ni Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E134B42 C Si Mn | Mo Ni Cr
ENISO 3581-A :E134B42 004 02 045 05 42 123
AWS A5.4 : E410NiMo-15
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi = Gekme Dayanimi = Gentik Darbe Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%) = (HB)
min. 500 min. 760 min. 47 J min. 15 ~360
Kaynak Edilebilen Gelikler
© X5CrNi 13 4, G-X5CrNi 13 4, X6Cr13 , G-X5CrNi 13 6
Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri
o Cekirdekten alagimli diisiik hidrojenli bir elektrottur
e Yiiksek dayanimli olmasinin yani sira toktur, stinektir ve ayni zamanda catlamaya kargi
dayanim gésterir
® Benzer martenzitik ve martenzitik-ferritik hadde, dovme ve celik dokim malzemelerin
kaynaginda kullanilir.
e Gaz, su ve buhar ortaminda kullanilan valfler, flanglar, kompresorler gibi korozyona karg
dayanikllik istenen ortamlarda kullanilir
e CGalisma sicakligi 700°C’ye kadardir
e Siirlinme Dayanimi yiiksek sicakliklarda ELOX R 308 L'den daha iyidir.
e Elektrodlar 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.
Kaynak Pozisyonlari
~4
AT K
N Jy Z8 -
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) 0N Adedi g /100 adet
3010101469 2.50 x 250 50 - 90 250 1500
3010101474 3.20 x 350 90- 110 50 3260
3010101479 4.00 x 350 110 - 160 50 4930
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-81 - www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX BS 410 Ni Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E134B62 C S Mn | Mo | Ni | Cr

ENISO 3581-A :E134B62 005 03 05 05 45 115

AWS A5.4 : E410NiMo-25

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi  Gekme Dayanimi  Gentik Darbe Dayammi Uzama @ Sertlik

(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%) (HB)
min. 600 800-980 min. 47 J min. 15 ~270

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X5CrNi 13 4, G-X5CrNi 13 4, X6Cr 13, G-X5CrNi 13 6
e AISI: CAGNM

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Benzer alasimdaki martenzitik ve martenzitik ferritik hadde, dovme ve celik dokiim
malzemelerin kaynaginda kullanilir

e Gaz, su ve buhar ortaminda kullanilan valfler, flanglar, kompresorler v.b. korozyona dayaniklilik
istenen ortamlarda tercih edilir

e (ekirdek teli alagimsiz, drtiiden alagimidir.

e Elektrodlar 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirik
Kodu (mm) Y] Adedi g /100 adet
3010101484 2.50 x 350 70-110 100 1960
3010101489 3.20 x 350 110-150 50 3630
3010101494 4.00 x 350 150-190 50 5550
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-82- www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 430

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E17B22 C Si ' Mn Cr
ENISO 3581-A :E17B22 0.08 05 04 170
AWS A5.4 : E430-15
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi| Gekme Dayanimi Uzama Sertlik (HB)
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=500) (%) kaynak sonrasi  750°C/2sa./firin
min. 350 540-660 min. 20 ~270 ~200

Kaynak Edilebilen Gelikler
® X6CrTi 17, X20CrNi17-2, 431,430 Ti

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

o Korozyona, asinmaya ve Sicada dayanikli yiizey kaplama isleri igin tercih edilir. Ornegin; Gaz,
su ve buhar valflerinin sizdirmazlik yiizeylerinin dolgusu
o Kaynak metali 500°C’a kadar sertligini korur ve 900°C’a kadar da tufallenmeye dayaniklidir

Kaynak Pozisyonlarl

LUEUFEFTR

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) ()] Adedi g/ 100 adet
3010101499 2.50 x 250 50-90 250 1400
3010101504 3.20 x 350 80-120 50 3000
3010101509 4.00 x 350 110 - 160 50 4600
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-83- www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 430 Mo

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :EZ17 Mo B2 2 C S§i ' Mn Mo | Cr
ENISO 3581-A :EZ17MoB22 02 05 05 12 170
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik (HB)
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=500) (%) yaynak sonrasi  750°C/2sa./firn
min. 490 650-750 min. 15 ~400 ~250
Kaynak Edilebilen Gelikler
e GS-C 25, X22CrNi 17, 41Cr4
Kullanildign Yerler ve Ozellikleri
* % 0.20’ye kadar karbon igeren korozyona dayanikli Cr geliklerinin birlestirme kaynaginda,
alagimsiz ve diistik alagimli celiklerin korozyona, aginmaya ve sicaga dayanikli yiizey
kaplamalarinda kullanilir. (Gaz, Su ve Buhar armatiirleri gibi.)
Kaynak Pozisyonlari
~4
LUEUFFFTR
JZilh /8 -
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) (Y] Adedi g/ 100 adet
3010101514 2.50 x 250 50-90 250 1650
3010101519 3.20 x 350 80-120 50 3030
3010101524 4.00 x 350 110-160 50 4630
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-84 - www.gedikkaynak.com.tr
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX R 2209

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E2293NLR32 C Si Mn | Mo Ni Cr N

ENISO 3581-A :E2293NLR32 003 050 09 27 10.0 220 0.12

AWS A5.4 : E2209-17

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do0) (%)
min. 520 690-850 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNiMoN22-5-3, X2CrNiN23-4, X2CrNiMoN22-5-3 ile X10CrNiMoNb18-12,
X2CrNiMoN22-5-3 ile birlikte P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali dstenitik-ferritik (dublex) olan paslanmaz ve rutil ortii karakterli bir elektrottur.

o Sivi ortamlarda 280°C’ ye varan servis sicakliklarinda kullanilir

o Miikemmel kaynak edebilme dzelligine sahiptir

e Sprey transferli bir arka ve curuf kaldirma ozelligine sahiptir

e Gerilmeli korozyon catlamasi ve bilhassa Klor ve hidrojen siilfiir gibi ortamlarda korozyona karsi
miikemmel dayanim gosterir

e Benzer dstenitik ve dokim celiklerin birlestirme ve yiizey kaplama islerinde kullanilir.

e Elektrodlar 250°C - 300°Cta 2 saat kurutulduktan sonra kullanilmalidir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tilrii
D.C.(+)/AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) ) Adedi g /100 adet
3010101529 2.50 x 250 50-90 250 1410
3010101534 3.20x 350 80-120 50 3540
3010101539 4.00 x 350 110-160 50 5200

Onaylar: TSE, CE, ABS, BV, Class NK, SEPRO
3 Gedik -85-
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 2209

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :E2293NLB22 C Si ' 'Mn Mo | Ni Cr | N
ENISO 3581-A :E2293NLB22 003 04 13 26 9.0 220 0.14
AWS A5.4 : E2209-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi  Gekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (IS0-V/+20°C) (IS0-V/-60°C)  (Lo=5do) (%)
min. 520 690-850 min. 80 J min. 40 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Ayni alasimli dubleks gelikler, benzer alagimli, daha yliksek ¢cekme mukavemetli
ferritik-ostenitik celikler

© X2CrNiMoN22-5-3, X2CrNiN23-4, X2CrNiMoN22-5-3 ile birlikte X10CrNiMoNb18-12,
X2CrNiMoN22-5-3 ile P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3 UNS S31803,
S32205

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bazik ortiilii bir elektrot olup 6zellikle dubleks celiklerin kaynaginda kullanilir

e Sivi ortamlarda 280°C’ye varan servis sicakliklarinda kullanilir

e Miikemmel kaynak edebilme 6zelligine sahiptir

e Gerilmeli korozyon gatlamasi ve bilhassa klor ve hidrojen siilfiir gibi ortamlarda korozyona karsi
miikemmel dayanim gosterir

e Benzer dstenitik ve dokiim celiklerin birlestirme ve yiizey kaplama iglerinde kullanilir.

e Elektrodlar 250°C - 300°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ()] Adedi g /100 adet
3010101544 2.50 x 250 60-80 250 1550
3010101554 3.20 x 300 80-110 100 2850
3010101564 4.00 x 350 110-140 50 5140

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -86 - www.gedikkaynak.com.tr




Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 2594

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 3581-A :E2594NLB42 C Si | Mn | Mo | Ni | Cr N
ENISO 3581-A :E2594NLB42 003% 035 145 38 86 24.0 025
AWS A5.4 : E2594-15
Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Centik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm?)
min. 550

(N/mm?)
min. 760

(IS0-V/+20°C)
min. 47 J

(Lo=5do) (%)

min. 18

Kaynak Edilebilen Gelikler
® 1.4410, X2CrNiMoN 25-7-4, 1.4501, X2CrNiMoCuWN 25-7-4, 1.4507,

X2CrNiMoCuN 25-6-3

® UNS S32750, S32760, S32550

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri
e Bazik ortiilii bir elektrot olup 6zellikle dubleks ve superdubleks paslanmaz geliklerin kaynaginda

kullanir,

e Y{iksek cekme ve akma mukavemetinin yaninda pitting korozyonuna karsi direnclidir.
e Elektrodlar 250°C - 300°C’ta 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
3010101569
3010101574

Gap x Boy
(mm)
2.50 x 250
3.20 x 300

Akim Siddeti
®
60 - 80
80-120

Agirhk
g/ 100 adet
1470
2870

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Celik Elektrot

ELOX B 16-8-2

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TSENISO 3581-A :EZ1682B22 C Cr Ni Mo

ENISO 3581-A :EZ1682B22 0.05 16.0 85 13

AWS A5.4 :E16-8-2-15

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama

(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5d0) (%)
min. 410 min. 550 min. 47 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Oncelikle yiiksek sicaklik, yiiksek basingl boru sistemlerindeki 16-8-2, 316 ve 347 gibi
paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan bazik 6rtiilii elektrottur

e Kontrollii kimyasal bilesim ve ferrit icerigine (<5 FN) sahip kaynak metali, iyi stiriinme,
oksidasyon ve korozyon direnci saglar

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) (Y] Adedi g/ 100 adet
3010101614 3.20 X 350 100 - 130 50 3200
Onaylar: CE, SEPRO
-88 - www.gedikkaynak.com.tr
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Dokme Demir Elektrot

ELNIKEL

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 EN ISO 1071 :ECNi-CI 1 C Ni

EN ISO 1071 :ECNi-CI1 0.5 kalani
AWS A5.15 : ENi-Cl

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) (HB)
200 250 3 ~170

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Kir dokme demir, sfero dokme demir ve temper dokme demirin birlestirme kaynaginda ve
dokme demirin gelik, gelik dokiim, paslanmaz celik ve monel gibi diger metallerle
birlestiriimesinde kullanilan Ni ¢ekirdekli bir elektrottur

e Kaynak kisa pasolarla yapilmali ve her paso sicakken hafif darbelerle gekiclenmelidir.

Kaynak Pozisyonlan

Akim Tilrii
D.C.() /AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik

Kodu (mm) A) Adedi g /100 adet
3010101619 2.50 x 300 60 - 90 50 1860
3010101626 3.20 x 300 90-110 25 2880
3010101640 4.00 x 400 110-130 25 6070

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -89 - www.gedikkaynak.com.tr




Dokme Demir Elektrot

ELNIKEL - HD

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 ENISO 1071 :ECNi-CI 3 Fe Ni

EN ISO 1071 :ECNi-Cl 3 7.0 kalani
AWS A5.15 : ENi-CI

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
200 250 3 ~170

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Ni cekirdekli bir elektrottur

e Kaynak kisa pasolarla yapiimali ve her paso sicakken hafif darbelerle gekiclenmelidir

e Kir dokme demir, sfero dokme demir ve temper dokme demirin birlestirme kaynaginda ve
dokme demirin celik gibi metallerle birlestiriimesinde kullanilir

e Kaynak metali verimi %110’dur.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(-)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ®) Adedi g /100 adet
3010101668 4.0x400 110-140 120 6820

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -90 - www.gedikkaynak.com.tr




Dokme Demir Elektrot

ELNIKEL - NC

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 EN ISO 1071 :ECNi-CI 1 C Ni
EN ISO 1071 :ECNi-CI1 0.5 min. 96
AWS A5.15 : ENi-Cl
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
200 250 3 ~170
Kaynak Edilebilen Gelikler
o Ortiisii iletken olmayan, bazik grafit ortiilii nikel elektrottur
e Problemli ve diizgiin olmayan dokme demir pargalarin tamir edilmesinde, 6zellikle de
elektrod ortiisiinlin is pargasina temasina engel olunamayan yerlerde kullanilir
e Dokme demirin ve dokme demirin celige birlestirme kaynaginda da kullanilir
e Kalin pargalarin 200°C’ye isitilmasi tavsiye edilir
e Kaynak kisa pasolarla yapilmali ve her paso sicakken hafif darbelerle ¢ekiclenmelidir.
Kaynak Pozisyonlari
1L -
AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) M Adedi g/ 100 adet
3010101647 2.50 x 300 70-100 200 1950
3010101654 3.20 x 300 90 -110 150 2940
3010101661 4.00 x 400 110 - 130 120 5250

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
3 Gedik -91-
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Dokme Demir Elektrot

ELNIFER

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 ENISO 1071 :E C NiFe Cl 1 Fe Ni
EN ISO 1071 :E C NiFe Cl 1 >40.0 >45.0
AWS A5.15 : E NiFe-Cl
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=5do0) (%) (HB)
200 350 6 ~190

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Sfero dokme demir, temper dokme demir ve kir dorme demirin kaynaginda ve bunlarin
celikle birlestirilmesinde, kaynadi zor olan ve zorlanma géren dokiim pargalarin kaynaginda
kullanilan Ni-Fe gekirdekli bir elektrottur

e Kaynak kisa pasolarla yapilmali ve her paso sicakken hafif darbelerle ¢ekiclenmelidir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tilrii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) (N Adedi g /100 adet
3010101679 2.50 x 300 60 - 90 50 1790
3010101686 3.20 x 300 80-120 25 2670
3010101693 4.00 x 400 110 - 150 25 5390
Onaylar: TSE, CE, SEPRO
-92- www.gedikkaynak.com.tr
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Dokme Demir Elektrot

ELMONEL

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 EN ISO 1071  : E C NiCu-B1 Ni Cu

EN ISO 1071 . E C NiCu-B1 ~ 68.0 ~30.0
AWS A5.15 : ~ENiCu-B

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) (HB)
min. 190 300 min. 15 ~140

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Kir dokme demirin yumusak ve islenebilir birlestirme ve dolgu kaynaginda, dokim
bosluklarinin tamirinde ve dokme demirin celikle birlestiriimesinde kullanilan Ni-Cu
cekirdekli bir elektrottur

e Kisa pasolarla kaynak yapilmal ve dikis sicakken hafif darbelerle gekiglenmelidir

Kaynak Pozisyonlari

2N

Akim Tilrii
D.C.()/AC.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) " Adedi g /100 adet
3010101700 2.50 x 300 60-90 250 1850
3010101707 3.20 x 300 90-110 150 2860
3010101714 | 4.00 x 400 110-130 120 5790

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -93- www.gedikkaynak.com.tr




Dokme Demir Elektrot

ELFER

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9463 EN ISO 1071  : EC Fe-2 C Mn | Si V
EN IS0 1071 :EC Fe-2 007 10 08 8.0

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

~250

Kaynak Edilebilen Gelikler

e ELFER bazik ortiilli, baryum icermeyen, demir bazli, vanadyum alagimli bir dokme demir
kaynag elektrodudur

e Kusurlu dokme demir ekipman ve makine parcalarinin tamirinde kullanilir.

e Asinmaya dayanimh dékme demir pargalarin sert ylizey kaplamalari i¢in de tavsiye edilir

e Kaynak metali dokme demirle renk agisindan ¢ok yakindir

e Kaynak metalinin kimyasal bilesimi dokme demirle ¢ok benzediginden isil genigleme ve
biiziiimeler benzerdir, bu yiizden isil deformasyon olusmaz

e Kaynak esnasinda elektrot 1sinmaz boylece kaynak kesintisiz ve hizli ilerler.

Kaynak Pozisyonlar
LEFFETR

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101721 2.50 x 350 70 - 100 100 2270
3010101728 3.20 x 350 100 - 120 50 3650
3010101735 4.00 x 350 120 - 160 50 5260

Onaylar: TSE, CE, SEPRO
s Gedik -94 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 250

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

240 - 280

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Raylarin, ray makaslarinin, digli carklarin, hareket tekerleklerinin, cer diglilerinin, tagiyici
makaralarin, millerin, sanzuman ve kavramalarin dolgu kaynag igin kullanilir

e Kaynak dikisi mekanik olarak kolaylikla iglenebilir

e Elektrotlarin kullanilmadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | || s — — || s — — L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) (A Paket Koli g /100 adet
3010101742 3.20 x 350 100-140 100 400 3670
3010101745 4.00 x 450 140-180 100 200 6820
3010101748 5.00 x 450 180-230 50 200 10570

Onaylar: SEPRO
s Gedik -95 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 300

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

280 - 330

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Raylarin, ray makaslarinin, digli carklarin, cer diglilerinin, tekerlek bandajlarinin, tasiyici
makaralarin, millerin orta sertlikteki dolgulari ile raylarin birlegtirme kaynaginda kullanilir

e Kaynak Dikisi mekanik olarak islenebilir

e Elektrotlarin kullaniimadan énce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanmim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | || s — — || s — — L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) (L)) Paket Koli g/ 100 adet
3010101751 3.20 X 350 100-140 100 400 3571
3010101757 4.00 X 450 140-180 100 200 6775
3010101760 5.00 X 450 180-230 50 200 10500

Onaylar: SEPRO
s Gedik -06 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 300 R

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi Kaynak Metalinin Sertligi
(HB) (HB) 900°C/suda sogutma/temperleme
300-330 450 - 470

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Raylarin, ray makaslarinin, digli carklarin, tekerlek bandajlarinin, cer diglilerinin, tasiyici
makaralarin, millerin orta sertlikteki dolgulari ile raylarin birlestirme kaynaginda kullanilir
e Kaynak dikisi mekanik olarak iglenebilir.

ELHARD 300 R elektrodu;

e Dogru akim makinasi bulunmayan kiigiik igletmeler i¢in kaynak trafosu ile kullanabilmek
amaci ile 6zel olarak gelistirilmigtir.
e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’ de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| || || s — — || s — — 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | == || s — — 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+) /A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) (Y] Paket Koli g/ 100 adet
3010101763 3.20 X 350 90-135 100 400 3520
3010101766 4.00 X 450 135-180 100 200 6690
3010102249 5.00 X 450 180 - 230 50 200 10750

Onaylar: SEPRO
s Gedik -97 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 350

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

330 - 380

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Dozer, grayder, ekskavator gibi toprak ve maden ocaklari makinalarinin siirekli aginan kepge,
palet, istikamet tekerleri, taglyicl makaralari ile raylarin, zimba, matris ve darbe takimlarinin,

tamir kaynaginda kullanilir
e Elektrotlarin kullaniimadan énce 300° - 350°C’ de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | || s — — || s — — L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) (A Paket Koli g/ 100 adet
3010101772 |  3.20 X 350 100-140 100 400 3600
3010101775 | 4.00 X 450 140-180 100 200 6750
3010101778 | 5.00 X 450 180-230 50 200 10540

Onaylar: SEPRO
s Gedik -08 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 400

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

400 - 430

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Dozer, grayder, ekskavator gibi toprak ve maden ocaklari makinalarinin siirekli calisan kepge,
palet, istikamet tekerleri, taglyici makaralari ile raylarin, zimba, matris ve darbe takimlarinin,
tamir kaynaginda kullanilir

e Elektrotlarin kullaniimadan énce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | || s — — || s — — L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101781 4.00 X 450 140-180 100 200 6820
3010101784 5.00 X 450 180-230 50 200 10900

Onaylar: SEPRO
s Gedik -99 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 500

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

~50

Kaynak Edilebilen Gelikler

 Toprak, komr, maden kazma ve benzeri iglerde caligan makinalarin kepce tirnaklarinin,
zincir (palet) baglantilarinin, sevk rolelerinin, halat kasnaklarinin, az alagiml soguk kesme

takimlarinin, zimba ve matrislerin sert dolgu kaynaginda kullanilir

* Kaynak metali, metaller arasi stirtinmeye ve darbeli aginmaya dayaniklidir

e On 1sitma ana metale bagl olmakla beraber genel olarak 200°C tavsiye edilir

* Yavags sogutma ile daha yumusak dolgu elde edilir
© 800 - 850°C’te yagda sertlestirilebilir.

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| |l || — — — || — — — 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
| | [== || — — — 1 1 | |
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) ()] Adedi g /100 adet
3010101790 3.20 X 350 100 - 140 140 3600
3010101796 4.00 X 450 140 - 180 85 7010
3010101802 5.00 X 450 180 - 240 55 10900

Onaylar: SEPRO

3 Gedik -100 -

www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 600

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin 780 - 820°C 1000 - 1050°C 300- 400°C
Sertligi (HRC) Yumusatma - firnnda  Sertlestirme - yagda Temperleme

55-59 ~250 HB ~60 HRC 53 - 55 HRC

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Yiiksek aginma dayanikliigi istenen toprak ve maden ocaklari makinalarinin pargalarinin,
darbeli ¢alisan delme ve kirma aletlerinin, sevk salyangozlarinin, kesme takimlarinin kesici
kenarlarinin ve tirnaklarinin son paso dolgularinda kullanilir

e Kaynak metali stinektir ve catlamaya dayaniklidir.

e Elekirotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | || s — — | |seens | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 1 | || s — — L1 | ==

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101808 |  3.20 X 350 100-140 100 400 3660
3010101811 4.00 X 450 140-180 100 200 6820
3010101814 | 5.00 X 450 180-230 50 200 10500

Onaylar: SEPRO

s Gedik -101 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 600 S

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin 780 - 820°C 1000 - 1050°C 300- 400°C
Sertligi (HRC) Yumusatma - firnda  Sertlestirme - yagda Temperleme

54-58 ~250 HB ~60 HRC 53 - 55 HRC

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmig toprak ve maden ocaklari makinalarinin pargalari,
darbeli caligan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme takimlarinin kesici
kenarlarinin dolgu kaynagi ile sert manganez celiklerinin son kaplamasi, kepge agizlarinin ve
tirnaklarinin son pasolarinin kaynaginda ve yiiksek aginma dayanikliligi istenen diger iglerde
kullanilir.

e ELHARD 600 S bazik tipte, kalin ortiili, Krom-Siliyum alagimli ok sert bir dolgu kaynagi
elektrodudur.

e Siinekligi yliksek oldugundan darbeli zorlama géren pargalarda bile catlama yapmaz.

e Kaynak ancak taglanarak islenebilir.

e Kalin parcalar ile sertlesmeye meyilli olan malzemelerin kaynaginda 200-300°C lik 6n isitma
tavsiye edilir.

e Daha sert ve kaliteli celiklerde LASER B 50, TEMPO B 63 ve bazi hallerde ELOX B307,

ELOX R 312 gibi elektrodlarla tampon kaynagi yapilir
e Kaynak,ark boyu kisa ve elektrot dik tutularak yapiimalidir
e Elektrotlarin kullaniimadan 6nce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanmim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | | —— | [ | [
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 1 1 | | | — | — 1 | ==

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) A Paket Koli g/ 100 adet
3010101820 3.20 X 350 100-140 100 400 3650
3010101823 4.00 X 450 140-180 100 200 6840
3010101826 5.00 X 450 180-230 50 200 10900

Onaylar: SEPRO

s Gedik -102 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 600 R

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

55-59

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek asinma dayanikliigi istenen toprak ve maden ocaklari makina pargalarinin,
darbeli ¢alisan delme ve kirma aletlerinin, sevk salyangozlarinin, kesme takimlarinin kesici
kenarlarinin, sert manganez celikleri ile kepge agizlarinin ve tirnaklarinin son paso
dolgularinda kullanilir

e Kaynak metali siinektir ve ¢atlamaya dayaniklidir

e ELHARD 600 R alternatif akim kaynak makinasi (kaynak trafosu) ile kullanilabilen rutil tip
Ortiili bir elektrottur.

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | | — — || | —]— [ ] |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 | 1 | | — — — | | |==]

Akim Tiirii

D.C.(+) /A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010101829 3.20 x 350 90 - 135 100 400 4170
3010101832 4.00 x 450 135-180 90 180 7640
3010101835 5.00 x 450 180 - 230 50 200 11670

Onaylar: SEPRO

s Gedik -1083 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 650

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

56 - 59

Kaynak Edilebilen Gelikler

 Toprak, maden ve tas ocaklarindaki kirma, delme, kazima, parcalama ve 6giitme

makinalarinin aginan parcalarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.
o Abrazif aginmaya ve soklara dayaniklidir.

o Malzemelere direkt uygulanabilir. Ancak 3 veya daha fazla kat kaynatilacaksa malzemeye
bagl olarak ELHARD 63, ELHARD 250, ELOX R 307 veya ELHARD 14 Mn elektrodlar ile

tampon yapiimahdir
e Sertlesebilen celiklerde 100°C - 300°C on tav tavsiye edilir

e Elektrotlarin kullaniimadan énce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik
1 1 | | L1 | == || s — — || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
1 1 | | L1 | == 1 | ==
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0N Adedi g /100 adet
3010102250 3.20 x 350 100-140 100 3850
3010101844 4.00 x 450 140-180 100 6930
3010101847 5.00 x 450 180-230 50 10900

Onaylar: SEPRO

3 Gedik -104 -

www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 650 Si

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

57 - 62

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Darbeli abrazif asinmanin oldugu yerlerde kullanilir.

e Ana uygulama alanlar toprak isleme, maden, kdmiir endustrisinde; kirici pargalarin kepge
digleri, ekskavator parcalarl 6gitme gekiclerinde, karsitiric kollarda, kirici genelerde kullanilir.

¢ Kaynak metali sertligi akim degeri, paso sayisi ana metalin biiyiikliik ve kimyasal yapisina
gore 57-62 HRC arasinda degisir

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik
| | || s — — || s — — | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L1 | |==] || s — — L1 | ==

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A) Paket Koli g/ 100 adet
3010101850 3.20 x 350 100 - 150 100 400 3570
3010101853 4.00 x 450 140 - 180 100 200 7020
3010101856 5.00 x 450 170 - 210 50 150 11200

Onaylar: SEPRO
s Gedik -105 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 700

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

60 - 62

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Kum, tugla ve cevher hazirlama sanayiinde kullanilan pargalarin abrazyona dayanikh dolgu
islerinde, ostenitik mangan celiklerinin aginan kisimlarinin doldurulmasinda kullanilir.

e Genel olarak on 1sitmaya gerek yoktur.
e Kaynak metali orta siddetteki darbelere de dayanikdir

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’ de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

e Kaynak metali catlamaz.

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| | —]— || — — — | e — — || | —]—
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
L1 | |==] || s — — L1 | ==
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ()] Adedi g/ 100 adet
3010101859 3.20 X 350 100 - 150 100 3920
3010101865 4.00 X 450 140 - 180 100 7790
3010101868 5.00 X 450 170 - 210 50 10750

Onaylar: SEPRO

3 Gedik -106 -

www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 14 Mn

Mekanik Degerler

Sertlik Sertlik
(HB) Soguk Deformasyon Sonrasi (HB)
180 - 220 ~ 550

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Maden ve tag kirma makinalarinin, kaldirma ve hafriyat makinalarinin, sert manganez
celiginden yapilan tirnak, kepge, gekic ve konkansor geneleri ile aginmaya ve darbeye
dayanikl diger dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metali kaynaktan sonra kolay islenir, ancak soguk olarak cekiclenirse veya bir siire
caligirsa mekanik olarak iglenemez.

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik
|| | — — || s — — L1 | == | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 1 | || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101874 3.20 X 350 110-140 100 400 3700
3010101880 4.00 X 450 150-180 100 200 6870
3010101883 5.00 X 450 180-210 50 150 10900

Onaylar: SEPRO
s Gedik -107 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 40 W

Mekanik Degerler

Sertlik
(HB)

380 - 440

Kaynak Edilebilen Gelikler

o (zellikle sicak is celiklerinden yapilmis kalip ve benzeri pargalarin dolgu kaynaginda, 1sil
soklara dayaniklilik istenen yiizey kaplama kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak edilen malzemeye bagli olarak on isitma ve yavag sogutma yapiimalidir

e 500°C’a kadar sertligini korur. Kolay isleme icin yumusatma tavlamasi yapilabilir

e Elektrotlarin kullaniimadan énce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon iglenebilirlik
| s || s — — | — — — L 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | |==] || s — — 1 1 1 |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) A Adedi g /100 adet
3010101904 3.20 X 350 100-140 100 3700
3010101907 4.00 X 350 140-180 100 5390

Onaylar: SEPRO

s Gedik -108 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 58

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

56 - 60

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Karbon celikleri (izerine dolgu yapilarak kesici takim imalinde, Freze, torna, planya kalemleri,
Matkap, spiral delici, tepsi testere digleri gibi talas kaldirma ve kesme takimlarinin tamirinde
ve imalinde, pres kalip ve yataklari, kazici, parcalayici ve koparici diglerin kaynagi gibi
kuvvetli aginmaya dayanikli dolgularin yapiimasinda kullanilir

e Kaynak metali verimi ~%130’dur

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayamim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | |==] 1 1 | | | |seens | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | |- L1 1 1 | 1 | e

Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101931 3.20 X 350 80-110 100 400 4410
3010101934 4.00 X 350 110-140 100 400 5960

Onaylar: SEPRO
s Gedik -109 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 60

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

58 - 62

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Sondaj matkaplari, is makinalarinin kepge ve tirnaklari , konkasor geneleri, merdaneleri ve
cekicleri, sevk salyangozlari, kum camuru pompalari ve karigtirici kanatlari gibi aginmaya,
darbeye ve korozyona dayanikh dolgu kaynaklari igin kullanilir

e Kaynak metali talas kaldirlarak islenemez

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | || || L1 | == || | — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | || s — — || s — —

Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (L)) Paket Koli g /100 adet
3010101940 3.20 X 350 110-140 80 320 5080
3010101943 4.00 X 350 170-200 60 240 7960
3010101946 5.00 X 350 190-260 40 160 11400

Onaylar: SEPRO
s Gedik -110 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 62

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

~ 62

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Konveydrler, Hafriyat makinalarinin kepgeleri, konkasor cekigleri, karistirici kanatlari,
samot tugla helezonlari ve karigtiricilari, ya§ pres helezonlan gibi asinmaya dayanikli dolgu
kaynaklarinda kullanilir

* Kaynak metali korozyona siirtiinmeye, hafif darbelere dayaniklidir

e Ustiiste iki pasodan fazla gekilmemelidir

e Kaynak metali talas kaldinlarak islenemez

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayamim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | 1 1 | | | |seens || | — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| — — | — | — —

Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) A Paket Koli g/ 100 adet
3010101949 3.20 X 350 125-160 80 320 5040
3010101952 4,00 X 350 170-200 60 240 7710

Onaylar: SEPRO
s Gedik =111 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 63

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

60 - 64

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Agir is makinalarinin kepge ve tirnaklarinda, konveyor kepcelerinde, konkasor gekic, gene ve
merdanelerinde, kazi makinalarinda, sondaj matkaplarinda, maden, tag ve komdir
ocaklarindaki gimento ve toprak sanayindeki bilumum aginmaya dayanikli dolgu
kaynaklarinda kullanihir

e Kaynak metali verimi ~%220 ‘dir

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | || || L1 | == || | — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | || s — — || s — —

Akim Tiirii

D.C.(+)(-) /A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101958 3.20 X 350 125-160 80 320 5030
3010101961 4.00 X 350 170-200 60 240 7420
3010101967 5.00 X 350 190-260 40 160 12000

Onaylar: SEPRO
s Gedik -112 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 65

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

63 - 67

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Sicak curuf kirma makinalari, yliksek firnlarin kapak mekanizmalari ve fanlari, konkasorler
karigtiricilar, agir is ve kazi makinalari, sondaj matkaplari gibi, demir-gelik, ¢cimento ve toprak
sanayindeki maden, tas ve kémiir ocaklarindaki aginmaya dayanikli parcgalarin kaynaginda
kullanilir

e Kaynak metalinin verimi ~%230’dur

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | L 1 | 1 | | |seens || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| — — — || e — — || s — —

Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) (A) Paket Koli g /100 adet
3010101973 3.20 X 350 110-150 80 320 5500
3010101976 4.00 X 350 170-200 60 240 8200
3010101979 5.00 X 350 190-250 40 160 12500

Onaylar: SEPRO
s Gedik -113 - www.gedikkaynak.com.tr




Nikel Bazl Elektrot

NIBAZ B 65

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TS EN IS0 14172 : E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) C Mn Si Mo Ni|Fe | Cr T Nb
ENISO 14172 :E-Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  0.04 0.4 0.7 9.0 kalan 5.0 21.0 + 3.5
AWS A5.11 : ENiCrMo-3

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi  Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (IS0-V/-196°C) (Lo=5d0) (%)
min. 420 min. 760 min. 60 J min. 35 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 1.4529 X2 NiCrMoCu 25 20 6 e 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb (inconel 625)
e 1.4583 X10 NiCrMoNb 18 12 © 2.4858 NiCr 21 Mo (inconel 825)

o 1.4876 X10 NiCrAITi 32 20 (incoloy800) ~ ® 24951 NiCr20Ti (ASTM 75)

* 1.5662 X8 Ni 9 (ASTM 9Ni) ® 2.4952 NiCr 20 TiAl (ASTM 80A)

« 2.4816 NiCr 15 Fe (inconel 600) o ASTM B443, B444, B446 (UNS N06625)

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek molibdenli nikel bazli bir elektrottur

e Siirinmeye dayanimli geliklerde, 1siya dayanik geliklerde, isiya dayanikli ve diistik sicakliklara
dayanikh malzemelerde, farkli malzemelerin ve yiiksek dayanimli kaynagi problemli olan
celiklerde kullanilir

e (zellikle inconel 625 ve incoloy 825 icin tasarlanmigtir

e Elektrotlarin kullanimadan 6nce 120° - 300°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ()] Adedi g/ 100 adet
3010101982 2.50 X 250 60 - 80 250 1600
3010101987 3.20 X 300 70 -100 150 3220
3010101992 4.00 X 350 90 - 130 50 5460

Onaylar: SEPRO
s Gedik -114 - www.gedikkaynak.com.tr




Nikel Bazli Elektrot

NIBAZ B 70

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

TS EN ISO 14172 : E-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) C Mn Si Mo Ni|Fe | Cr T Nb
EN SO 14172  :E-Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 0.05 4.5 0.4 1.5 >65 3.0 20.00.25 1.8
AWS A5.11 : ~E NiCrFe3

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi  Gentik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (IS0-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 390 630 - 710 min. 60 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Alagimsiz ya da az alasimli, X8 Ni9 a kadar yiiksek sicaklik gelikleri, yiiksek alagimli Cr ve CrNi’li

celikler, mikro alagimli gelikler, nikel ve nikel alagimli geliklerin birlestirmeleri.
e NiCr 15 Fe, LC-NiCr 15Fe, NiCr 60 15, INCONEL 600 / 600 L, INCOLOY 800

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek sicaklija siirlinmeye ve diisiik sicakliga dayanikli alagimsiz ve alasimli geliklerin, %9’a
kadar Ni igeren celiklerin, Ni ve Ni alagimlarinin basingh kaplarin yiiksek dayanimli kaynaklari
icin kullanihr

e Kaynak metali -196 ile +1200 °C sicaklikta tufallenmeye ve isil soklara dayaniklidir. Paslanmaz
ve osteniktir

e Zor pozisyonlarin kaynaginda kullanilabilir. %9 nikelli celiklerin kaynaginda kullanilir ve kaynak
metali geliginkine benzer dogrusal bir genlesme katsayisina sahiptir

e Elektrotlarin kullanimadan dnce 120° - 300°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) ()] Adedi g/ 100 adet
3010102012 2.50 X 250 50-80 250 1750
3010102017 3.20 X 300 75-105 150 3350
3010102022 4.00 X 350 90-130 50 5490

Onaylar: SEPRO, ABS
s Gedik -115 - www.gedikkaynak.com.tr




Nikel Bazl Elektrot

NIBAZB 71

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 14172 : E-Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) C Mn Si N ' Fe Cr Nb

ENISO 14172 :E-Ni 6182(NiCr15Fe6Mn) 0.04 7.5 0.60 kalan 7.5 16.7| 2.2

AWSA5.11 :ENiCrFe3

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi  Gekme Dayanimi Gentik Darbe Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (IS0-V/-196°C) (Lo=5d0) (%)
min. 360 min. 550 min. 47 J min. 32 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
* NiCr 15 Fe, LC-NiCr 15 Fe, NiCr 60 15,INCONEL 600/600L, INCOLQOY 800

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Nikel bazli bir elektrottur

e -196°C’den +480°C’ye kadar servis sicakliklarinda kullanilabilir

e Yiiksek ve diisiik sicakliga dayanikli alagimsiz ve alagimli geliklerin, Ni ve Ni alagimlarinin
kaynaginda kullanilir. Stirinmeye kargl dayanim gosterir

e Elektrotlarin kullanimadan dnce 120° - 300°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) 0 Adedi g/ 100 adet
3010102027 2.50 X 250 60 - 80 250 1600
3010102032 3.20 X 300 70-100 150 3250
3010102037 4.00 X 350 90-130 50 5490

Onaylar: SEPRO

s Gedik -116 - www.gedikkaynak.com.tr




Kesme Elektrodu

ELIT CUT

Kullamm Yerler

e Alagimsiz ve az alagimli celikler, paslanmaz celikler, aliiminyum va alasimlar, bakir ve alagimlar,
dokme demir ve gelik dokiim

Ozellikleri

e Biitiin metallere, dzellikle oksijenle kesilmeyen ve delinmeyen metalleri kesmede, kaynak
agizlannin hazirlanmasinda ve delme iglerinde kullanilir

e Yiiksek akim siddetine dayaniklidir

e Elektrot dik tutularak kullaniimalidir

Kaynak Pozisyonlari

e

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Cap x Boy Akim Siddeti Agirik

Kodu (mm) A g /100 adet
3010102042 3.20 X 350 160-240 3680
3010102048 4.00 X 350 180-300 5430
3010102051 4.00 X 450 180-300 11000
3010102054 5.00 X 450 240-400 15000

Onaylar: SEPRO
Oluk Agma Elektrodu

ELIT NUT

Kullanildigr Yerler
e Alagimsiz ve az alagiml gelikler, paslanmaz gelikler, aliminyum ve alagimlar, bakir ve alagimlari,
dékme demir ve celik dokiim

Ozellikleri

o Biitiin metallere, 6zellikle oksijenle iglem yapilamayan malzemelere kaynak adzi agmak veya
hatali kaynak dikiglerini temizlemek icin kullanilir, kullanimi gok kolaydir

e Elektrot dik olarak tutusturulur

e 15 derece yatinlir ve ileri dogru itilir

e QOluk derinligi 6rtii kalinhiginin yarisi kadar olmalidir

e Daha derin oluk agmak igin parca soguduktan sonra iglem tekrarlanmalidir

Kaynak Pozisyonlari

ol

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Agirhk

Kodu (mm) A g /100 adet
3010102057 3.20 X 350 180-240 3770
3010102060 4.00 X 350 250-320 5350
3010102063 5.00 X 350 360-500 8280

Onaylar: SEPRO
s Gedik -117 - www.gedikkaynak.com.tr







KAYNAK TELLERI



< GeKa

Alasimsiz Gazalti Kaynak Teli ve Cubugu

SG 1

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 14341-A : G2Si C Si Mn
TS EN IS0 636-A - W2Si 01 06 1.2
EN ISO 14341-A 1 G2Si
EN ISO 636-A :W2Si
AWS A5.18 : ER70S-3
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Centik Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (IS0-V/-30°C) (Lo=5do) (%)
min. 400 480 - 600 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5235J2G3-5355J2G3, P235T2-P355T2, L210NB-L290NB, L290MB-L360MB, P235G1TH,
P255G1TH, P235GH, P355GH, S235JRS1-5235J4S, S315G1S-S355G3S,P255NH-P355NH,
GE200-GE300

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e ince parcalarin kaynaginda, kik paso kaynaklarinda, emaye veya galvaniz kaplama yapilacak
parcalarin kaynaginda, 6zellikle borularin TIG yontemi ile kaynaginda kullanilir
e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda Ar+C02 karigim gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhik Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010200116 3010200139 0.8 15 D 200
3010200118 3010200141 1.0 15 D 100
3010200120 3010200143 1.2 15 ECO PACK
3010200121 3010200145 1.6 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300147 1.6 x 1000 5
3010300148 2.0x 1000 5
3010300149 2.4x1000 5 Karton
3010300150 3.2x1000 5 Kutu
3010300151 4.0 x 1000 5
3010300152 5.0 x 1000 5

Onaylar: SG1/C02 : TSE, CE, SEPRO, CWB SG1/TIG : TSE, CE, SEPRO, CWB
3 Gedik -120-

www.gedikkaynak.com.tr



< GeKa

Alasimsiz Gazaltl Kaynak Teli ve Gubugu

SG 70 S-2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14341-A : G2Ti C Mn Si zZr T @A
TSENISO636-A  :W2Ti 0.05 1.1 10.55/0.07 0.12 0.11
EN ISO 14341-A : G2Ti
EN ISO 636-A - W2Ti
AWS A5.18 : ER70S-2
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm?) (IS0-V/-30°C) (Lo=5do) (%)
min. 400 min. 480 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

 5235J2G3-5355J2G3, P235T2, P355T2, L210NB, L290NB, L290NB-L360MB, P235G1TH,
P255G1TH, P235GH P355GH, S235JRS1-5235J4S, S315G1S-S355G3S, P255NH-P355NH,
S255N-S420N, GE200, GE300

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alasimsiz ve az alagimh malzemelerden yapilan boru, kazan ve makine konstriiksiyonlarinin
yapiminda, ince malzemelerde ve kok paso kaynaklarinda kullanilir

e Ti, Al ve Zr ile deokside edildiginden ozellikle pasl, kirli, astar ve boya kapl geliklerin kaynag
icin tercih edilir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO2 karigim gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Adirlik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010202937 3010202960 08 15 D 200
3010202939 3010202962 1.0 15 D 100
3010202941 3010202964 1.2 15 ECO PACK
3010202942 3010202966 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300268 1.6 X 1000 5
3010300269 2.0x1000 5 Kart
3010300270 2.4x1000 5 Ig t°"
3010300271 3.2x1000 5 u
3010300272 4.0 x 1000 5

Onaylar: SG 70S-2 - TSE, CE, SEPRO
3 Gedik

-121 - www.gedikkaynak.com.tr



< GeKa

Alasimsiz Gazalti Kaynak Teli ve Cubugu

SG 2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14341-A : G3Si1 C Si Mn
TSENISO 636-A  :W3Sit 0.08/ 0.85 1.45
EN ISO 14341-A : G3Sit
EN ISO 636-A :W3Sit
AWS A5.18 : ER70S-6
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/-30°C) (Lo=5do0) (%)
min. 420 500 - 640 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

e £295, E335 , 5235J2G3-S355J2G3, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2, L210NB-L415NB,
L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, S235JRS1-5235J4S,
S315G1S-S355G3S, S255N-S380N, P255NH P355NH, GE200- GE260

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Celik konstriiksiyon ve makina yapiminda, gemi, kazan, tank ve boru kaynaklarinda, ince taneli
celiklerin kaynaginda, ince sac, gelik mobilya, kaporta, egzost ve karoseri kaynaklarinda
kullanilir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda CO2 / Ar+ CO2 karigim gazlari
kullanilir

e 350°C-400°C’lere kadarki isletme sicakliklarina kadar kullanilabilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010200691 3010200732 0.8 15 D 200
3010200693 3010200734 1.0 15 D 100
3010200695 3010200736 1.2 15 ECO PACK
3010200697 3010200738 1.6 1 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300197 1.6 x 1000 5
3010300198 2.0 x 1000 5
3010300199 2.4x1000 5 Karton
3010300200 3.2x1000 5 Kutu
3010300201 4.0 x 1000 5
3010300202 5.0 x 1000 5

Onaylar: SG2 / M24: BV, DNV-GL, TL, ABS, LR, RS, RINA, NK, DB, TUV, SEPRO
SG2 / C02: TSE, CE, DB. SG2 / TIG : BV, ABS, CE, DB, DNV-GL, SEPRO, TL

www.gedikkaynak.com.tr
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< GeKa

Alasimsiz Gazaltl Kaynak Teli ve Gubugu

SG 3

Normlar Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14341-A :G4Si1 C Si  Mn
TS EN IS0 636-A - W4Si1 01 1.0 17
EN IS0 14341-A : G4Sit
EN ISO 636-A - W4Si1
AWS A5.18 : ER70S-6
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/-40°C) (Lo=5do) (%)
min. 460 540- 680 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

* E295,E360,5235J2G3-5355J2G3, P235T1-P355T1, P235T2,P355T2, L210NB-L415NB,
L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, S235JRS1-5235J4S,
S315G1S-S355G3S, S255N-S5420N, P255NH-P420NH, GE200-GE260

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e (elik konstriiksiyon ve makina yapiminda, gemi, kazan, tank ve boru kaynaklarinda, ince taneli
celiklerin kaynaginda, ince sac, gelik mobilya, kaporta, egzost ve karoseri kaynaklarinda
kullanihr

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda Ar+C02 karigim gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Agirlik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010201195 3010201218 0.8 15 D 200
3010201197 3010201220 1.0 15 D 100
3010201199 3010201222 1.2 15 EGO PACK
3010201200 3010201224 1.6 15 BIG PACK
(06,09,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300213 1.6 x 1000 5
3010300214 2.0 x 1000 5 Karton
3010300215 2.4x1000 5 ; t°
3010300216 3.2x1000 5 u
3010300217 4.0 x 1000 5
Onaylar: SG3 / M24 : TSE, CE, DNV-GL , SEPRO
s Gedik -123 - www.gedikkaynak.com.tr



< GeKa

Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

SG Mo

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 21952-A : G MoSi C Si Mo  Mn
EN IS0 21952-A : G MoSi 01 06 05 11
TSEN IS0 21952-A :W MoSi
EN IS0 21952-A W MosSi
AWS A5.28 : ER80S-G (mod.) (ER 70 S-A1)
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm?) (IS0-V/-20°C) (Lo=5d0) (%)
min. 460 550 - 670 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

* 5355J2G3, L320NB-L415NB, L320MB-L415MB, P255G1TH, P235GH-P355GH,P255NH, 16Mo3,
17MnMoV6-4, 20MnMoNi5-5, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4, S255N-S460N,

P255NH-P460 NH

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali +550°C ile -45°C arasindaki isletme sicakliklarina dayaniklidir
e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda Ar+CO2 karigim gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010201637 3010201660 0.8 15 D 200
3011100242 3010201662 1.0 15 D 100
3011100243 3010201664 1.2 15 ECO PACK
3010201642 3010201666 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300445 1.6 x 1000 5
3010300446 2.0 x 1000 5 Karton
3010300447 2.4x1000 5 f(‘ t°
3010300448 3.2x1000 5 U
3010300449 4.0 x 1000 5
Onaylar: SGMo: CE, SEPRO
s Gedik -124 - www.gedikkaynak.com.tr



< GeKa

Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

SG 80 S-D2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14341-A : G 4Mo C | Si Mo  Mn
EN ISO 14341-A : G 4Mo 0.1 065 05 1.8
TSENISO 14341-A :W 4Mo
ENISO 14341-A :W 4Mo
AWS A5.28 : ER80S-D2
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/-30°C) (Lo=5do) (%)
min. 470 550 - 680 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5355J2G3, L320NB-L415NB, L320MB-L415MB, P255G1TH, P235GH-P355GH, 16Mo3,
17MnMoV6-2, 20MnMoNi5- 5, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4, S255N-S460N,

P255NH-P460 NH

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kaynak metali+ 550°C ile -45°C arasindaki igletme sicakliklarina dayaniklidir
e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar , MAG kaynaginda Ar+CO2 kangim gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010203160 3010203183 0.8 15 D 200
3010203162 3010203185 1.0 15 D 100
3010203164 3010203187 1.2 15 ECO PACK
3010203165 3010203189 1.6 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300317 1.6 x 1000 5
3010300318 2.0 x 1000 5
3010300319 2.4 x1000 5 Karton
3010300320 3.2x 1000 5 Kutu
3010300321 4.0 x 1000 5
3010300322 5.0 x 1000 5
Onaylar: SG 80 S-D2 : CE, SEPRO
-125 - www.gedikkaynak.com.tr
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Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka SG CrMo 1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENIS0 21952-A : G Z CrMo1 Si C | Si Mn Mo | Cr
EN ISO 21952-A : G Z CrMo1 Si 01 06 05 0512

TSENISO 21952-A :W Z CrMo1 Si
EN IS0 21952-A :WZ CrMo1 Si

AWS A5.28 : ER80S-B2
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi  Gentik Dayanimi Uzama Isil
(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%) Islem
) . . 620°C/1sa.
min. 470 550 - 670 min. 47J min. 19 300°C hava

Kaynak Edilebilen Gelikler

¢ 13CrMo4-5, 15CrMo5, 42CrMo4, 16CrMoV4, 25CrMo4, 24CrMo5, G22CrMo5-4, G17CrMo5-5,
A 333Gr; P11

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek I1siya ve basinca dayanikli Cr-Mo alagimli kazan ve boru celiklerinin, sementasyon
celiklerinin ve nitrir celiklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +570°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda % 20 CO2 + % 80 Ar

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhik Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010201856 3010201879 08 15 D 200
3010201858 3010201881 1.0 15 D 100
3010201860 3010201883 1.2 15 ECO PACK
3010201861 3010201885 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300355 1.6 x 1000 5
3010300356 2.0 x 1000 5 Karton
3010300357 2.4 1000 5 |? t°
3010300358 3.2 1000 5 Ut
3010300359 4.0 x 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO
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Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka SG CrMo 1 Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 21952-A : G CrMo1Si C Si Mn | Mo Cr
EN ISO 21952-A : G CrMo1Si 01 06 1.0 05 1.2

TSENISO 21952-A : W CrMo1Si
EN IS0 21952-A :W CrMo1Si

AWS A5.28 : ER80S-G
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayamimi| Gentik Dayanimi Uzama sil
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) | (Lo=5do) (%) Islem
. . . 680°C/1sa.
min. 470 550 - 670 min. 47 J min. 20 300°C hava

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 13 CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4, 24CrMo5, G22CrMo5-4,
G 17CrMo 5-5

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

© Yiiksek Isiya ve basinca dayanikh Cr-Mo alasimli kazan ve boru geliklerinin, sementasyon
celiklerinin ve nitriir geliklerinin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +570°C’a kadar isletme sicakliklarina dayaniklidir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda% 20 CO2 + % 80 Ar ya da
100 % CO2 karigim gazlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlar

TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010202072 3010202095 08 15 D 200
3010202074 3010202097 1.0 15 D 100
3010202076 3010202099 1.2 15 ECO PACK
3010202077 3010202101 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300360 1.6 x 1000 5
3010300361 2.0x 1000 5 Karton
3010300362 2.4 %1000 5 ; t°
3010300363 3.2x1000 5 ut
3010300364 4.0 x 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO
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Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka SG Crio 2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 21952-A : G Z CrMo2Si C Si Mn Mo Cr
EN IS0 21952-A : G Z CrMo2Si 008 06 05 1.0 24
TSENIS0O 21952-A :W Z CrMo2Si
EN IS0 21952-A :W Z CrMo2Si
AWS A5.28 : ER90S-B3
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi = Gekme Dayanimi = Gentik Dayanimi Uzama Isil
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%) Islem
) . . 690°C/1sa.
min. 540 620 - 760 min. 47 J min. 20 300°C hava

Kaynak Edilebilen Gelikler
¢ 10CrM09-10, 10CrSiMoV7, 10 CrV 63, G17CrMo9-10, A335 Gr. P22

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek isiya ve basinca dayanikli Cr-Mo alasimli kazan ve boru celiklerinin, sementasyon
celiklerinin, nitriir celiklerinin ve gelik dokiimlerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali +600°C’a kadar dayaniklidir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda %20 CO2 + %80 Ar ya da
100% CO2 karigim gazlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010202288 3010202311 08 15 D 200
3010202290 3010202313 1.0 15 D 100
3010202292 3010202315 1.2 15 ECO PACK
3010202293 3010202317 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300394 1.6 x 1000 5
3010300395 2.0 x 1000 5 Karton
3010300396 2.4 1000 5 I? t°
3010300397 3.2 1000 5 u
3010300398 4.0 x 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -128 - www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

SG CrMo 2 Si

Normlar Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 21952-A : G CrMo2Si C Si  Mn Mo Cr
EN IS0 21952-A : G CrMo2Si 008 06 10 1.0 24
TS ENISO 21952-A  : W CrMo2Si
EN ISO 21952-A :W CrMo2Si
AWS A5.28 : ER90S-G
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi  Gekme Dayamimi | Gentik Dayanimi Uzama sil
(N/mm2) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%) Islem
) . . 720°C/1sa.
min. 540 620 - 760 min. 47 J min. 20 300°C hava

Kaynak Edilebilen Gelikler
¢ 10CrMo9-10, 10CrSiMoV7, 10 CrV 63, G17CrMo9-10, A 335 Gr. P22

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek isiya ve basinca dayanikli Cr-Mo alasimli kazan ve boru celiklerinin, sementasyon
celiklerinin, nitriir celiklerinin ve celik dokiimlerin kaynaginda kullanilir
e Kaynak metali +600°C’a kadar dayaniklidir
e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar, MAG kaynaginda %100 CO2 ya da %20C02 +
%80Ar karigim gazlari kullanihir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii

TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010202504 3010202527 0.8 15 D 200
3010202506 3010202529 1.0 15 D 100
3010202508 3010202531 1.2 15 ECO PACK
3010202509 3010202533 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300400 1.6 x 1000 5
3010300507 2.0x 1000 5 Karton
3010300401 2.4x1000 5 ; t°
3010300402 3.2x1000 5 ut
3010300403 4.0 x 1000 5
Onaylar: CE, SEPRO
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Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

SG CrMo 5

< GeKa

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 21952-A :G/W CrMo 5 Si C | Si Mn Mo | Cr
EN IS0 21952-A :G/W CrMo 5 Si 0.07 0.45 05 | 0.6 6.0
AWS A5.28 : ER 80 S-B6
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi| Gentik Dayanimi|  Uzama Isil

(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) | (Lo=5do) (%) Islem

min. 470 min. 590 min. 70 J min. 18 730'760[;](;/\: :a'/ 300°C

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X12CrMo5, GX12CrMo5

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
e Yiiksek isiya dayanikli celiklerin, sicak hidrojen tesislerinde kullanilan celiklerin (6zellikle yag

rafinerilerinde) kaynagi icindir
¢ +600°C’a kadar isletme sicakliklarinda kullanilan 5 Cr 1/2 Mo igeren geliklerin kaynagi igin

tercih edilir

e Koruyucu gaz olarak TIG kaynaginda saf Ar gazi, MAG kaynaginda %100 CO2 ya da %20 CO2 +
%80Ar karigim gazlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010202720 3010202743 0.8 15 D 200
3010202722 3010202745 1.0 15 D 100
3010202724 3010202747 1.2 15 ECO PACK
3010202725 3010202749 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300414 1.6 x 1000 5
3010300415 2.0 x 1000 5 Karton
3010300416 2.4x1000 5 I? t°
3010300417 3.2x1000 5 Ut
3010300418 4.0 x 1000 5
Onaylar: CE, SEPRO
-130 - www.gedikkaynak.com.tr
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Sicaga Dayanikh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka SG CrMo 9V

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 21952-A: W CriMo 91 C | Si Mn Mo Cr V | Ni Nb N
ENISO 21952-A  :W CrMo 91 0.09 025 06 095 9.0 0.2 0.65 0.06 0.05
AWS A5.28/(A5.9) : ER90S-B9

Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Dayanimi.  Uzama Isil
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) | (Lo=5do) (%) Islem
650 740 min. 60 J min. 18 745'775;26 ih/ 300°C

Kaynak Edilebilen Gelikler

© X10CrMoVNb 9-1,A213 Gr. T91, A 335 Gr. P91 (T31), A 139 Gr. T91, % 9-12 Cr iceren martenzitik
paslanmaz celikler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o (zellikle ASTM standardindaki P91 ve T91 celiklerinin kaynag icin gelistirilmis, kimya
endiistrisinde, tiirbin ve kazan imalatindaki % 9-12 Cr’lu sicaga dayanikli martenzitik gelik
malzemelerin kaynaginda kullanilan TIG kaynak gubugudur. 1siya ve siiriinmeye kargi dayanim
gosterir

o Buhar ireten isletmelerde, buhar borularinda ve CrMo alagimli benzer celiklerin kaynaginda
kullaniimasi onerilir

o Kaynak metali 620°C’ye kadar yiiksek sicakliklarda dayanimlidir

* Uzun siire gerilime maruz kaldidinda bile yiiksek siirinme dayanimi ve tokluk gdsterir

¢ On isitma ve pasolar aras sicaklik degerleri 200°C - 300°C’dir.

e Koruyucu gaz TIG: Saf Argon

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
TIGD.C.(-)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100368 2.0 x 1000 5 Karton Kut
6011100369 2.4x1000 5 arton Rutu

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -131 - www.gedikkaynak.com.tr




< GeKa

Yilksek Dayanimh Gazalt Kaynak Teli ve TIG Cubugu

SG Ni1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14341-A : G3Nit C Si  Mn | Ni
TSENISO636-A  :W3Nit 0.08 085 1.1 1.0
EN ISO 14341-A : G3Ni
EN ISO 636-A - W3Ni1
AWS A5.28 : ER80S-Nit
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-45°C) (om0
min. 470 min. 550 min. 27 J min. 24

Kaynak Edilebilen Gelikler

* A106; A515; A714; A131; A369; A210; L290; P235 T1 /T2; P275 T1;

* |.360; L415; P275T2; P355N; API X-42; X46; X52; X60; P235GH; P355GH;

o A283; A285; A414; A372; A662; S275; S420; A516; A255; A333; A350; A612

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e Vingler ve arag Ustil ekipmanlarinda, tanklarda, endistriyel tesislerde, genel ekipmanlarda, boru

hatlari, gemi sektorii vb. yerlerde kullanilir.

e Calisma sicaklig ise -45°C ile +400°C arasindadir.
e Koruyucu gaz : MAG; Ar+C02 karisim gazi, TIG: Saf Ar gazi kullanilabilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
3031100169
6011100373
6011100380

Gap x Boy
(mm)
1.2
2.0x1.000
2.4 x1.000

Agirhk
Kg)
15

5
5

Paketleme
Tipi
BS 300
Karton Kutu
Karton Kutu

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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N GeKa Yiksek Dayanimh Gazalti Kaynak Teli
»p eRa SG Ni2
Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 14341-A : G2Ni2 C Si | Mn | Ni
ENISO 14341-A  : G2Ni2 0.08 055 1.1 23
AWS A5.28 : ER80S-Ni2
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi | Gekme Dayanimi = Gentik Dayanimi Uzama Isil

(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/-60°C) (Lo=5do) (%) Islem

min. 470 min. 550 min. 27 J min. 24 620 = 15°C/ 1 sa.

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5255NL2-S355NL2; 14Ni6; 12Ni14; X12Ni5; S255N, S380N, S255NL, S380NL;

S255NL1-S355NL1; S380NL1;
o A333: Gr.1-3; A442; Gr55-60; A334: Gr.3;
* 10Ni14, 13MnNi6-3; HY 80; TTSt E355; TTSt E 460; TTSE 35 N

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Yapi celikleri, disiik alagimh gelikler ve ince taneli celiklerinin -60°C’e kadar olan diigiik

sicakliklardaki uygulamalarinda kullanilir.
e Depolama tanklari, boru hatlari ve kriyojenik uygulamalardaki ekipmanlarda kullanimi uygundur.
e Koruyucu gaz : MAG; Ar+CO02 karisim gazlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
3031100170

Cap
(mm)

1.2

Agirhk

(Kg)
15

Paketleme
Tipi
BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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< GeKa

Yiksek Dayaniml Gazalti Kaynak Teli

SG NiMo1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN ISO 16834-A : G 62 6 C1/M21 Mn3Ni1Mo C Si Mn N Mo
EN ISO 16834-A :G 62 6 C1/M21 Mn3Ni1Mo 0.09 065 1.7 1.15 0.4
AWS A5.28 : ER100S-G
Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) L=t (28]
min. 620 700 - 890 min. 47 J min. 18

Kaynak Edilebilen Gelikler
® S420N, S460N, S500N, S690QL1, S420NL, S460NL, S500NL, S550GD, S690D, S500NC,

P420NH, P500NH,

* N-A-XTRA56-70, BHV70, PAS700, HSM700, 20MnMoNi5-5, S690Q, A302/A533, X42/X80, HY80

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Diisiik sicakliklarda, ince taneli geliklerde, dusiik alagimii geliklerde, distik alagimli celikler ile

yliksek mekanik karakteristik ve iyi gentik dayanimi gosterir.
e Tanklarda, borularda, gemi inga endiistrisinde, endlistriyel tesisler vb. gibi yerlerde kullanilir.
e Kaynak sonrasi isil islem 560°-600 °C’de 1 saat ve 300°C’den sonra havada sogutma

uygulanmalidir.

e Gazalti kaynaginda koruyucu gaz olarak Ar+CO02 karigim gazlari kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6031100218

Cap
(mm)

1.2

Agirhk
Ka)
15

Paketleme
Tipi
BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Yiksek Dayanimh Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

ER 100 SG

< GeKa

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 16834-A : G/W Mn3Ni1CrMo C Mn Mo | Cr Ni Si
ENISO 16834-A  : G/W Mn3Ni1CrMo 0.07 | 155 025 025 15 05
AWS A5.28 :ER100S-G
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zSa(ljmao y

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-30°C) Lomsib )

min. 620 min. 690 min. 47 J min. 18

Kaynak Edilebilen Gelikler
® S460N, S500N, S550NC, S500NL, N-A-XTRA 56-70,BHV 70, PAS700, HSM700, E 295-E 360

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

o GeKa ER 100 SG, yilksek mukavemetli birlestirmeler igin geligtirilmis bakir kapli MAG telidir
o Kazanlar, basingh kaplar, boru hatlari, yapi gelikleri, ince taneli yapi celikleri genel uygulama
alanlandr.

© Y{iksek stineklik ve ¢atlama dayaniminin yanisira oldukea iyi mekanik mukavemete sahiptir
e Hardox gibi sert ve Weldox geliklerin birlestirme kaynaklari igin uygundur

o Disiik sicakliklarda yiiksek darbe dayanimi gésterir

¢ Onisitma ana malzemenin karbon esdegerine gére gerekebilir

e Koruyucu Gaz : kansim (Ar + % 15-25 C02) - MAG / TIG : Ar

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
TIG D.C.(-) / MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010203376 3010203401 0.8 15 D 200
3010203378 3010203403 1.0 15 D 100
3010203380 3010203405 1.2 15 ECO PACK
3010203381 3010203407 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300465 1.6 X 1000 5
3010300466 2.0 X 1000 5 Karton
3010300467 2.4 X 1000 5 Kutu
3010300468 3.2 X 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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< GeKa

Yiksek Dayanimh Gazalt Kaynak Teli ve Gubugu

ER 110 SG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 16834-A : G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo C Si Mn Mo| Ni Cr Cu
EN ISO 16834-A : G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo 0.09/0.75 1.7 | 0.5 2.0 0.3/0.2
AWS A5.28 :ER 110S-G
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zSadmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-30°C) =)

min. 690 min. 760 min. 47 J 19

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek mukavemetli yapi celikleri, ince taneli gelikler, S690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1,
BH 70V, HY 100, ASTM A514 Gr.F

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e GeKa ER 110 SG minimum 690 N/mm? akma dayanimina sahip yiiksek mukavemetli, ince
taneli yapi celiklerinin kaynaklarinda kullanilan MIG telidir

e Mikro alagim elementlerinin yapida olmasi sebebiyle yiiksek mekanik mukavemetin yani sira
catlama direnci ve yiiksek stineklilik gosterir

* Ozellikle Hardox ve Weldox saclarin birlestirmelerinde kullanilir.

e Ayrica kazanlar, basingh kaplar, boru hatlari, yapi celikleri, ince taneli yapi celikleri genel
uygulama alanlaridir

* Diisiik sicakliklarda yiiksek darbe dayanimi ve tokluk gdsterir

 On i1sitma ana malzemenin karbon esdegderine gore gerekebilir

e Koruyucu Gaz - MAG: (Ar+% 15-25 C02) /TIG: (Ar)

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MAG D.C.(+) / TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirlik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
BS 300 D 300 BS/D 300
3010203809 3010203833 0.8 15 D 200
3010203811 3010203835 1.0 15 D 100
3010203813 3010203837 1.2 15 ECO PACK
3010203814 3010203839 1.6 15 BIG PACK
(0,6,0.9,1.14,1.4) (1,5,15,18,50,250,400)
3010300485 1.6 X 1000 5
3010300486 2.0 X 1000 5 Karton
3010300487 2.4 X 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO
3 Gedik
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Hava Sartlarina Dayanikli Gazalti Kaynak Teli

S Geka SG NiCu

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS ENISO 14341-A : G504 M121 Z (3Ni1) C Si | Mn | Ni | Cu | Cr
EN ISO 14341-A : G504 M121 Z (3Ni1) 008 08 13 08 04 02
AWS A5.28 : ER80S-G

Mekanik Degerler

Akma Gekme Centik y
Dayanmimi Dayanmimi Dayanimi ] _zt_)zmao/
(N/mm?) (N/mm3  (1S0-V/+20°C) (1S0-V/-40ec) | (Lo=0dd) (%)

510 590 1104 60 J 25

Kaynak Edilebilen Gelikler

o 5235JRW, S235J2G3, Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52, $355J2G3Cu, 9CrNiCuP3-2-4,
Corten A-B1, Itacor, WTSt37, WTSt52.3, S355K2W

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Cu, Crve Ni'in etkileri sayesinde atmosferik olaylara karsi direnci mikemmeldir.

e Kopriiler, vingler, zemin tagima makineleri, kazanlar, bina yapilari, petro kimya endistrisinde,
fanlarda, gaz borularinda, havalandirma sektorii vb. gibi yerlerde kullanimi uygundur.

e Kullanilacak ana malzemenin kalinligina bagl olarak kaynaga baslamadan 6nce ana malzemeye
bir on tav uygulamasi uygulanabilir.

e Koruyucu gaz : Ar+C02 karigim gazlari kullanilabilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100122 1.2 15 BS300

Onaylar: CE, SEPRO
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< GeKa

Paslanmaz Gazaltl Kaynak Teli ve Cubugu

ELOX SG 307

Normlar Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 14343-A :G 188 Mn C Si Mn | Cr | Ni
EN ISO 14343-A :G188 Mn 008 09 7.0 192 9.0
TSENISO 14343-A :W 18 8 Mn
EN ISO 14343-A ;W18 8 Mn
AWS A5.9 : ~ER307
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L :;jmao y
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)
min. 370 580 - 750 min. 63 J min. 30

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Yilksek dayanimli alagimsiz ve alagimli islah celiklerinin, zirh celiklerinin, %14 Mn’li celiklerin,
ferritik krom celiklerinin, sicaga dayanikli celiklerin ve miknatislanmayan celiklerin, problemli
celiklerin ve farkli tiirdeki celiklerin birlestiriimesi ile tiirbin ve vana gibi, korozyon, aginma ve
kavitasyona dayanikli dolgu kaynaklari igin kullanihir

o Koruyucu gaz olarak TIG kaynagi igin Argon, MIG kaynagi icin Ar+%2.5 O2ya da Ar+%2.5 CO2

gaz kullanilir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii

MIG D.C.(+)/TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100315
6011100316
6011100317
6011100394
6011100107
6011100108
6011100312

Gap x Boy
(mm)
2.0 x 1000
2.4 x 1000
3.2x1000

Agirhk
Kg)

Paketleme Tipi

Plastik Kutu

Plastik Kutu

Plastik Kutu
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300

Onaylar: SEPRO, CE

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 308-H

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W199H C 'Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A :W199H 0.06 0.5 1.7 201 9.8
AWS A5.9 : ER308H
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z5adma0/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/0°C) lo=ata)i6)

min. 350 min. 550 min. 63 J min. 25

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi19-11, X5CrNi19-11, X5CrNi18-8, X12CrNi17-7, X12CrNi18-8, GX10CrNi18-8,

GX12CrNi18-8 AlSI: 304 L, 301,302,304,308

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek dayanimli islah celiklerin, paslanmaz ile karbon celiklerinin kaynagi ve 18/8 Cr-Ni
celiklerinin kaynag icin kullanilir
e Koruyucu gaz olarak TIG kaynagi igin Argon kullanilrr.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii

TIG D.C.(-) / MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100318
6011100319
6011100320

Gap x Boy
(mm)
2.0x 1000
2.4 x 1000
3.2x 1000

Agirhk
(Ka)

Paketleme
Tipi
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu

Onaylar: SEPRO, CE

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 308 L

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W199L C Si Mn  Cr | Ni
EN IS0 14343-A :W199L 0.02 05 1.7 201 9.8
AWS A5.9 : ER308L
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) fo=stali&d)

min. 390 540 - 660 min. 63 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi19-11, X5CrNi18-10, X6CrNiTi18-10, X6CrNiNb18-10, X2CrNiN18-10, X10CrNiNb18-10,
304, 304L, 304LN, 347, 321,A320B 8 C,A320B8 D

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e % 13 Cr’lu ferritik paslanmaz celikler, yilksek karbonlu 304 veya stabilize edilmis 347 kaliteler

ve benzeri geliklerin kullanildigi ilag, seliiloz, kagit ve gida endistrisinde kullanilir
e Kaynak metali -196°C’a kadar siinektir
e +400°C’a kadar tanelerarasi korozyona dayaniklidir

e TIG yontemi igindir

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir

Kaynak Pozisyonlarn

Akim Tiirii
TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100326
6011100327
6011100328
6011100329

Gap x Boy
(mm)
1.6 x 1000
2.0x 1000
2.4x1000
3.2x1000

Agirhk
(Kg)
5

5
5
5

Paketleme
Tipi
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 308 L Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G199LSi C 'Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A :G199LSi 0.02 0.8 1.7 20.4 10.2
AWS A5.9 : ER308LSi
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _252"130/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) lo=atd)iea)

min. 350 520 - 660 min. 63 J min. 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi19-11, X5CrNi18-10, X6CrNiTi18-10, X6CrNiNb18-10, X2CrNiN18-10, X10CrNiNb18-10,
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347
ASTM A320 Gr.B8C, Gr.B8D

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

® %13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler, yliksek karbonlu 304 veya stabilize edilmig 347 kaliteler
ve benzeri celiklerin kullanildi§i ilag, seliiloz, kagit ve gida endistrisinde kullanilir

e Kaynak metali -196°C’a kadar siinektir.

e +350°C’a kadar da tanelerarasi korozyona dayaniklidir

e MIG yontemi igindir.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%z2.5 Oz ya da Ar+%2.5 CO2 gazi kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100323
6011100324
6011100382
6011100322

Agirhk
(Kg)
12.5

Paketleme
Tipi
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300
D 300 /BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 309 L

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W2312L C Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A ‘W23121L 0.03 0.45 1.80 235 13.0
AWS A5.9 : ER309L
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (150-V/+20°C) fo=stali&d)

min. 320 min. 520 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Ferritik Cr ve Ostenitik CrNi celikleri, ostenitik manganez celikleri, Alagimsiz yiksek dayaniml
celikler, i1sil iglem celikleri

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o (stenitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farkli metallerin birlestiriimesinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikli paslanmaz celiklerin birlestiriimesinde ve de bunlarin diisiik
alagiml geliklerle birlegtirilmesinde ve kapli geliklerin kaynaginda kullanilir

e Koruyucu gaz olarak Ar kullanilr.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
TIGD.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100333
6011100334
6011100335
6011100396

Gap x Boy
(mm)
1.6 x 1000
2.0x 1000
2.4x1000
3.2x1000

Agirhk
(Kg)

ol o1t ot o

Paketleme
Tipi
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO, NK, RINA, DNV-GL, TL

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 309 L Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G2312LSi C 'Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A :G2312LSi 0.03 0.8 1.8 235 13.0
AWS A5.9 : ER309LSi
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _252"130/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) o=l 4]

min. 320 min. 520 min. 47 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Ferritik Cr ve Ostenitik CrNi gelikleri, dstenitik manganez celikleri, Alagimsiz yiksek dayaniml
celikler, isil iglem celikleri.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

* Ostenitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farkli metallerin birlestirimesinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikl paslanmaz celiklerin birlegtirilmesinde ve de bunlarin digiik
alagiml celiklerle birlestirilmesinde ve kapl geliklerin kaynaginda kullanilir

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2.5 02ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tilrii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100383 0.8 12.5 D 300/ BS 300
6011100331 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100332 1.2 15 D 300/ BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
3 Gedik
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< GeKa

Paslanmaz Gazaltl Kaynak Teli ve Cubugu

ELOX SG 310

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G 2520 C Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A :G2520 012 05 1.6 250 20.5
TSENISO 14343-A :W 2520
EN ISO 14343-A W 2520
AWS A5.9 :ER310
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao y

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) =g )

min. 350 550 - 720 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

o DIN; X15CrNiSi25-20, X12CrNi25-21, X15CrNi20-12, GX15CrNi25-20, GX40CrNi25-21,
X10CrAl7, X10CrAI18, X10CrAI24
AISI; 305, 310, 314, ASTM; A297 HF, A297 HJ

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Gimento ve seramik endiistrilerinde, endiistriyel firinlarin yapiminda, yag rafinelerinde, buhar
kazani imalatinda kullanilan gelik ve celik dokiimlerin kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali -196°C ile +1200°C arasindaki sicakliklar i¢in uygundur

 TIG ve MIG yontemi igindir.

e Koruyucu gaz olarak; TIG yonteminde Ar, MIG kaynagi icin Ar+%2 .5 C02 ya da Ar+%2.5 CO2

gaz kullanilir.
Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii

TIGD.C.(-)/MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhik Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100339 1.6 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100340 2.0 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100341 2.4 x 1000 b Plastik Kutu
6011100342 3.2x1000 5 Plastik Kutu
6011100402 0.8 12.5 D 300/ BS 300
6011100338 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100374 1.2 15 D 300/ BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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< GeKa

Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

ELOX SG 312

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G299 C Si Mn  Cr | Ni
EN ISO 14343-A :G299 01204 1.8 300 9.0
TSENISO 14343-A :W 299
EN ISO 14343-A :W299
AWS A5.9 :ER312
Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm2) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
min. 450 min. 660 47 min. 20
Kaynak Edilebilen Gelikler
DIN: X7Cr13 G-X7Cr13  AISI: 403
X7CrAI13 G-X20Cr 14 405
X10CrAI13 G-X10Cr Mo 13 410
X8Cr17 G-X8 CrNi13 420
X20Cr13 430
X15Cr13 430Ti
X22CrNi17 431
X15CrNi13-4 446
X8CrTi17

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Alagimsiz ve alagimli yilksek dayanimli geliklerin, Cr ve Mn geliklerinin, takim geliklerinin ve
farkli metallerin birlestirme kaynaginda kullanilir

e Kaynak metali aginmaya, ¢atlamaya ve paslanmaya dayaniklidir

e TIG yonteminde Ar, MIG yonteminde Ar+%2.5 02 ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

IE--TRIE-

TIG D.C.(-) / MIG D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhik Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100157 1.6 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100344 2.0 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100345 2.4 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100346 3.2x 1000 5 Plastik Kutu
6011100153 0.8 125 D 300/ BS 300
6011100343 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100156 1.2 15 D 300/ BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 316 L

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :WZ19123L C Si Mn Mo | Cr Ni
EN ISO 14343-A :WZ19123L 002 05 16 22 185 115
AWS A5.9 : ER316L
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) =g )

min. 420 570 - 700 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
® X2CrNiMo18-14-3, X3CrNiMo17-13-3, X2CrNiMo17-13-2, X5CrNiMoTi17-12-2, X6CrNiMo
Ti17-12-2, X6CrNiMoNb17-12-2, X2CrNiMoN17-12-2
AISI; 316L, 316Ti, 316Ch

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

* %13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler, yiiksek karbonlu veya stabilize edilmig 316 kaliteler ile
diistik karbonlu 316 L kalite paslanmaz celiklerin kullanildigi gida, kimya, ilac, tekstil, boya ve
benzeri endiistri tesislerindeki, makina, techizat ve donanimlarin kaynak isleri igin kullanilir

o Kaynak metali +400°C’a kadar taneler arasi korozyona ve

¢ -196°C’a kadar sicakliklara dayaniklidir

e TIG yontemi icindir.

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100351
6011100400
6011100352
6011100353

Gap x Boy
(mm)
1.6 x 1000
2.0 x 1000
2.4 x 1000
3.2x1000

Agirhk
(Kg)

[S2 (S, &) IS |

Paketleme
Tipi
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO, TL, DNV-GL, NK, RINA

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 316 L Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :GZ19123LSi C 'Si Mn | Cr | Ni Mo
EN ISO 14343-A :GZ19123LSi 002 08 16 185 115 22
AWS A5.9 : ER316LSi
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _252"130/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)

min. 400 550 - 700 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNiMo18-14-3, X5CrNiMo17-13-3, X2CrNiMo17-13-2, X5CrNiMo17-12-2, X6CrNiMo
Ti17-12-2, X6CrNiMoNb17-12-2, X2CrNiMoN17-13-3, X2CrNiMoN17-12-2
AISI; 316L, 316Ti, 316Cb

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

® % 13 Cr'lu ferritik paslanmaz celikler, yilksek karbonlu veya stabilize edilmis 316 kaliteler
ile diisiik karbonlu 316L kalite paslanmaz celiklerin kullanildigi gida, kimya, ilag tekstil, boya ve
benzeri endiistri tesislerindeki, makina, techizat ve donanimlarin kaynak islerinde kullanilir

e Kaynak metali +400°C’a kadar taneler arasi korozyona ve -196°C’a kadar distik sicakliklara
dayanikhdir

e MIG yontemi icindir

e Koruyucu gaz olarak Ar+ %2.5 02 veya Ar+ %2.5 C02

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100348 0.8 12.5 D 300/ BS 300
6011100398 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100349 1.2 15 D 300/ BS 300
6011100350 1.6 15 D 300/ BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 318

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W 1912 3 Nb C 'Si [Mn Cr Ni Mo Nb
EN ISO 14343-A :W19123Nb 0.035 05 1.7 (196 114 27  +
AWS A5.9 : ER318
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)

min. 440 640 - 780 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
® X6CrNiMoTi17-12-2, X6CrNiMoNb17-12-2, X5CrNiMo17-12-2, GX5CrNiMoNb18-10,

X10CrNiMoNb18-12

AISI; 316, 316L, 316Ti, 316Cb

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri
% 13 Cr'lu ferritik gelikler ile telin analizine benzer paslanmaz celiklerin kullanildigi kimya,

tekstil, boya, gida ve sentetik regine endiistrilerinde kullanilir
o Kaynak metali +400°C’a kadar taneler arasi korozyona ve klor ortamina dayaniklidir

e TIG yontemi igindir.

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
TIGD.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100401
6011100356
6011100180

Gap x Boy
(mm)
1.6 x 1000
2.0 x 1000
2.4 x 1000

Agirhk
(Ka)
5
5
5

Paketleme
Tipi
Plastik Kutu
Plastik Kutu
Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 318 Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G 1912 3 Nb Si C 'Si [Mn Cr Ni Mo Nb
EN ISO 14343-A :G19123 Nb Si 0.035 08 1.4 [199 /115 28 +
AWS A5.9 : ~ER 318
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _252"130/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)

min. 390 600 - 780 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

* X6 CrNiMoTi 17 12 2, X6 CrNiMoNb 17 12 2, X5 CrNiMo 17 12 2, G-X5 CrNiMoNb 18 10,
G-X10 CrNiMo 18 10, X10 CrNiNb 18 10, X10 CrNiMoNb 18 12, 316, 316Gb, 316L, 316 Ti

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

® % 13 Cr'lu ferritik celikler ile telin analizine benzer paslanmaz geliklerin kullanildigi kimya,
tekstil, boya, gida ve sentetik recine endistrilerinde kullanilir

e Kaynak metali +400°C’a kadar taneler arasi korozyona ve klor ortamina dayaniklidir.

e MIG yontemi igindir.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2.5 O2ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tilrii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirlik Paketleme

Kodu (mm) Kg) Tipi
6011100357 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100406 1.2 15 D 300/BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
3 Gedik - 149-
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 347

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W 199 Nb C Si Mn | Cr Ni Nb
EN IS0 14343-A :W199Nb 0.035 05 14 194 95 +
AWS A5.9 : ER347
Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;jmao/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)

min. 430 600 - 740 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
© X6CrNiNb18-10, X6CrNiTi18-10, GX5CrNiNb18-9, X5CrNi18-10, GX10CrNi18-8, X12CrNiTi18-9,

X10CrNiNb18-10

AISI; 304, 321, 347, ASTM; A296 Gr.CF8C, A157 Gr.C9, A320 Gr.B8C veya D

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

o Tekstil, kagit, boya ve gida endiistrisindeki % 13 Cr’lu celikler ile telin benzeri analizindeki
celiklerin kaynag igin kullanilir

e Kaynak metali -196°C’ta siinektir, +400 °C’a kadar da taneler arasi korozyona dayaniklidir.

e TIG yontemi icindir.

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
TIGD.C.(-)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Agirhik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100360 1.6 x 1000 6 Plastik Kutu
6011100361 2.0x 1000 5 Plastik Kutu
6011100362 2.4x1000 5 Plastik Kutu
6011100363 3.2x1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 347 Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G199Nb Si C Si Mn | Cr Ni Nb
EN ISO 14343-A :G199Nb Si 0.035 09 1.2 194 97 | +
AWS A5.9 : ER347Si
Mekanik Degerler
Akma Gekme Centik U

Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _252"130/

(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) (Lo=5dc) (%)

min. 400 570- 710 min. 63 J min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X6CrNiNb18-10, X6CrNiTi18-10, GX5CrNiNb18-9, X5CrNi18-10, GX10CrNi18-8, X12CrNiTi18-9,

X10CrNiNb18-10

AISI & ASTM; 304, 321, 347, ASTM; A296 Gr.CF8C, A157 Gr.C9, A320 Gr.B8C veya Gr.B8D

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
o Tekstil, kagit, boya ve gida endiistrisindeki % 13 Cr'lu gelikler ile telin benzeri analizdeki

celiklerin kaynag igin kullanilir
e Kaynak metali -196°C’ta siinektir , +400 °C’a kadar da taneler arasi korozyona dayanikldir

e MIG yontemi igindir.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2.5 02 ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilr.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6011100359
6011100231

Cap
(mm)

1.0

Agirhk
(Ka)
15
15

Paketleme
Tipi
D 300/ BS 300
D 300/ BS 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli

ELOX SG 409 CB

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
C | Si Mn Cr Ni Nb
AWS A5. :
SASS ER409ND 0.07 1.0 0.8 120 06 0.5
Mekanik Degerler
Akma Cekme U
Dayanimi Dayanimi (L _;%n;?o/)
(N/mm?) (N/mm?) R
min. 355 min. 450 min. 20

Kullanildidi Yerler ve Ozellikleri

o (zellikle otomotiv sanayinde, egzoz kaynaklarinda kullanilan ferritik paslanmaz kaynak telidir
© Korozyon, oksidasyon ve 1sil yorulmaya karsi direnglidir.

e Nb ilavesi ile krom karbiir olusumu engelleyerek ferritik yapisini korur.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2.5 02ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilir.

Kaynak Pozisyonlarn

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100364 1.2 15 D 300

Onaylar: CE, SEPRO

3 Gedik
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka ELOX SG 410

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G/W 13 C Si | Mn  Cr

EN ISO 14343-A (G/W 13 0.10 0.350.50 13.0
AWS A5.9 :ER410

Mekanik Degerler

Alma Gekme Uzama Isil
Dayanimi Dayanimi .
(NymmZ) (Nymmz) (Lo=5do) (%) islem

840-870 °C/ 2 saat,
min. 250 min. 520 min. 20 600 °C ye firnda soguma (55°C/saat),
sonra havada

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X6CrTi17, X20CrNi17-2, AISI; 431, 430Ti

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

* % 13 Cr'lu martenzitik ve martenzitik-ferrritik geliklerin ve celik dokiimlerin birlestirme ve dolgu
kaynaginda, gaz, su ve buhar armatiirlerinin sizdirmazlik istenen yiizeylerinin dolgusunda
kullanihr.

¢ 900°C kadar oksit tabaka olusumuna direnglidir

e Koruyucu gaz olarak, MIG yonteminde: Ar+%2.5 02 ya da Ar+%2.5 C02, TIG yonteminde;

Ar gazi kullanilr.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIGD.C. (+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100365 1.0 15 D 300 /BS 300
6011100375 1.2 15 D 300/BS 300
6011100196 2.4 x1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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Paslanmaz Gazaltl Kaynak Teli ve Cubugu

S Geka ELOX SG 430

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G/W 17 C Si | Mn Cr
EN ISO 14343-A :G/W 17 0.05 04 04 17.0
AWS A5.9 : ER430
Mekanik Degerler
Akma Gekme Uzama Isil
Dayanimi Dayanimi -
(N‘/’mmz) (N‘/'mmz) (Lo=50l) (%) islem
760-790 °C / 2 saat,
min. 300 min. 450 min. 20 600 °C ye finnda soguma (55°C/saat),
sonra havada

Kaynak Edilebilen Gelikler
e X6 CrTi 17,X 20 CrNi 17 2,431,430 Ti.

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

¢ Korozyona, asinmaya ve sicaga dayanikli yiizey kaplama isleri icin tercih edilir

o Kaynak metali 500 °C’a kadar sertligini korur ve 900 °C’a kadar da tufallenmeye dayaniklidir
e Koruyucu gaz olarak, MIG kaynag icin Ar+%2.5 Oz ya da Ar+%2.5 CO2 gaz kullanilir

e TIG yonteminde; Ar gazi kullanilir.

Kaynak Pozisyonlarn

Akim Tiirii
MIG D.C.(+) /TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100403 1.0 15 D 300/ BS 300
6011100366 1.2 15 D 300/ BS 300
6011100376 1.6 15 D 300/ BS 300
6011100367 2.4 x1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S Geka ELOX SG 2209

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :G/W2293NL C 'Si [Mn Cr Ni Mo N
EN ISO 14343-A tG/W2293NL 0.02 04 1.7 22878 29 0.15
AWS A5.9 : ER2209

Mekanik Degerler

Akma Gekme )
Uzama Gentik Dayanimi
Dayanimi Dayanimi
(N‘/’mmZ) (N‘/’mmz) (Lo=5do) (%) (IS0-V/-46°C)
550 700 28 100J

Kaynak Edilebilen Gelikler

e SAE 2209, SAE 2205, EN14462, X2CrNiMoN22-5-3, X2CrNiN23-4, X2CrNiMoN22-5-3 ile
X10CrNiMoNb18- 12 ve X2CrNiMoN22-5-3 ile P235GH/ P265GH, S255N, P295GH,
S355N ve 16Mo3 kombinasyonlarinda, UNS S31803, S32205.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e 22Cr-9Ni-3Mo tipi, distik karbon igerikli, dublex paslanmaz TIG gazalti kaynak cubugudur

* Ostenitik-Ferritik (dublex) mikro yapiya sahip, gerilmeli korozyon, catlama ve ve gukurcuk
korozyonuna karsi miikemmel direng gosterir

e Boru igleri ve genel imalat endiistrisinde, deniz asin offshore uygulamalarinda, petrol , dogalgaz,
kimya ve petrokimya tesislerinde kullanilir

* Koruyucu gaz olarak, TIG yGntemi igin %100 Ar ve ya Ar+%1-2 N, karigimi koruyucu gaz
kullanilmasi onerilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIGD.C. (+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100308 1.2 15 BS300
6011100309 2.0 x 1000 5 BS300
6011100310 2.4 x1000 5 BS300

Onaylar: CE, SEPRO, NK, RINA
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Paslanmaz Gazalti Kaynak Gubugu

ELOX SG 2594

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14343-A :W2594NL C Si 'Mn | Cr | Ni Mo
EN IS0 14343-A ‘W2594NL 0.02 035 0.7 250 9.0 38
AWS A5.9 : ER2594
Mekanik Degerler
Akma Cekme .
Uzama Centik Dayanimi

Dayanimi Dayanimi

(N‘/,mmz) (N‘/,mmz) (Lo=5do) (%) (ISO-V/+20°C)

min. 550 min. 760 min. 18 min. 47 J

Kaynak Edilebilen Gelikler

* (1.4501)X2CrNiMoCuWN25-7-4, (1.4515)GX3CrNiMoCuN26-6-3,
(1.4517)GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, UNS S32760 ZERON 100, SAF25/07, FALC100

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e GeKa ELOX SG 2594 siiper dublex paslanmaz TIG kaynak ¢ubugudur

* % 25Cr,% 9Ni,% 3.5Mo alasimli ve diisiik karbonlu Ostenitik-Ferritik paslanmaz alagimlarin
kaynaginda kullanilir

e Tanecikler arasi korozyon ve oyuklanma korozyonuna kargi direnci yiiksektir

e GeKa ELOX SG 2594; 2507, ASTM S32760, S32550 ve A31260 gibi siiper dublex alagimlarinin
kaynagi icin tasarlanmigtir.

e Koruyucu gaz olarak Argon (Ar) kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100225 1.6 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100226 2.0 x 1000 5 Plastik Kutu
6011100227 2.4 x 1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE. SEPRO
3 Gedik - 156 -
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< GeKa

Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

AISi 5

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN IS0 18273 : S Al 4043 (AISi5) Si  Mn | Al Fe
EN ISO 18273 : S Al 4043 (AISi5) 5.0 0.03 kalan | 0.5
AWS A5.10 : ER4043
Mekanik Degerler
Akma Gekme U Erime
Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/ Arahgi
(N/mm?) (N/mm?) L=l (°C)
110 150 15 575 - 633

Kaynak Edilebilen Gelikler
e AlMgSi 0.5, AIMg1SiCu, AIMgSi 1, AiZn4.5Mg 1, Al 99.5, Al 99, AICuMg 1, AIMgSi 0.7,

AIMgS;i 0.8, AIMgSiCu, AMn 1, G-AISi 6 Cu 4

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum silisyum kaynak telidir
e Aliiminyum dokiim parcalari ve alliminyum profillerin birlestirme kaynagi igin aliminyum

telleridir

e Boru iglerinde kaplama ve motor bloklarinda kullanilir.
e Koruyucu gaz olarak Ar,Helyum veya Ar+He gazlari kullanilir
¢ 10 mm nin dzerindeki kalinliklar igin 105 °C on 1sitma onerilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6011100292 0.8 5
6011100293 1.0 7
6011100294 1.2 7
6011100295 1.6 7
Onaylar: SEPRO, CE
-157 - www.gedikkaynak.com.tr
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< GeKa

Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

Al 99.5

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : ~S Al 1100 (Al 99.0 Cu) Al Cu Fe Si
ENISO 18273 : ~S Al 1100 (A1 99.0 Cu) 99.5 0.10 <0.40 <0.30
AWS A5.10 : ~ER1100
Mekanik Degerler
Akma GCekme U Erime
Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/ Aralig
(N/mm?) (N/mm?) o=ty (°C)
50 85 25 647 - 658

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Al'99.5,A199.7, Al 99.8, E Al 99.9, Al 99, E-Al MgSi

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e Diisiik alagiml en az %99 saf aliminyum MIG kaynak telidir.

e Karayolutagimacili§i,kamyon kasa ve gévdeler, isase tanker ve otobislerde demiryollarinda
vagon kaportalari,yiik ve yolcu vagonlarinda,denizyollarinda borular,flanglar, paneller, iskele,
korkuluk vb. tesviye parcalari,giiverte donanimlari, tekne govdeler, idirekler ve yolcu indirme
merdivenlerinde kullanilir

e Koruyucu gaz olarak Ar, He, ve Ar+He gaz karigimlari kullanilir

e 10 mm (izeri kalinliklar igin 150°C 6n 1sitma gerekir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhidi
Kodu (mm) (Kg)
6011100268 0.8 o)
6011100032 1.0 7
6011100033 1.2 7
6011100269 1.6 7
Onaylar: SEPRO
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Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

S Geka AlMg 3

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 18273 : S Al 5754 (AIMg3) Mg | Mn  Si | Fe Al
EN ISO 18273 :S Al 5754 (AIMg3) 3.0 <05 <0.4 <0.4 kalan
AWS A5.10 :ER 5754

Mekanik Degerler

Akma Gekme U Erime
Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/ Aralig
(N/mm?) (N/mm?) L=l (°C)
100 200 20 610 - 642

Kaynak Edilebilen Gelikler

« AlMg 1, AIMg 2.5, AIMg 3, AIMg 2.7 Mn, AIMg Si 0.5, AIMg 2, AIMg2 Mn 0.8, AIMgSi 0.7,
AIMgSi 0.8, G-AIMg 3, G-AIMg3 (Cu), G-AIMg 3 Si.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Deniz suyuna dayaniklidir.

e Max %3 Mg’li aliminyum alagimlarinin birlestiriimesinde kullanilir
e 10 mm Uzeri kalinliklar icin 150°C 6n tav 6nerilir

e Koruyucu gaz olarak Ar, He, ve Ar+He gaz karigimlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6011100271 1.2 7
6011100272 1.6 7

Onaylar: SEPRO, CE
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< GeKa

Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

AlMg 5

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) Mg | Mn  Si | Fe Al
EN ISO 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) 50 0.3 <0.25 <0.4 kalan
AWS A5.10 : ER 5356
Mekanik Degerler
Akma GCekme U Erime
Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/ Aralig
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=5c) (%) °0)
180 260 20 575 - 633

Kaynak Edilebilen Gelikler
e AlMg 5, AlMg 4.5, G-AlMg 5, G-AlMg 10, AIMgSi 1, G-AIMg 3(Cu), AIMg 2.5Mn, AlMg 2 Mn 0.8,
AlMg 3, AlMg 3 Si, G-Almg 3, AIMg 4.5 Mn, G-AlMg 3 Si, AIMg Si 0.5, AIMgSi 0.7, AIMgSi 0.8,

AlMgSi 0.8, AIMgSi 1 Cu, AlZn 4.5 Mg 1.

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Alliminyum magnezyum MIG telidir,deniz suyuna dayaniklidir
* %3 Mg'den daha fazla Al alagimlarinin birlestiriimesinde kullanilir
e Kap ve kazanlarda,direk veya siitunlarda ,tekne ve deniz islerinde kullanilir
e Tekne ve deniz islerinin kaynaginda kullanilir
e 10 mm (izeri kalinliklar igin 150°C on tav onerilir
e Koruyucu gaz olarak Ar, He, ve Ar+He gaz karigimlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
MIG D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6011100277 0.8 5
6011100278 1.0 7
6011100279 1.2 7
6011100058 1.6 7
Onaylar: SEPRO, CE
-160 - www.gedikkaynak.com.tr
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Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

S Geka AlMg 4.5 Mn

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : S Al 5183(AlMg4.5Mn0.7A) Mg Mn Si | Fe Al | Cr
EN ISO 18273 : S Al 5183(AIMg4.5Mn0.7A) 50 0.8 <0.4 <0.4 kalan 0.2
AWS A5.10 :ER 5183
Mekanik Degerler
Akma Gekme U Erime
Dayanimi Dayanimi zama Aralig
7 . (Lo=5do) (%) 3
(N/mm?) (N/mm?) (°C)
170 250 20 574 - 638

Kaynak Edilebilen Gelikler

o AIMg 2.7 Mn, AIMg 3, AIMg 4.5 Mn, AlMg 4 Mn, AIMg 5, AIMgSi 0.5, AIMgSi, 0.7, AIMgSi 0.8,
AIMgSi 1, AIMgSi 1 Cu, AlZn 4.5 Mg 1, AIZMgCu 1.5, AiZnMgCu 0.5, G-AIMg 5 Si, G-AIMg 3,
G-AIMg 5.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum magnezyum manganl MIG kaynak telidir

e Deniz suyu korozyonuna maruz aliiminyum parcalarin kaynaginda kullanilir

e Diislik sicakliklarda calisan (-196 °C) yiiksek dayanima sahip alliminyum alagimlarinin
kaynaginda kullanilir

e Koruyucu gaz olarak argon, helyum ve Ar+He gazlar kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhidi

Kodu (mm) (Kg)
6011100275 1.0 7
6011100276 1.2 7

Onaylar: SEPRO, CE
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Aliminyum TIG ve Gaz Kaynagi Cubuklari

S Geka AISi 5 TIG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : S Al 4043 (AISi5) Al Si Mn Fe
EN ISO 18273 S Al 4043 (AISi5) kalan 5.0 0.03 0.5
TSEN IS0 17672 Al 105
EN IS0 17672 :AI105
AWS A5.10 : ER 4043
Mekanik Degerler

Yogunluk Akma Gekme U Erime

(Kg/dm?®) Dayanimi Dayanimi L _;:«.:jmao " Aralig

(N/mm?) (N/mm?) lo=stalie) )
2.7 100 160 15 573-625

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e %7’e kadar Silisyum igeren aliiminyum-silisyum alagimlari ve farkli aliminyumun alagimlarinin
birlestirme kaynaginda kullanilir.

e AIMgSiCu, AlSi(Mg), AIMgMn, AIMgSi0.5-0.7 , AIMgSi1 alagimlari ve aliiminyum dokimlerin
birlestirmesinde kullanilir

¢ 15mm’den kalin parcalarin kaynaginda 150°C on isitma onerilir

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapaniyla kullanilir

e Asetileni fazla alev secilmelidir.

¢ TIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon gazi kullanilr.

Kaynak Yontemi
TIG Kaynag - Gaz Kaynag
Akim Tiirii Gazalt Teli Elektrot
TIGA.C GeKa AlISi5 / GeKaTec 4043 MIG GeKaTec Aluweld Si

Kaynak Pozisyonlari

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6011100296 1.6 x 1000 5
6011100249 2.0x 1000 5
6011100250 2.4 x1000 5
6011100251 3.2x1000 5
6011100297 4.0x 1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
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Aliminyum TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklari

S Geka AISi 12 TIG

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273  : S Al 4047 (AISi 12) Al Si Fe Mn

EN ISO 18273 : SAI 4047 (AISi 12) kalan 12.0 <0.5 <0.3
TSEN IS0 17672 (A112

EN ISO 17672 (Al112

AWS A5.10 . ER 4047

Mekanik Degerler

Yogunluk Akma Gekme Erime .
(Kg/dm® = Dayanii = Dayamimi L llz;:jmao " Arahgi sel_'l'g'k

Nmmy  (Vmmg | =50 (R g (HB)

2.6 80 170 8 575 - 585 45

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek miktarda silisyum igeren aliiminyum-silisyum alagimlarinin birlestirme ve dolgu
kaynaginda kullanilir

e Yiiksek akigkanhda sahiptir. 15mm’den kalin pargalarin kaynaginda 150°C 6n isitma onerilir.

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapaniyla kullanilir. Asetileni fazla alev segilmelidir

e TIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon gazi kullanilir.

Kaynak Yontemi
TIG Kaynag - Gaz Kaynag
Akim Tiirii Elektrot
TIGA.C. GeKaTec Aluweld 12 Si

Kaynak Pozisyonlar

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6011100288 2.0x 1000 5
6011100289 2.4 x1000 5
6011100290 3.2x1000 5
6011100298 4.0x 1000 5
6011100089 5.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
s Gedik - 163 - www.gedikkaynak.com.tr




Aliminyum TIG ve Gaz Kaynagi Cubuklari

Al 99.5 TIG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : ~S Al 1100 (Al 99.0 Cu) Al

EN ISO 18273 : ~S Al 1100 (Al 99.0 Cu) min. 99.0

AWS A5.10 : ~ER 1100

Mekanik Degerler (Tipik)

Yogunluk Akma Gekme U Erime _Elektrik
(Kg/dm?®) Dayanimi Dayanmimi L _ga(\jmaw Aralig lletkenligi
Nmmy | (mmy | Le=Sd) () ey (Sm/mm?)
2.7 min. 40 min. 70 30 658 - 674 35

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Saf aliiminyum malzemelerin ve elektrik iletkenliginin dnemli oldugu malzemelerin birlestirme
ve kaplama kaynaklarinda kullanilir

¢ 15mm’den kalin parcalarin kaynaginda 200°C 6n isitma onerilir

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapaniyla kullanilir

e Asetileni fazla alev segilmelidir

¢ TIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon gazi kullanilr.

Kaynak Yontemi
TIG Kaynag - Gaz Kaynag
Akim Tiirii Gazalt Teli Elektrot
TIGA.C. GeKa Al99.5 GeKaTec Aluweld 99AI

Kaynak Pozisyonlari

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6011100036 2.0 x 1000 5
6011100392 2.4 x1000 5
6011100038 3.2x1000 5
6011100039 4.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
s Gedik -164 - www.gedikkaynak.com.tr




Aliminyum TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklari

S Geka AlMg 5 TIG

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) Al Mg Si Mn
ENISO 18273 : S Al 5356 (AIMg5Cr(A) kalan 5.0 0.5 0.5
DIN 1732 : SG-AIMg5
AWS A5.10 : ER 5356

Mekanik Degerler (Tipik)

. Akma Cekme Erime .
Yogunlt;k Dayanimi | Dayanimi Uzamao Aralg Sertlik
(Kg/dm3) (N/mm?) (N/mm?) (Lo=5do) (%) °C) (HB)
2.6 120 250 25 560 - 630 70

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Magnezyum alasimli malzemelerin birlegtirme kaynaklarinda ve yilksek mukavemet gerektiren
aliminyum alagimli malzemelerin birlestirmesinde kullanilir

e Korozyona ve deniz suyuna dayanikhdir

e Dolgu metali eloksal ve polisaja uygundur

¢ 15mm’den kalin pargalarin kaynaginda 150°C 6n i1sitma onerilir

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapaniyla kullanilir

e Asetileni fazla alev secilmelidir

e TIG kaynadinda koruyucu gaz olarak argon gazi kullanilir.

Kaynak Yontemi
TIG Kaynag - Gaz Kaynag
Akim Tiirii Gazalt Teli
TIGA.C. GeKa AlMg5
GeKaTec 5356 MIG

Kaynak Pozisyonlari

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6011100062 1.6 x 1000 5
6011100281 2.0x 1000 5
6011100282 2.4x1000 5
6011100248 3.2x1000 5
6011100283 4.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
s Gedik - 165 - www.gedikkaynak.com.tr




Aliminyum TIG ve Gaz Kaynagi Cubuklari

AlMg4.5Mn TIG

< GeKa

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 6204 EN ISO 18273 : S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7A) Al Fe Si  Mn Mg | Cr
EN IS018273 :SAI5183 (AIMg4.5Mn0.7A) | kalan | <0.4 <0.4 | 08 50 02
AWS A5.10 :ER 5183
Mekanik Degerler (Tipik)
. Akma Cekme Erime -
Yogunlt;k Dayanimi Dayanimi Uzamao Aralig Sertlik
(Kg/dm3) (N/mm?) (N/mm?) (Lo=5do) (%) °0) (HB)
2.6 170 250 20 575 - 585 45

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum magnezyum alasimli TIG telidir, deniz suyuna dayanikhidir. %3 Mg den daha fazla
Al alagimlarinin birlestirilmesinde kullanilir

e Kap ve kazanlarda, direk veya siitunlarda, tekne ve deniz ilerinde kullanilir

e 15mm’den kalin pargalarin kaynaginda 150°C 6n isitma onerilir.

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapaniyla kullanilir

e Asetileni fazla alev secilmelidir

e TIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon gazi kullanilir.

Kaynak Yontemi
TIG Kaynag - Gaz Kaynagi

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGA.C.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6011100246 1.6 x 1000 5
6011100284 2.0x 1000 5
6011100393 2.4 x1000 b
6011100285 3.2x1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
3 Gedik - 166 -

www.gedikkaynak.com.tr



Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 24373  :S Cu 6560 (CuSi3Mn1) Si Mn  Fe Sn | Cu
EN IS0 24373 :S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 3.0 1.0 <02 0.1 kalan
AWS A5.7 : ER CuSi-A
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma Gekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ senglk
(\/mm?) (N/mm?) L=l )
130 220 30 55

Kaynak Edilebilen Gelikler

e CuSi 2 Mn, CuSi 3 Mn, CuMn 5, CuMn 2, Galvaniz kaph gelikler ve Bakir-Ginko (piring) alagimlar
bakir-mangan alagimlari.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Silisyum bronzlu (bakir-silisyum) MIG kaynak telidir

e Bakr-silis kaynak teli silisyum bronzlu galvanizli geliklerin kaynaginda galvanizi yakmadan
kaynak yapabilme 6zelligine sahiptir

e Koruyucu gaz olarak argon (I1) gazi kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6031100261 0.8 15
6031100262 1.0 15
6031100263 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -167 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R1L

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 24373  : ~S Cu1898 (CuSn1) Si ' Mn | Sn | Cu
EN IS0 24373 : ~S Cu1898 (CuSn1) 0.3 0.3 0.8 kalan
AWS A5.7 :ER Cu

Mekanik Degerler (Tipik)

Akma GCekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ sel_Tg'k
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
115 200 35 60

Kaynak Edilebilen Gelikler
® OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu, Cu Fe 2P, CuSP, CuTeP, E-Cu C, F-Cu, D-Cu, SD Cu, SB-Cu, SA-Cu.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Saf bakir ve diisiik alagiml bakir esash geliklerin kaynaginda kullanilan bakir kaynak teli,kap
ve kazanlar, grafit elektrot tutuculari, curuf banyolari, oksijen tiipleri ve elektrik elemanlarinda
kullanilir

e Koruyucu gaz olarak; Argon, Helyum,Ar+He gazlari kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6031100266 1.0 15
6031100386 1.2 15
6031100267 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -168 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R1 AG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 24373  :S Cu1897 (CuAgl) Ag P Mn | Cu
EN IS0 24373 : S Cu1897 (CuAg1) 0.8-12 0.01 0.1 kalan
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma Gekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ senglk
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
80 200 20 ~50

Kaynak Edilebilen Gelikler
* 2.0076, 2.0090, 2.0040

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

* Genellikle yiiksek elektrik iletkenligi gerektiren bakir malzemelerin kaynag, diistik fosfor igeren
bakir-glimiis alagimlari ve saf bakirin kaynaginda kullanilir.

e Ayrica de-okside bakirlarin gaz kaynag iin de uygundur

o Yiiksek elekirik iletkenligine sahiptir. (30-45 S.m/mm?)

e Koruyucu gaz olarak argon (I1) gazi kullanilir.

Kaynak Pozisyonlan
LEFFETR

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk
Kodu (mm) (Kg)
6031100264 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -169 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R4

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 24373  :S Cu 5410 ( CuSn12P) Sn | P Fe | Cu
EN IS0 24373 :S Cu 5410 ( CuSn12P) 120 0.2 <0.1 kalan
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma GCekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ sel_Tg'k
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
260 380 10 130

Kaynak Edilebilen Gelikler
e CuSn8,CuSni2

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kalay bronz(bakir-kalay)alagimli MIG kaynak telidir

e Bronz kaynak teli; yatak burglar, bronz heykeller, tekerlek dingilleri, stirtinmeye dayanikh
malzemelerin kaynaginda kullanilir

e Koruyucu gaz olarak saf argon ve Ar+ He gazlari kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6011100407 1.0 15
6011100408 1.2 15
6011100409 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -170 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R4L

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 24373  :CuSn6 P - CF452K Sn | P | Fe Cu | Pb
EN IS0 24373 : CuSn6 P - CF452K 6.0 0.02 <0.1 kalan <0.02
AWS A5.7 : ~ER CuSn-A
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma Gekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ senglk
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
270 410 30 100

Kaynak Edilebilen Gelikler
e CuSn 2, CuSn 4, CuSn 6, CuSn 8, CuSn 6 Zn, G-CuSn 2 ZnPb, G-CuSn 5 ZnPb, G-CuSn 6 ZnNi.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kalay bronz (fosfor-kalay)alagimli MIG kaynak telidir

e Bronz kaynak teli; bronz armatiirlerde, boru tabanlarinda, haddeleme bantlarinda alet
yapiminda, layner kaynaginda, yatak dolgularinin kaynaginda kullanihir

e Koruyucu gaz olarak saf Argon veya Ar+ He gazlar kullanilir.

Kaynak Pozisyonlan
LEFFETR

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6031100272 1.0 15
6031100273 1.2 15
6031100052 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -171 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R4 A

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 24373  :S Cu6180 (CuAl10Fe) Al ' Si | Fe Cu
EN IS0 24373 : S Cu6180 (CuAl10Fe) 9.0 <0.1 <1.5 kalan
AWS A5.7 : ER CuAlI-A2
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma GCekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ sel_Tg'k
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
410 590 45 145

Kaynak Edilebilen Gelikler
® CuAl 5, CuAl 8, G-CuAl 8 Mn

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum bronz(aliiminyum-bakir) MIG kaynak telidir

e Bakir-aliiminyum kaynak teli ,deniz suyu buharlastiricilari, mentege parcalari, haddeleme
ekipmanlari aginmaya dayanikli kaplamalarin kaynaginda kullanilir.

e Koruyucu gaz olarak saf argon, Ar+%30 He veya He gazlar kullanilir.

LEFETRI-

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6031100042 1.0 15
6031100043 1.2 15
6031100044 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -172 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R4 AL

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 24373  :S Cu 6100(CuAl8) Al ' Si Zn | Cu  Mn
EN IS0 24373 : S Cu 6100(CuAl8) 8.0 <0.1 <0.2 kalan <0.5
AWS A5.7 : CuAI-A1
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma Gekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ senglk
(\/mm?) (N/mm?) L=l )
200 430 40 100

Kaynak Edilebilen Gelikler
e CuAl 5, CuAl 8, G-CuAl 8 Mn, CuAl 5 As, CuZn 20 Al 2, 2.0920, 2.0936, 2.0940, 2.0962

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum bronz (bakir-aliminyum)MIG kaynak telidir

o Bakir %8 Al ihtiva eden kaynak telidir

e Metal metale asinmaya ve deniz suyu ve asitler gibi korozif sivilara maruz parcalarda kullanilir.
e Gelik ve celik dokiimlerin ylizey kaplamasinda kullanilabilir

e Koruyucu gaz olarak Ar,Ar+%30He, He gazlari kullanilabilir.

Kaynak Pozisyonlar
LEFETR

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhidi

Kodu (mm) (Kg)
6031100268 1.0 15
6031100270 1.2 15
6031100271 1.6 15
6031100269 1.0 200 (Big Pack)

Onaylar: SEPRO
s Gedik -173 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh MIG Kaynak Teli

R4 M

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi Bilesimi % (Tipik)

Al Fe | Ni Cu Mn
75 25 20 kalan 13.0

AWS A5.7 : ER CuMnNiAl

Mekanik Degerler (Tipik)
Akma GCekme )
Dayanimi Dayanimi Uzamao Sertlik
(N/mm?) (N\/mm?) (Lo=50b) (%) (HB)
470 650 20 205

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Sfero dokiim celik, sfero dokiim-mangan celikleri, sfero dokiim-sfero dokim birlestiriimelerinde.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

¢ Mangan-Nikel, aliiminyum bronz MIG kaynak, telidir
e Gemi pervaneleri, yatak gomlekleri kavrama kasnaklari ve baski plaklarinin kaynaginda kullanilir.
e Koruyucu gaz olarak Ar (%99.99) gazi kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk
Kodu (mm) (Kg)
6031100274 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -174 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh TIG Kaynak Teli

CuNi SG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN IS0 24373 : S Cu 7158 (CuNi30) Mn | Ti  Fe | Ni S Cu
EN IS0 24373 : S Cu 7158 (CuNi30) 09 04 05 30.0 <0.01 kalan
AWS A5.7 : ER CuNi
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmaﬂ/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) o=t
250 400 100 J 30

Kaynak Edilebilen Gelikler
e CuNi 10 Fe 1 Mn (2.0872) - CuNi 20 Fe (2.0878) - CuNi 30 Fe (2.0882)

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

* Benzer alasimdaki %30 a kadar Ni igeren bakir alagimlarinin ve celik alagimlarinin birlestirme
ve dolgu kaplama kaynaklarinda kullanilir

e Paslanmaz celik ile bakir malzemelerin birlestirme kaynaklari igin de kullanimaktadir

e Deniz suyu korozyonuna karsi cok yiiksek dayanim gostermesi sebebiyle 6zellikle gemi
endiistrisinde, offshore uygulamalarinda, deniz suyu dénlistiirme tesislerinde, 6nerilen GeKa
CuNi SG kaynak teli ayrica kimya ve gida sanayinde kullaniimaktadir.

e Koruyucu Gaz(TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
6031100255 1.6 x 1000 &
6031100256 2.0 x 1000 5
6031100257 2.4x1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik -175 - www.gedikkaynak.com.tr




Bakir Alagimh TIG Kaynak Teli

CuNiFe SG

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN IS0 24373 :S Cu 7061(CuNi10) Cu ' Fe | Mn | Ti Ni
EN IS0 24373 : S Cu 7061(CuNi10) kalan 1.8 1.0 0.17 10.0
DIN 1733 : SG CuNi10 Fe
Mekanik Degerler (Tipik)
Akma GCekme .
Dayanimi Dayanimi L lizsadmao/ sel_Tg'k
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50o) (%) (HB)
150 350 30 200

Kaynak Edilebilen Gelikler

e CUNIFER 30, CUNIFER 40, Cu90-Ni10 ve diisiik Nikel alagimli Cu-Ni alagimlari
2.0862 CuNi5Fe
2.0872 CuNi10Fe

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Cu90-Ni10 ve daha diisiik CuNi alagimli malzemerin TIG kaynaginda kullanilan kaynak
cubugudur.

e CuZn alagimli deniz suyu korozyonuna dayanikli malzemeler, alasimsiz ve diisiik alagimh gelikler
ve dékme demirlerin kaynag icin de uygundur

* (zellikle deniz suyu korozyonuna karsi ok yiiksek dayanim gostermesi sebebiyle gemi
endiistrisinde, offshore uygulamalarinda, deniz suyu déniistiirme tesislerinde 6nerilen
GeKa CuNiFe SG kaynak gubugu ayrica kimya end(istrisi ve gida sanayinde de kullaniimaktadir.

e Koruyucu gaz (TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIG D.C.(-)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Agirhk
Kodu (mm) (Kg)
6031100258 1.6 x 1000 5
6031100259 2.0x 1000 5
6031100385 2.4 x1000 5
6031100260 3.2x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik -176 - www.gedikkaynak.com.tr




Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCORR 71

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T424PC1H5 C Si Mn P S
ENISO 17632-A :T424PC1H5 0.06 0.5 1.3 0.015 0.015
AWS A5.20 :E71T-1C-J
Mekanik Degerler*
Akma Cekme Centik

i If“ Dayanimi Dayanimi Dayanimi L liz;:jmaﬂ y

JaI (N/mm?) (N/mm?) (50-vi-a0°c)  (Lo=5dk) (%)

AW min. 420 500- 640 min. 50 J min. 22

*CTOD testi yapilmigtir. AW: Isil islemsiz
Kaynak Edilebilen Gelikler

 5235JR, S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P 235T1-P355T1, P235T2-P355T2, L210NB-L415NB,
L290MB L415MB , P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH , P295GH, S235JRS1-S235J4S,
S315G15-S355G3S, S255N-S380N, S255NL-S355NL, GE200-GE260

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
e Makine, gemi ve konstriiksiyonlarin her pozisyondaki kaynaklari igin cabuk katilasan rutil

karakterli 6zlii teldir.

e Yiiksek mekanik ¢zelliklere sahip, diizglin, centiksiz ve rontgen emniyetli dikisler verir.
e Her pozisyonda yiiksek akim siddetinde calisabildiginden ve erime gicii yiksek oldugundan

biiylik ekonomi saglar.
e Koruyucu Gaz: CO2
e CTOD testine sahip bir Griindir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) Kg) Tipi
3010500053 1.2 4.5 D 200
3010500063 1.2 15 D 320
3010500073 1.2 15 BS300
3010500075 1.6 15 BS300
3010500065 1.6 15 D 320
3010500088 1.2 200 BIG PACK

Onaylar: ELCOR R71 (C02) : L, DNV-GL , BV, ABS, LR, RS, DB NK, RINA, CE, TOV, SEPRO, CWB
3 Gedik 177 -
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCORR 71 CM

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T462PM1 C Si Mn
EN ISO 17632-A :T462PM1 0.06 0.5 1.3
AWS A5.20 (E71T-1M
Mekanik Degerler
Isil Akma Cekme Gentik U
i ISI Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
L (N/mm?) (N/mm?) (150-v/-20°¢)  (Le=5ds) (%)
AW min. 460 530 - 670 min. 50 J min. 22

AW: Isil iglemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 5235JR, S275JR, S235J2G3- S355J2G3, P235T1-P355T1, P235T2-P355T2, L210NB-L360NB,
L290MB-L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S,
S315G1S-S355G3S, S255N-S380N, S255NL-S355NL, GE200-GE260

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Makine, gemi ve konstriiksiyonlarin her pozisyondaki kaynaklari i¢in cabuk katilagan rutil
karakterli 6zI0i teldir

e Yilksek mekanik ozelliklere sahip, diizgiin, gentiksiz ve réntgen emniyetli dikigler verir

e Her pozisyonda yiiksek akim giddetinde calisabildiginden ve erime giicti yiiksek oldugundan
biyiik ekonomi saglar.

e Koruyucu Gaz: M21

Kaynak Pozisyonlari
LEFETRI-

Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500117 1.2 15 D 320
3010500118 1.6 15 D 320

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -178 - www.gedikkaynak.com.tr




Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR MR 70

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T 42 4R C3 H10 C Si | Mn
EN ISO 17632-A :T42 4R C3 H10 0.04 07 14
AWS A5.20 :E70T-9CJH8
Mekanik Degerler (Tipik degerler: CO2 gazi ile)
Akma Gekme .
tik Dayanimi Uzama
Dayanimi Dayanimi Cen o
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/-40°C) (Lo=5do) (%)
min. 420 500- 640 min. 47 J min. 22
Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
o Metal - rutil 6zIi kaynak telidir
o Yiiksek dolgu hizi verir dolayisi ile niifuziyeti daha fazladir
e Diiz ve yatay kdse kaynaklar igin uygundur
o Diisiik sicakliklarda miikemmel darbe degeri verir
e Koruyucu gazi CO2'dir
Kaynak Pozisyonlar
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010500123 1.2 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Bazik Ozlii Kaynak Teli

ELCOR B 70

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T 42 4B M 3 H5 C Si | Mn
EN ISO 17632-A :T424B M3 H5 0.05 0.55 1.35
AWS A5.20 :E70T-5MJ

Mekanik Degerler

Isil Akma Gekme Gentik U
i ISI Dayamimi | Dayanimi Dayanimi L _z;:’mao/
sl N/mm3  (Nmm3  (S0-V/-30°C) | (S0-V/-40°¢)  (Lo=900) (%)
AW veya A min. 420 520 - 670 120 J min. 47 J min. 22
AW: Isil iglemsiz A: Yaglandirma islemi yapilmig

Kaynak Edilebilen Gelikler

* EN: $185, 5235-5355, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, P 235 T1/T2-P355N, L210-L485, S 255-
5460, X42-X70

e ASTM: A 131, A106/A515/A 714, A283/A285/A414/A662/A372, A369/A210/ A106, A516/
A255/A 333/ A350

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Alagimsiz ve az alagimli yapi celikleri ile ince taneli geliklerin otomatik ve yari otomatik kaynag
icin kullanilan bazik tip 6zIli kaynak telidir

e Sakin bir arki, derin nifuziyeti ve gbzeneksiz dikisi vardir

e Diisiik sicakliklardaki ¢entik darbe dayanimi E 71 T-1’e gore daha iyidir.

e Koruyucu Gaz : M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500196 1.2 15 BS 300
3010500198 1.6 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Bazik Ozlii Kaynak Teli

ELCOR B 70 - ARM

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T42AZBM3 C Si | Mn
EN ISO 17632-A :T42AZBM3 0.03 0.1 0.35
AWS A5.20 :E70T-5M

Mekanik Degerler

Isil Akma Gekme Centik U
i ISI Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:imao/
sl (N/mm?) (N/mm?) (50-v/-300)  (Lo=do) (%)
AW min. 420 500- 640 min. 47 J min. 22

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Armco celikleri ve disiik alagiml gelikler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Armco celikleri ve diisiik alasimh geliklerin kaynaklarinda kullanilan bazik tip 6zli kaynak telidir.
* (zellikle armco celiklerinden yapiimis galvaniz tanklarinin kaynaklarinda kullanilir

e Otomasyon uygulamalari igin uygundur

e Koruyucu Gaz: M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010500226 1.2 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Metal Ozlii Kaynak Teli

ELCOR M 70

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T464MM 3 C Si | Mn
EN ISO 17632-A :T464MM 3 0.05 0.65 1.6
AWS A5.18 :E70C-6 M

Mekanik Degerler

Isil Akma Gekme Gentik U
i ISI Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
i (N/mm?) (N/mm?) (150-v/-40°c)  (Lo=50o) (%)
AW min. 460 530- 650 min. 47 J min. 22
AW: Isil iglemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 5235JR, S275JR, 5235J2G3-5355J2G3, P 235T1-P355T1, P235T2-P355T2, L210NB-L415NB,
L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH-P355GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S ,
S315G15-S355G3S, S255N-S420N, S255NL-S355NL, GE200-GE260, X42-X60

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Metal 6zIi kaynak telidir, alin ve kdse birlestirmeleri igin uygundur

¢ Masif tellerden daha az sigramaya sahip olup, sprey arkta daha genis akim siddeti araliklarinda
caligmaya olanak saglar

e Yiiksek metal yigma hizina sahiptir

e Ark kararliigr masif tellere gére daha iyidir.

e Koruyucu Gaz: M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) Kg) Tipi
3010500299 1.2 15 BS 300
3010500301 1.6 15 BS 300

Onaylar: ELCOR M 70 (M21): BV, ABS, CE, SEPRO
3 Gedik -182-
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Metal Ozlii Kaynak Teli

ELCOR M 80 Ni

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T504 MM 3 C Si | Mn | Ni
EN ISO 17632-A :T504MM3 005 05 12 1.0
AWS A5.28 :E80CNi1
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsa:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-45°C) (L=l
min. 500 560 - 720 min. 47 J min. 24
Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
e Yiiksek niifuziyetli metal 0zIii kaynak telidir.
e Alin ve kose birlestirmeleri igin uygundur.
e Sprey arkta daha genis akim siddet araliklarinda galisabilir.
¢ Otomasyon kaynagi kullanimlari igin uygundur.
e Sigrama kaybi minimumdur.
e Koruyucu gaz: Ar + %5-25 C02 (M21)
Kaynak Pozisyonlari
1L -
AKim Tiirii
FCAW /D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500333 1.2 15 BS 300
3010500334 1.4 15 BS 300
3010500335 1.4 200 Big Pack

Onaylar: CE, SEPRO
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR R 81 Ni

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A :T 46 4 1Ni P C1 C Si Mn | Ni
EN ISO 17632-A :T46 4 1Ni P C1 005 05 1.3 09
AWS A5.29 :E81T1-Ni1 C

Mekanik Degerler*

Isil Akma Cekme Gentik y
i Is ' Dayamimi  Dayanimi Dayanimi ] _zs:’mao/
glem (Nmm3)  (mm3 | (1S0-V/-40°C) (1S0-V/-30°¢) | (Lo=500) (%)
AW min. 460 560 - 690 50 J 80J min. 24

*CTOD testi yapiimigtir. AW: Isil islemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler

e EN: S 185, 5235-5355, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, P 235 T1/T1-P 355 N, L210-L485, S
255-5500 (NL1,2), X 42-X80
ASTM: A 131, A 106/A515/A714, A 283/A285/A414/A662/A372, A369/A210/A106/A516/A573/
A707,A516/A255/ A299/ A333/ A350/ A612

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

* Diisiik servis sicakliklarinda orta ve yiiksek dayanimh geliklerin kaynagi icin (retilen rutil 6zli
kaynak telidir.

e Tiim pozisyonlarda kullanilabilir

e Sakin ark, diislik sigrama ve yiiksek kaynak kabiliyetine sahiptir

e Koruyucu Gaz: CO2

e CTOD testine sahip bir drtindir.

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500343 1.2 15 BS 300

Onaylar: ABS, CE, SEPRO, TL
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR R 91

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 18276-A :T624 Mn1.5NiPC1 C Si Mn | Ni
EN ISO 18276-A :T624Mn1.5NiPC1 008 05 12 17
AWS A5.29 :E91T1 - K2CJ

Mekanik Degerler - % (Tipik)

Isil Akma Cekme Gentik y
i Is ' Dayamimi  Dayanimi Dayanimi ] _z;:’mao/
el (N/mm?) | (/mm?3 | (S0-V/-20°C) | (1S0-V/-40°¢)  (Lo=50) (%)
AW min.620 = 690-890  min.62J min.47J  min.18

AW: [sil islemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler
* S380N-S500N, S355NH-S460NH, S380NL-500NL

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tip 6zIii kaynak telidir

» (zellikle diisiik servis sicakliklarinda, 550-620 MPa yiiksek dayanimli celiklerin kaynagina
uygundur

e Tiim kaynak pozisyonlarinda kullanilir

e Koruyucu Gaz: CO2

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500350 1.2 15 BS 300

Onaylar: ABS, SEPRO, CE
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCORR 110

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 18276-A :T 69 4 Mn2.5Ni P C 1 Cu  Si |Mn| Ni | Mo
EN ISO 18276-A :T69 4 Mn2.5NiPC 1 0.08 05 1.7 21 02
AWS A5.29 :E111T1-GC
Mekanik Degerler : (Tipik degerler : CO2 gazi ile)
Akma Gekme Gentik

i IIS'I Dayanimi Dayanimi Dayanimi L liz;:’mao/

sl (N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-40°C) =iy

AW min. 690 770 - 940 min. 47 J min. 17
AW: [sil islemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler
 5690Q, L690M, N-A-XTRA, USS-T1, BH 70V, HY100, ASTM A514Gr.F,

e Yiiksek dayamimli yapi celikleri, ince taneli gelikler

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
e Diisiik alagimh yiiksek dayaniml geliklerin kaynag icin gelistirilmig rutil tip 6zlii kaynak telidir.

e Sigramasi az, yanigl sakindir

e Kararli bir arki vardir

o HY 80 ve HY 100 gibi yiiksek dayaniml diistik alagimli celiklerin tek ve ¢ok pasolu kaynak
uygulamalarinda kullanilir

e Koruyucu Gaz: CO2

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500356 1.2 15 BS 300

Onaylar: ABS, SEPRO, TL, CE

3 Gedik
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR R 81 NiCu

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-B : T 55 3 T1-1CA-NCC1 C Si | Mn Ni Cr | Cu
ENISO 17632-B  :T 55 3 T1-1CA-NCC1 005 05 13 05 055 04
AWS A5.29 :E81T1-W2C

Mekanik Degerler

Isil Akma Gekme Centik u

i Is ! Dayanimi | Dayanimi Dayanimi ] _zt_:’mao/

sem (N/mm?) — (N/mm?) (IS0-V/-30°C) (Lo=5dc) (%)

AW min. 470 | 550 - 690 min. 27 min. 19
AW: Isil iglemsiz

Kaynak Edilebilen Gelikler

e DIN: COR-TEN A-B-C

e EN: S235JRW-S355JRW, 9CrNiCuP3-2-4, $255-S460,

o ASTM: A 242/A441, A423/ A 588, A516/ A 255/ A 333/ A 350 / A612

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Rutil 6zIii kaynak telidir. Robotik uygulamalara uygun, ark tutugmasi sorunsuzdur
e ok pasolu kaynaklarda temizleme yapmadan kaynak edilebilir

e Sprey ve kisa arkta kullanmaya elveriglidir.

e Kok pasoda aralik doldurma kabiliyeti iyidir.

® Yiiksek verimlidir.

e Vingler, celikler ve basingli kaplar tipik uygulama alanlaridir.

e Koruyucu Gaz: CO2

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500365 1.2 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR R Mo

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17632-A : T46 2 Mo R C 2 C Si Mn | Mo
ENISO17632-A :T462MoRC2 005 05 125 0.5
AWS A5.29 :E81T1 - A1C

Mekanik Degerler

Isil Akma Gekme Gentik U
i Is ' Dayamimi  Dayanimi Dayanimi ] _zs:’mao/
S (Nmm3)  (N/mm?) @D (S0-v-6o°g) = (Lo=50d) (%)
AW min. 470 = 550 - 650 min. 70 J min. 47 J min. 22
SR min. 470 = 550 - 680 min. 70 J min. 47 J min. 21

AW: Isil islemsiz SR: Gerilim giderme yapilmis (620°C’ de 1 saat, 300°C’den sonra havada sogutma) RT: Oda sicakliginda

Kaynak Edilebilen Gelikler
e DIN: HI, HIl, 17Mn4, 19Mn5, 15Mo3, 16 Mo 3
e EN: P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, 16 Mo 3, P 235 T1fT2-P355 N, L210-L485 , S255-L485
o ASTM: A283, A285, A414, A662, A372, A204, A 369, A210,A106, A 516, A 255, A 333,
A 350,A612

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tip 6zIii kaynak telidir

e Basingli kap ve celik konstriiksiyonlar, boru isleri ve miihendislik malzemeleri tipik uygulama
alanlandir

e Robotik uygulamalara elverigli olup ark tutusmasi sorunsuzdur

e Tekrar ark tutusturulmasi kolaydir

e Cirufu hizh katilagtign icin pozisyon kaynaklarina elveriglidir

e Koruyucu Gaz: CO2

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010500369 1.2 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Metal Ozlii Kaynak Teli

ELCOR M Mo

Normlan Kaynak Metalinin Kimyasal
LA
TSENISO17632-A  :T462MoMM3 Bilesimi % (Tipik)
EN ISO 17632-A :T462MoMM 3 Si C Mn | Mo
EN ISO 17634-A :TMoLMM 3 0.06 0.03 1.20 0.50
AWS A5.29 :E80T1 —A1 M
Mekanik Degerler - % (Typical)
Isil Akma Gekme Centik Centik Centik Uzama
isl Dayanimi. Dayanimi = Dayamimi ~ Dayanimi Dayanimi Loz500) (%
1em Nmm2)  (Wmm?)  (1S0-V/-20°C) (1SO-V/0°C) (1S0-V/+20°c) (Lo=00d) (%)
SR min. 470 550 - 680 min. 47 147 162 min. 20
AW min. 470 550 - 680 min. 47 102 158 min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler

e DIN: HI, HIl, 177Mn4, 19Mn5, 15Mo3, 16Mo3,
e EN: P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, 16 Mo 3, P 235 T1/T2-P355 N, L210-L485, 5255-L460
e ASTM: A 161, A 204, A 302, Gr A plate, A335-P1 pipe

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kararli ark, diisiik sigrama ve iyi kaynaklanabilirlik saglayan metal 6zlii teldir.

e Kazanlarin ve basingl kaplarin imalatinda ve montajinda yaygin olarak kullanilir.

¢ C-Mo bazli ASTM celiklerinin kaynaginda tipik olarak kullanilir.

* 500 °C ye kadar Mo celiklerinde ekonomik iiretim icin yiiksek verimlidir.

e Ciirufsuz metal 6zl tel, 6ncelikle diiz ve yatay-dikey konumlarda Argon/Karbondioksit koruyucu
gaz kangimlari ile kullanilir, ancak kisa devre veya darbeli ark aktarim modlari kullanilarak diger
pozisyon kaynaklari da miimkiindir.

e Hizli katilasma 6zellikleriyle alin ve kése kaynagini kolaylagtirir.

e Koruyucu Gaz : M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) / (inch) (Kg) Tipi
3010500386 01.2 15 D 320

Onaylar: SEPRO, CE
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Sicakhiga Dayanikli Ozlii TIG Kaynak Gubugu

LN o
> CGeKa FC TIG-B2
Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 21952-A  :W Z Cr Mo1Si C | Si Mn| Mo Cr
EN ISO 21952-A :W Z Cr Mo1Si 0.06 0.55 0.9 | 0.5 1.0
AWS A5.28 : EB0C-B2(mod.)
Mekanik Degerler
Akma GCekme Centik
i Ils" Dayanimi Dayanimi Dayanimi L llzsadmao/
sl (N/mm?) (Wmm3  (S0-v-4occ)  (Le=50a) (%)
680°C / 2sa. min. 355 min. 550 min. 47 J min. 20

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 13CrMo4-5, 15CrMo5, 42CrMo4, 16CrMoV4, 25CrMo4, 24CrMo5, G22CrMo5-4, G17CrMo5-5

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek Isiya ve basinca dayanikli Cr-Mo alasimli kazan ve boru gelikleri ile nitriir geliklerinin

kaynaginda kullanilir
e Kaynak metali +570°C’a kadar isletme sicakliklarina kadar dayaniklidir.
e Koruyucu Gaz: %100 Argon .

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIGD.C (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhik
Kodu (mm) (Kg)
3010600001 2.4x1000 B
Onaylar: SEPRO, CE
-190 - www.gedikkaynak.com.tr
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Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCORR CrMo 1

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17634-A  :TCrMo1RC 2 C Si | Mn Cr | Mo
EN ISO 17634-A :TCrMo1RC 2 006 05 12 12 05
AWS A5.29 :E81T1-B2C

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik
i Ils" Dayanimi = Dayanimi Dayanimi L Egzmao/
g Nmm) | (Vmm?) (/T) L=l
680°C/2sa. | min.460 @ 550 - 690 min. 80 J min. 19
920°C/30dk. min.320 | 450 - 550 min. 100 J min. 26

RT: Oda sicakliginda

Kaynak Edilebilen Gelikler

e DIN: 13 CrMo 44, 24 CrMo 5

e Dokme Gelikler : GS 17CrMo55, GS 22CrMo54, G17CrMo5-5, G22CrMo5-4
e EN: 13 CrMo 4-5, G 17 CrMo 5-5, G 22 CrMo 5-4

e ASTM: A 182, A 387,A217,A 387 Gr. 11-12

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Rutil 6zI(i kaynak telidir

e Basingli kap ve celik konstriiksiyonlar boru igleri ve mihendislik malzemeleri tipik uygulama
alanlandir

e Robotik uygulamalara elverigli olup ark tutusmasi sorunsuzdur

e Cok pasolu kaynaklarda temizleme yapmadan kaynak edilebilir

e Koruyucu Gaz: CO2

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010500121 1.2 15 BS 300

Onaylar: CE, SEPRO
3 Gedik -191-

www.gedikkaynak.com.tr



Rutil Ozlii Kaynak Teli

ELCOR

R CrMo2

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17634-A :T CrMo2 R C 1 /T CrMo2 R M 1 C Si Mn Cr Mo
EN ISO 17634-A :TCrMo2RC1/TCrMo2RM 1 0.050.45 1.0 24 1.0
AWS A5.29 :E91T1 - B3C/B3M
Mekanik Degerler
Akma Gekme Gentik
i Ilsel:n Dayammi Dayanimi Dayanimi L ljzszmao "
$ (N/mm?) Nmmy | (S0-ve200c)  (Le=5d) (%)
690°C/ 2 sa. min. 540 620-760 min. 47 J min. 18

Kaynak Edilebilen Gelikler
® 2.25% Cr - 1% Mo celikleri, P21/P22 gelik borular

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Rutil karakterli biitiin kaynak pozisyonlarinda kullanilan o6zli kaynak telidir

* (zellikle yukaridan asagi (PG) ve yatay tavan (PD) pozisyonunda kaynak kaabiliyeti cok iyidir
e Kararli bir arki vardir

e Kaynaklanabilirlik 6zelligi iyidir

e Koruyucu Gaz: CO2 ya da M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010500387 1.2 15 D 320

Onaylar: SEPRO, CE
3 Gedik -192-
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Paslanmaz 0zlii Kaynak Teli

ELOXCOR S 307

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17633-A :T 18 8 Mn P M21/C1 1 C | Si | Mn Cr Ni
ENISO 17633-A :T18 8 Mn P M21/C1 1 0.10.7 6.0 19.0 9.0
AWS A5.22 : E307T1-1/-4 (mod.)
Mekanik Degerler: (Tipik degerler: M21 gazi ile)
Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/+20°C) L=l
480 630 50J 40

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek dayaniml diisiik alagimh gelikler, isil islem yapilabilen celikler, zirh celikleri, % 14 Mn’li
celikler, ferritik krom celikleri, 1siya dayanikli celikler, manyetik olmayan celikler, farkl
birlegtirmeler ve tamir kaynag.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tip cabuk katilasan 6zl kaynak telidir

e CrNiMn alagimli, calistikga sertlesen, ostenitik mikroyapida kaynak metali verir

o Farkl malzeme birlestirmeleri, 6zelligi bilinmeyen celiklerin kaynad, zirh celikleri, %14 Mn’li
dstenitik geliklerin tampon pasolarinda kullanilir

e -120°C ile +300°C arasindaki servis sicakliklarina dayaniklidir

e Koruyucu Gaz: CO2 veya M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu

6011100006

CGap
(mm)

1.2

Agirhk
(Ka)

15

Paketleme
Tipi

D 300

Onaylar: CE, SEPRO
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Paslanmaz Ozlii Kaynak Teli

ELOXCOR S 308 L

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17633-A :T199LP M21/C1 1 C | Si Mn Cr Ni
EN ISO 17633-A :T199LPM21/C11 0.03 0.7 1.4 20.0 10.5
AWS A5.22 :E308LT1-1/-4
Mekanik Degerler: (Tipik degerler: M21 gazi ile)

Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-196°C) (Lo=5c) (%)
460 620 34J 36

Kaynak Edilebilen Gelikler

* (1.4306) X2CrNi19-11, (1.4301) X5CrNi18-10, (1.4311) X2 CrNiN 18-10,

(1.4312) GX10CrNi18-8)
o AISI 304-304L-304LN, 302, 321-347 ASTM: A 157, Gr C9, A 320 Gr BSC veya D

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e Rutil tip cabuk katilasan 6zlii teldir. CrNi alagimli, 308L tipi, ostenitik mikroyapida kaynak

metali verir

* %13Cr’lu Ferritik paslanmaz celikler, yiiksek karbonlu 304 veya stabilize edilmig 347 kaliteler ve
benzeri celiklerin kullanildid ilag, kagit ve gida endistrilerinde kullanilir

e -196°C ile +400°C arasindaki servis sicakliklarina dayaniklidir

e Koruyucu Gaz: CO2 veya M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu

6011100255

Gap
(mm)

1.2

Agirhk
(Kg)

15

Paketleme
Tipi

D 300

Onaylar: ELOXCOR S 308 L (CO2) : DNV-GL, CE, SEPRO
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Paslanmaz 0zlii Kaynak Teli

ELOXCOR S 309 L

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17633-A :T2312LP M21/C1 1 C Si Mn Cr Ni
EN ISO 17633-A :T2312LPM21/C11 0.030 0.7 14 | 235 | 13.0
AWS A5.22 :E309L T1-1/-4

Mekanik Degerler: (Tipik degerler: M21 gazi ile)

Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) (Lo=5c) (%)
460 580 40J 35

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek dayanimli alagimsiz ve isiya dayanikli gelikler, Ferritik krom ve Ostenitik CrNi gelikleri,
Ostenitik Mn celikleri, alagimsiz 1sil iglem celikleri, takim celikleri, yilksek manganli celikler,

farkl malzeme birlestirmeleri, korozyona dayanikli gelikler ve kapli elikler.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri
e Rutil tip cabuk katilagan 0zI{i teldir

e CrNi alagimli, 309L tipi, ostenitik-ferritik mikroyapida kaynak metali verir

e Farkl malzemelerin kaynagi igin ferrit icerigi optimize edilmig olup siyah beyaz malzeme
birlestirmeleri igin uygundur.

e Ostenitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farki malzeme birlestirmelerinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikli paslanmaz celiklerin birlestiriimesinde ve de bunlarin
diistik alagimli geliklerle birlestiriimesinde ve kaplh celiklerin kaynaginda kullanilir

e -60°C ile +350°C arasindaki servis sicakliklarina dayanikiidr.

e Koruyucu Gaz: CO2 veya M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW D.C. (+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
6011100256 1.2 15 D 300

Onaylar: ELOXCOR S 309 L (CO2) : DNV-GL, CE, SEPRO

3 Gedik

-195 -

www.gedikkaynak.com.tr



Paslanmaz Ozlii Kaynak Teli

ELOXCOR S 316 L

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17633-A :TZ19123LP M21/C1 1 C Si  Mn  Cr N Mo
EN ISO 17633-A :TZ19123LPM21/C1 1 003 08 14 19.0 12.0 2.1
AWS A5.22 :E316LT1-1/-4

Mekanik Degerler: (Tipik degerler: M21 gazi ile)

Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-110°C) (Lo=5c) (%)
490 600 35J 32

Kaynak Edilebilen Gelikler

* (1.4401) X5CrNiMo 17-12-2, (1.4404) X2CrNiMo 17-12-2 , (1.4435) X2CrNiMo 18-14-3 ,
(1.4436) X3 CrNiMo 17- 13-3, (1.4571) X6 CrNiMoTi 17-12-2 , (1.4580) X6 CrNiMoNb 17-12-2,
(1.4583) X10 CrNiMoNb 18-12, (1.4409) GX2 CrNiMo 19-11-2

¢ AISI 316 L, 316 Ti, 316 Cb

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tip cabuk katilasan 6zlii teldir

e CrNiMo alagimli 316L tipi, ostenitik mikro yapida kaynak metali verir

* %13 Cr'lu celikler, yiiksek karbonlu veya stabilize olmus 316 kaliteler ile diigik karbonlu
316L kalite paslanmaz celiklerin kullanildigi gida, kimya, ilag, tekstil, boya ve benzeri endistri
tesislerindeki, makine, tegizat ve donamimlarinin kaynak islerinde kullanilir

e -110°C ile +400°C arasindaki servis sicakliklarina dayaniklidir

e Koruyucu Gaz: CO2 veya M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6011100257 1.2 15 D 300

Onaylar: ELOXCOR S 316 L (CO2) : DNV-GL , SEPRO, CE
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Paslanmaz 0zlii Kaynak Teli

ELOXCOR S 2209

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 17633-A :T2293NLP M21/C11 C Si Mn Cr| Ni Mo N
EN ISO 17633-A :T2293NLPM21/C1 1 0.03 0.8 1.4 23.0 9.0 32 0.14
AWS A5.22 :E2209T1-1/-4
Mekanik Degerler: (Tipik degerler: M21 gazi ile)
Akma Gekme Gentik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi L _z;:jmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-60°C) =iy
630 780 32J 28

Kaynak Edilebilen Gelikler

* (1.4462) X2CrNiMoN 22-5-3, (1.4362) X2 CrNiN 23-4
* UNS S31803, S32205, J92295, S31500,

532304, S32404

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Rutil tip hizli katilagan 6zI0i kaynak telidir

e CrNiMo alagimli, 2209 tipi, Ostenitik-ferritik mikroyapida kaynak metali verir

e Gerilim korozyon catlamasi ve bilhassa klor ve hidrojen silfiir gibi ortamlarda korozyona kargi
miikemmel dayanim gosterir

e Dubleks paslamaz gelikler ve benzeri malzemelerin birlestiriimelerinde kullanilir

e Cok iyi korozyon dayanimina sahiptir

e Koruyucu Gaz : CO2 veya M21

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
FCAW /D.C (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu

6011100254

Cap
(mm)

1.2

Agirhk
(Ka)

15

Paketleme
Tipi

D 300

Onaylar: ELOXCOR S 2209: DNV-GL, NK, RINA, SEPRO, CE
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Tozalt Ozlii Kaynak Teli

S Geka SUBCOR 41 NiMO - LH

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)

C Si Mn Cr | Ni Mo V
0.07 |0.35 15125 22 1.0 0.2

AWS A5.23 : ~ EC 410 NiMo

Mekanik Degerler
Sertlik (HV)
Tek Paso Ug Paso
350 400

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Siirekli dokiim merdaneleri, roleler, gaz, su ve buhar ortaminda kullanilan valfler, flanglar ve
kompresorler.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Sicaklik, termal yorulma, korozyon ve metal metale siirtinmeye maruz kalan pargalarin
kaynaginda kullanilan sert dolgu tozalti 6zI{i kaynak telidir.

e Martensitik yapida kaynak metali verir

e Martensitik ve martensitik-ferritik yapidaki celik dokiimler, hadde ve dévme amagch takim
celiklerinin kaynaklarinda kullanilir

e (GeKa ELIFLUX BSS-F tozalti tozuyla birlikte kullanilir.

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | |==] 1 1 | | L 1 1 | | L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L1 | |==] 1 1 | | L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
3010700005 24 25
3010700006 24 200 (BIG PACK)

Onaylar: SEPRO
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Tozalt Ozlii Kaynak Teli

S Geka SUBCOR 41 NiMO - MH

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)

C Si|Mn|Cr Ni Mo V Nb
0.13 1.0 2.0 125 25 1.0 0.2 0.15

AWS A5.23 : ~ EC 410 NiMo

Mekanik Degerler
Sertlik (HRC)
Tek Paso Ug Paso
40 45

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Siirekli dokiim merdaneleri, roleler, gaz, su ve buhar ortaminda kullanilan valfler, flanglar ve
kompresorler.

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Sicaklik, termal yorulma, korozyon ve metal metale siirtinmeye maruz kalan parcalarin
kaynaginda kullanilan sert dolgu tozalti 6zlii kaynak telidir

e Martensitik yapida kaynak metali verir

e Martensitik ve martensitik-ferritik yapidaki gelik dokiimler, hadde ve dévme amagli takim
celiklerinin kaynaklarinda kullanilir

e GeKa ELIFLUX BSS-F tozalti tozuyla birlikte kullanilir.

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | |==] L 1 | 1 | 1 1 | | 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |- L 1 1 1 | L 1 1 | ]

Akim Tiirii

D.C(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
3010700008 24 25
3010700009 2.4 200 (BIG PACK)

Onaylar: SEPRO
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Tozalt Ozlii Kaynak Teli

SUBCOR 430

Normlari Kaynak Metalinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSEN14700 :TFe7 C Cr Mn Si
EN 14700 TFe7 0.05 17.0 20 0.7

Mekanik Degerler

Sertlik (HV)
Ug Paso

200

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

* % 17 krom igeren feritik kaynak metali dolgusu saglar

* (zellikle demir celik sektriinde kullanilan rolelerin SUBCOR 41 NiMo LH ve MH tellerle sert
dolgu 6ncesi tampon tabaka olarak kullanilir.

e Korozyona, siirtiinmeye ve sicakliga dayanim saglar

e Siirekli dokiim merdaneleri, roleler, vana sitleri tipik kullanim alanlaridir.

e GeKa ELIFLUX BSS-F ile kullanilir.

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | |==] L 1 1 | | 1 1 | | 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | |- L 1 1 ] ] L1 1 1 |

Akim Tiirii

D.C(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk

Kodu (mm) (Kg)
3010700001 2.4 25
3010700002 2.4 200 (BIG PACK)

Onaylar: SEPRO
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Tozalti Kaynak Teli

S1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  : St C Si | Mn | Cu
ENISO 14171-A :$1 0.08 0.1 05 <03
AWS A5.17 (EL12 1 :Bakir kapli

Mekanik Degerler

Tozalti Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi = Dayamimi (Lo=5d0) IS0-V(J)

Tozu (N/mm?  (N/mm? (%) 0°C -20°C -30°C
ELIFLUX BAR | F6 AZ-EL 12 360 460 26 47
ELIFLUX BFB | F6 A2-EL 12 380 480 28 55 47
ELIFLUX BMS| F6 AZ-EL 12 395 475 24 38
ELIFLUX BBR-AG| F6 AO-EL 12 370 480 30 60 50

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn
ELIFLUX BAR 0.07 0.50 1.10
ELIFLUX BFB 0.06 0.25 1.20
ELIFLUX BMS 0.05 0.80 1.10

ELIFLUX BBR-AG 0.06 0.30 0.90

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yapi Gelikleri: S 185, S 235 JR

e Boru Celikleri: S 275N

e Kazan Saclari; P 235 GH

* Gemi Celikleri: A, B, D

e Ince Taneli Gelikler: P 275N, S 355N

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Celik konstriiksiyon, boru ve basingl kaplarin kaynagi ile alagimsiz yapi geliklerinin ve gemi
saclarinin tozalti kaynak yonteminde kullanilan tizeri bakir kapli masif teldir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400018 1.6 25
3010400019 2.0 25 K 435
3010400020 2.4 25 *BIG PACK
3010400022 3.2 25 « Sinarislere bad
3010400023 4.0 25 gﬁ‘égvke'%&o"%'gg‘ﬁﬁ;ak
3010400024 5.0 25 iretilebilir

Onaylar: S1 x ELIFLUX BAR: BV, DNV-GL, TL, ABS, LR, CE, SEPRO S1:TSE, SEPRO, CE
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Tozalti Kaynak Teli

S2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  :S2 C Si | Mn Cu'
ENISO 14171-A :S§2 0.12  0.10 1.0 <0.30
AWS A5.17 :EM 12 1 :Bakir kapli
Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Gekme Uzama Gentik Dayammi

Kaynak AWS A5.17 Dayanimi Dayammi (Lo=5do) ISO-V(J)

Tozu (N/mm?) | (N/mm?) (%) 0°C | -20°C | -30°C | -40°C
ELIFLUX BAR| F6AZ-EM12 400 500 30 60
F6PZ-EM12

ELIFLUX BFB  F7 A4-EM 12 460 525 30 70 55 50
ELIFLUX BFF | F7 A4-EM 12 410 520 24 70 60
ELIFLUXBBR-AG = F7 A2 EM12 410 490 32 50 50 50
ELIFLUX BMS| F7 AD-EM 12 390 485 30 69
ELIFLUX PIPE | F6 AO-EM 12 460 550 26 75 50
ELIFLUXBAB-S | F7A4-EM12 430 525 29 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn

ELIFLUX BAR 0.07 0.60 1.35 | Kaynak Edilebilen Gelikler
ELIFLUX BFB 0.07 0.35 1.50 e Yapi Celikleri; S 355 JR
ELIFLUX BFF 0.05 0.20 1.00 | e Boru Celikleri; L 360

ELIFLUX BBR-AG 0.10 0.35 1.20 e Kazan Saclar; P 295 GH, P 355 GH
ELIFLUX BMS 0.04 0.45 1.27 e Gemi Gelikleri; A, B, D, E
ELIFLUX PIPE 0.07 0.40 1.35 e ince Taneli Celikler; P 355N, $355N

ELIFLUX BAB-S 0.08 0.40 1.50

Kullamldigh Yerler ve Ozellikleri

e Celik konstriiksiyon, spiral boru imalati ve basingli kaplarin kaynagi ile alasimsiz yapi geliklerinin
ve gemi saclarinin kaynaginda, cekme dayanimi 500N/mm?ye kadar olan genel yapi
celiklerinin, alasimsiz veya orta dayanimli geliklerin tozalti kaynak yonteminde kullanilan Gizeri
bakir kapl masif telidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400051 16 25
3010400052 2.0 25 K 435
3010400053 2.4 25 “BIG PACK
3010400055 3.2 25 oo
3010400056 4.0 25 ol 30r 00 4oo,
3010400057 5.0 25 ety 3 ok

Onaylar: S2 x ELIFLUX BAR : BV, ABS, CE, DB, SEPRO e S2 : CE, TSE, DB, SEPRO e S2 x ELIFLUX BFB : TL, DNV-GL,
BV, ABS, LR, RS, NK; RINA, CE, DB, SEPRO, S2 x EUFLUX BAB-S : ABS, CE, SEPRO e S2 x EUFLUX BMS: BV, ABS, CE,
SEPRO

s Gedik - 202 - www.gedikkaynak.com.tr




Tozalti Kaynak Teli

S2Si

Normlan Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  :S2Si C Si | Mn | Cu'
ENISO 14171-A : S2 Si 0.1 025 1.0 <0.3
AWS A5.17 EM 12K 1 :Bakir kapli
Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)
Tozalt Akma GCekme Uzama Gentik Dayanimi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi Dayamimi  (Lo=5do 1S0-V(J)
Tozu (N/mm?)  (N/mm?) (%) 0°C  -20°C  -30°C | -40°C
F7A2-EM12K
ELIFLUX BFB | 705 EN12K 430 530 28 80 70
F7A4-EM12K
ELIFLUX BFF F7PA-EN1 2K 450 540 23 === 65
ELIFLUXBAB-S |[F7 A4 EM12K| 440 550 28 100 65
ELIFLUX BBR-AG F7 A0 EM12K 420 510 29 50
Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)
Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn
ELIFLUX BFB 0.05 0.40 1.70
ELIFLUX BFF 0.06 0.30 1.10
ELIFLUX BAB-S 0.07 0.45 1.60
ELIFLUX BBR-AG 0.07 0.40 1.30

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yapi Celikleri; S 355 JR

e Boru Gelikleri; L 360

e Kazan Saclari ; P 295 GH

* Gemi Gelikleri ; A, B, D, E

e Ince Taneli Celikler ; P 355N, S 355 N

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Qrta ve yiiksek cekme dayanimina sahip celiklerin kaynaginda kullanilan tizeri bakir kapl tozalti
kaynak telidir

e Basingli kap, kazan, spiral boru, gemi ve gelik konstriiksiyon imalatinda kullanilir

o Yiiksek Silisyum icerigi kaynak banyosunun deoksidasyon dzelligini arttirir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) Kg) Tipi
3010400089 2.0 25
3010400090 24 25 K435
3010400091 3.2 25 *BIG PACK
3010400092 4.0 25 «Swarire bl olarak
3010400093 5.0 25 1000 Kg iretilebili

Onaylar: S2 Si x ELIFLUX BFB: ABS, LR, BV, CE, SEPRO e S2 Si: TSE, CE, SEPRO
S2 Si x ELIFLUX BFF : BV, ABS, CE
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Tozalti Kaynak Teli

S2Mo

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  :S2 Mo C Si | Mn Mo Cu'
ENISO 14171-A :§2 Mo 012 01 1.0 05 <0.3
AWS A5.23 : EA2 1 :Bakir kapli

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Cekme Uzama Centik Dayanimi
Kaynak AWS A5.17  Dayanimi | Dayanimi (Lo=5do) IS0-V(J)
Tozu (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C
ELIFLUX BFB | F8A4-EA2-A2 490 600 26 90 60
F8A4-EA2-A2

ELIFLUXBFF  Faoe ens a2 480 570 27 70
ELIFLUXBAB-S | F8A4-EA2-A3 500 600 26 60
ELIFLUX PIPE | F7A4-EA2-A4 510 640 25 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo
ELIFLUX BFB 0.06 0.40 1.40 0.50
ELIFLUX BFF 0.07 0.25 1.15 0.45

ELIFLUX BAB-S 0.07 0.55 1.70 0.50
ELIFLUX PIPE 0.06 0.40 1.40 0.50

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Boru Gelikleri: L 485 (X70)
¢ Kazan Saclari: 16 Mo3, P355 GH
e Ince Taneli Celikler: P 460 N, S 460 N

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

* (zellikle yilksek mukavemetli az alasimi geliklerin ve siiriinme direngli eliklerin kaynaginda
kullanilir

e 1/2 Mo alagimli kaynak metali yiiksek sicaklik uygulamalarinda siirlinmeye direnc saglar.

e Servis sicakligi 500°C’ye kadardir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400158 2.0 25
3010400159 2.4 25 K435
3010400160 3.2 25 *BIG PACK
3010400161 40 25 e
3010400162 5.0 25 Kg olarak iretilebilir
Onaylar: S2Mo X ELIFLUX BFB : BV, ABS, CE, S2Mo: TSE, CE , DB, SEPRO
S2Mo X ELIFLUX BFF: DNV-GL, BV, ABS, CE S2Mo X ELIFLUX BAB-S : ABS, CE

S2Mo:TSE, CE, DB, SEPRO
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Tozalti Kaynak Teli

S2Mo TiB

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS EN ISO 26304 :SZ C Si | Mn | Mo B Ti
EN ISO 26304 :SZ 0.08 0.15 1.1 | 0.55 0.015 0.15
AWS A5.23 : EA2TIB

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalti Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWSA5.17 Dayanimi  Dayamimi (Lo=5do) 1S0-V(J)

Tozu (V/mm?) - (N/mm?) (%) 0°C -20°C | -30°C
ELIFLUX BFF | F8A0-EG-G 550 650 21 60 45
ELIFLUX BFB | FOA2-EG-G 580 660 28 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)
Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo Ti
ELIFLUX BFF 0.06 0.65 1.85 0.50 0.06
ELIFLUX BFB 0.06 0.50 1.70 0.50 0.06
Kaynak Edilebilen Gelikler
e Boru Celikleri: L 485 (X70)
e Kazan Saclari: 16 Mo3
e Ince Taneli Gelikler: P 460 N, S 460 N
Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e Sicaga dayanikli ve yiiksek mukavemetli diisiik alasimh geliklerin kaynaginda kullanilir
e Kaynak metali 500°C’ye kadar yiiksek sicakliklarda dayaniklidir.
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi

3010400245 2.4 25

3010400246 3.2 25 K 435

3010400247 4.0 25 *BIG PACK

Sipariglere bagli olarak 30, 100, 400, 600 ve 1000 Kg olarak diretilebilir

Onaylar: S2 Mo TiB : CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Teli

S3Si

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  :S3Si C Si Mn Cu!
ENISO 14171-A : 83 Si 01 03 17-18 <03
AWS A5.17 :EH12K 1 :Bakir kapli

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWSA5.17 Dayanimi Dayanimi (Lo=5do) 1S0-V(J)

Tozu (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -40°C
ELIFLUX BFF | F7A4-EH 12K 490 580 26 100 70
ELIFLUXBFB | F7A4-EH 12K 460 550 27 60
ELIFLUXBAB-S | F7A4-EH 12K 545 645 26 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn
ELIFLUX BFF 0.10 0.35 1.65
ELIFLUX BFB 0.07 0.40 1.80
ELIFLUX BAB-S 0.07 0.60 1.70

Kaynak Edilebilen Gelikler
e ince Taneli Gelikler: P 460N, S 460N

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Orta ve yiiksek dayanimli yapi celiklerinin tozalti kaynaginda kullanilan yiiksek Mn-Si
alasimli kaynak telidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhik Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400128 2.0 25
3010400129 2.4 25 K 435
3010400130 3.2 25 *BIG PACK
3010400131 4.0 25
3010400132 5.0 25

* Siparislere baglh olarak 30, 100, 400, 600 ve 1000 Kg Uretilebilir
Onaylar: S3 Si x ELIFLUX BFF: BV, ABS, CE S3 Si: CE, TSE, SEPRO

S3 Si x ELIFLUX BAB-S :ABS, CE

s Gedik - 206 - www.gedikkaynak.com.tr



Tozalti Kaynak Teli

S3Mo

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 14171-A  :S3 Mo C Si  Mn Mo Cu
ENISO 14171-A :§3 Mo 01 015 15 05 <03
AWS A5.23 :EA4 1 :Bakir kapli

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak  AWS A5.23  Dayanimi Dayanimi (Lo=5do) 1S0-V(J)
Tozu (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -40°C
ELIFLUX BFF | F8 Ad-EA4-A4 540 630 27 110 65
ELIFLUX PIPE | F8 A4-EA4-A4 530 620 25 100 50

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo
ELIFLUX BFF 0.07 0.50 1.75 0.50
ELIFLUX PIPE 0.06 0.40 1.60 0.45

Kaynak Edilebilen Gelikler
e ince Taneli Gelikler: P 460N, S 460N

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Molibden alasimli geliklerin ve kazan saclari ile ince taneli geliklerin yiksek kaliteli
kaynaklarinda kullanilir.

Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010400194 24 25 K 435
3010400195 3.2 25 *BIG PACK
3010400196 4.0 25
* Siparislere bagl olarak 30, 100, 400, 600 ve 1000 Kg (retilebilir.
Onaylar: S3 Mo: CE, SEPRO, TSE
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Tozalti Kaynak Teli

S3 TiB

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 26304-A :SZ C Si  Mn Ti B
EN ISO 26304-A :SZ 0.08 025 1.4 0.14 0.011
AWS A5.23 :E-G

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalti Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWS A5.23 Dayanimi  Dayamimi (Lo=5do) IS0-V(J)
Tozu (N/mm? | (N/mm?) (%) 20°C -20°C
ELIFLUX PIPE| F8A0-EG-G 520 630 24 80J 50J

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn
ELIFLUX PIPE 0.06 0.50 1.30

Kaynak Edilebilen Gelikler

* Boru Gelikleri: X52, X56, X60, X65, X70, X80,
L360MB , L385M , L415MB , L450MB, L485MB, L555MB

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Boru celiklerinin tozalti kaynaginda kullanilir.
e Coklu ark uygulamalarinda, ¢ift pasolu (two-run) tekniginde kullanilir
* Yiiksek tokluk ozellikleri gerektiren uygulamalarda kullanilir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhik Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400224 1.6 25
3010400225 2.0 25 K 435
3010400226 24 25 *BIG PACK
3010400227 3.2 25
3010400228 40 25 | e
3010400229 5.0 25 Ky iretilbili

Onaylar: S3 Mo: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Teli

S3Mo TiB

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 26304-A :SZ C Si 'Mn | Mo | Ti B
EN ISO 26304-A :SZ 0.08 025 1.2 | 0.52 0.14 0.011
AWS A5.23 : EA2TiB (mod.)

F8A0-EA2TiB(mod)-G

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma GCekme Uzama Gentik Dayammi
Kaynak AWS A5.23 Dayamimi = Dayanimi | (Lo=5do) 1S0-V(J)
Tozu (N/mm? | (N/mm?) (%) 20°C -20°C
ELIFLUX PIPE| F8AO-EA2TIB(mod)-G 545 680 26 100 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo
ELIFLUX PIPE 0.06 0.60 1.50 0.40

Kaynak Edilebilen Gelikler

* Boru Gelikleri: X52, X56, X60, X65, X70, X80,
L360MB , L385M, L415MB, L450MB, L485MB, L555MB

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Boru celiklerinin tozalti kaynaginda kullanilir
e Goklu ark uygulamalarinda, cift pasolu (two-run) tekniginde kullanilir
e Yiiksek tokluk ozellikleri gerektiren uygulamalarda kullanilir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400264 2.0 25
3010400265 24 25 K 435
3010400266 3.2 25 *BIG PACK
3010400267 4.0 25

* Siparislere bagl olarak 30, 100, 400, 600 ve 1000 Kg iiretilebilir

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Teli

S3 NiMot

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 26304-A  :S3 Ni1Mo C Si | Mn Mo Ni
EN ISO 26304-A : S3 NitMo 012 0.2 1.75 055 0.9
AWS A5.23 : EF3

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalti Akma Cekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak | AWS A5.23 Dayamimi | Dayanimi (Lo=5do) 1S0-V(J)
Tozu (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C
ELIFLUX BFF | F9 A4-EF3-F3 580 650 21 100 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo Ni
ELIFLUX PIPE 0.09 0.25 1.65 0.55 0.90

Kaynak Edilebilen Gelikler

* Boru Gelikleri: X52, X56, X60, X65, X70, XBO,

) L360MB, L385M, L415MB, L450MB, L485MB, L555MB
e Ince Taneli Celikler: S380N, S500N, S380NL, S500NL, S550QL1
e Kazan Saclari: 20 MnMoNi5-5

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek dayanimli gelikler ve yapi celiklerinin tozalti kaynagi igin dizayn edilmis Ni-Mo alagimli
tozaltl kaynak telidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010400282 2.0 25
3010400283 24 25 K 435
3010400284 3.2 25 *BIG PACK
3010400285 4.0 25

*Siparislere bagli olarak 30, 100, 400, 600 ve 1000 Kg iretilebilir

Onaylar: CE, SEPRO
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Toz alt Kaynak Teli

S3 NiCrMo 2.5

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TSENISO 26304-A  :S 3 Ni2.5CrMo C Si 'Mn Mo | Ni Cr
EN ISO 26304-A : S 3 Ni2.5CrMo 011 017 14 055 24 07
AWS A5.23 : EM4 (mod.)

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri % (Tipik)

Tozalti Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWS A5.23 Dayanimi  Dayamimi  (Lo=5do) IS0-V(J)
Tozu (N/mm?) | (N/mm?) (%) -20°C -40°C -60°C
ELIFLUX BFF F(m,B)E,\',\ff 740 850 20 90 85 min.27
ELIFLUX BAB-S Tyoﬁ‘)‘_',\“,ff 735 855 18 70 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Tozu C Si Mn Mo Ni Cr
ELIFLUX BFF 0.06 0.30 1.50 0.50 2.20 0.50
ELIFLUX BAB-S 0.05 0.65 1.80 0.48 2.05 0.35

Kaynak Edilebilen Gelikler
* ince Telli Gelikler: S550QL1, S690QL1

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Ekstra yiiksek dayanimli gelikler ve temperlenmis yapi celikleri ve yiiksek dayanimli su verilmis
yliksek mukavemetli celiklerin tozalti kaynag icin dizayn edilmis bakir kapl CrNiMo alagimli
teldir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme

Kodu (mm) (Ka) Tipi
3010400302 2.4 25 . K 435
3010400303 3.2 25 - I Mo, 10,
301 0400304 40 25 400, 600 ve 1000 Kg (retilebilir

Onaylar: S3NiCrMo2.5 : CE, SEPRO
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Tozalt Kaynak Tel

PASLANMAZ

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalh Normlar Cekme = Uzama Centik Dayanimi

Kaynak Tozalt (AWS A5.9) Dayanimi (Lo=5d0) 1S0-V(J)

Teli =t (Nmm) (%) g | -110°C | -196°C
ELOXUP307 = ELIFLUXBSS-A = ER307
ELOXUP308L ELIFLUXBSS-A  ER308L 555 1 72 48 41
ELOXUP309L ELIFLUXBSS-A | ER309L 545 36
ELOXUP316L ELIFLUXBSS-A  ER316L 570 39 63 52 40
ELOXUP2209 ELIFLUXBSS-D = ER 2209 830 32
ELOXUP410 = ELIFLUX BSS-F ER 410 530 25
ELOXUP430 = ELIFLUX BSS-F ER 430 460 20

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Uriin Tozalti Tozu C Si Mn Mo Cr Ni P S
ELOX UP 308L ELIFLUXBSS-A | 0.030 ' 0.53 | 155 --- | 19.25| 9.36 ' 0.015 | 0.008
ELOX UP 309L ELIFLUXBSS-A | 0.028 0.42 @ 1.65 0.55 24.25 13.16 0.014 0.009
ELOX UP 316L ELIFLUX BSS-A | 0.030 ' 0.40 1.75 2.15 | 19.10 11.30 0.018 | 0.010
ELOX UP 2209 ELIFLUXBSS-D 0.030 0.90 1.85 3.15 21.85 8.50  0.018 0.008
ELOXUP 410 | ELIFLUXBSS-F ' 0.110 ' 0.31 | 0.39|0.13 | 13.20 | 0.37 | 0.028 | 0.010
ELOX UP 430 | ELIFLUXBSS-F 0.040 0.40 0.50 | 0.20 16.50  0.18 0.020 0.010

Aambalaj Bilgileri

Uriin Uriin Gap Agirhk
Kodu (mm) (Kg)
ELOX UP 307 6011100384 24 25
6011100299 24 25
ELOX UP 308L 6011100091 32 25
6011100300 24 25
ELOX UP 309L 6011100301 32 25
6011100302 40 25
6011100303 24 25
ELOX UP 316L 6011100096 32 25
6011100306 24 25
ELOX UP 2209 6011100307 3.2 25
ELOX UP 410 6011100304 40 25
6011100098 3.2 25
ELOXUP 430 6011100305 40 25

Onaylar: CE, SEPRO
GeKa ELOX UP 2209 x GeKaELIFLUX BSS-D, CE, Class NK
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BAR

Normlari

TSENISO 14174 :SAAR177AC Bazisite
ENISO 14174 :SAAR 177 AC 0.7
AWS A5.17 : F6AZ-EL12 / F7AZ-EM12

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Akma Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Tozalti AWS A5.17 Dayammi Dayamimi  (Lo=5(0) 1S0-V{J)
Kaynak Teli (N/mm?) (N/mm2) (%) 0°C
S1 F6AZ-EL 12 360 460 26 47
S2 F7AZ-EM 12 400 500 30 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalt Kaynak Teli C Si Mn
S1 0.07 0.50 1.10
S2 0.07 0.60 1.35

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Alliminat-Rutil dzellikte aglomere tip tozaltl kaynak tozudur. LPG tiipleri, genel yapi celikleri,
kazan saclari ve gemi saclarinin tek pasolu birlestirme ve kose kaynaklari i¢in uygundur.

e Kaynak dikisi dlizgiin ve parlaktir

e Curufun temizlenmesi kolaydir

e Toz kullaniimadan dnce 250-300°C de bir saat kurutulmalidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhigi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800055 25 Kraft Torba
Onaylar: S1 x ELIFLUX BAR : BV, DNV-GL, TL, ABS, LR, CE, S2 x ELIFLUX BAR : BV, ABS, CE, DB

ELIFLUX BAR : CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BAS

Normlari

TSENISO 14174 :SAAB 167 AC Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 167 AC 1.6
AWS A5.17 : F7 A5-EM12 / F7A5-EM12K

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Cekme Uzama Centik Dayanimi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi = Dayamimi = (Lo=do) IS0-V(J)
Teli (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C | -40°C = -45°C
S2  F7A>-EM12) 430 520 30 110 75 min. 47
S2Si  F7A5-EM12K 465 570 30 100 85 min. 47

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalt Kaynak Teli C Si Mn
S2 0.05 0.30 1.40
S2Si 0.06 0.40 1.40

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminat-bazik aglomere tip tozalti kaynak tozudur.

e Genel yap! elikleri, gemi celikleri, kazan saclarinin tek veya ¢oklu pasolu kaynaklari igin
uygundur.

e Kaynak metali diisiik sicakliklarda yliksek tokluk gosterir.

e Kullaniimadan dnce 300°C-350°C’de 2 saat kurutulmalidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhigi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800059 25 Kraft Torba

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BBR-AG

Normlari
TSENISO 14174 :SAAB 167 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 167 AC H5 1.1
AWS A5.17 : F6AZ-EL12 / F7A0-EM12

F7A0-EM12K

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Gekme Uzama | Gentik Dayammi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi | Dayanimi = (Lo=5do) 1S0-V(J)
Teli (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C | -20°C
S1 F6AZ-EL12 370 480 30 55
S2 F7A0-EM12 410 490 32 50
S2Si F7A0-EM12K 420 510 29 50

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalt Kaynak Teli C Si Mn
S1 0.06 0.30 0.90

S2 0.10 0.35 1.20

S2Si 0.07 0.40 1.30

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminat-bazik aglomere tip kaynak tozudur

* (zellikle LPG tiipleri ve tiip imalati, kaynakli spiral borular (S2 teli ile X52'ye kadar), genel yapi
celikleri, kazan saclari ve gemi saclarinin tek pasolu birlestirme ve kdse kaynaklari igin uygundur.

e Kaynak dikigi, rutil karakterli tozun verdigi dikisin gortintisiin verir.

e Cliruf kalkig! kolaydr.

e Toz kullaniimadan dnce 300°C- 350°C’de 2 saat kurutulmalidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800053 25 Kraft Torba

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BFB

Normlari
TSENISO 14174 :SAAB 168 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 168 AC H5 1.4
AWS A5.17 : F6A2-EL12 / F7A4-EM12 /

F7A2-EM12K / F7A4-EH12K
AWS A5.23 : FBA4-EA2-A2

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

[ I e

Teli AWSA5.23  (N/mm?)  (N/mm3) (%) -20°C | -30°C -40°C
s1 F6A2-EL12 380 480 28 55 | 47 | -
s2 F7A4-EM 12 460 525 30 70 5 50
S2Si | F7A2-EM12K 430 530 28 8 70 -
S3Si  F7A4-EH12K 460 550 27 S e
SoMo | FBA4-EA2-A2 | 490 600 26 90 - 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo
S1 0.06 0.25 1.20
S2 0.07 0.35 1.50
S2Si 0.05 0.40 1.70
S3Si 0.07 0.40 1.80
S2Mo 0.06 0.40 1.40 0.50

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminat-bazik algomere tip kaynak tozudur

e Genel yap! celikleri, gemi celikleri, kazan saclari, sicaga dayanikli gelikler ve ince taneli
celiklerin tek veya ok pasolu alin ve koge kaynaklari igin uygundur

e Kaynak metali diisiik sicakliklarda yiiksek tokluk gésterir.

e Ciirufun temizlenmesi kolaydir

e Toz kullanilmadan dnce 300-350°C’de 2 saat kurutulmalidir.

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhigi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800050 25 Kraft Torba

Onaylar: S2 X ELIFLUX BFB : TL, DNV-GL, BV, ABS, LR, RS, NK, RiNA , CE, DB e S2 Si X ELIFLUX BFB : ABS, LR, CE, DB
52 Mo X ELIFLUX BFB : BV, ABS, CEe ELIFLUX BFB : CE, SEPRO

s Gedik -216 - www.gedikkaynak.com.tr




Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX PIPE

Normlari

TSENISO 14174 :SAAB 1 78 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 178 AC H5 1.7
AWS A5.17 : F7A4-EM12

AWS A5.23 : F7A4-EA2-A4 / FBA4A-EA4-A4

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Gomc  Msasi7/  phee  Gekme  Lema  CentlDajanm
Teli AWSA523  (N/mm3  (Nmm3 (%) 0°C @ -20°C | -40°C
S2 F7A4-EM12 460 550 26 75 50

S2Mo F7A4 EA2-A4 510 640 25 60

S3Mo F8A4-EA4-A4 530 620 25 100 50

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo
S2 0.05 0.40 1.35

S2Mo 0.06 0.40 1.40 0.50

S3Mo 0.06 0.40 1.60 0.45

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alliminat-bazik algomere tip kaynak tozudur

e Genel yap! celikleri, gemi celikleri, kazan saclari, sicaga dayanikli gelikler ve ince taneli
celiklerin tek veya cok pasolu alin ve koge kaynaklari igin uygundur

e Kaynak metali diisiik sicakliklarda yiiksek tokluk gosterir

e Clirufun temizlenmesi kolaydir

e Toz kullanlmadan dnce 300°C-350°C’de 2 saat kurutulmaldir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800057 25 Kraft Torba

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BAB-S

Normlari
TSENISO 14174 :SAAB 168 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 168 AC H5 2.1
AWS A5.17 : F7A4-EH12K/ F7A4-EM12
F7A4-EM12K
AWS A5.23 1 F8A4-EA2-A3 /
F11A4-EM4(mod)-M4
Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)
Tozalti Akma ekme Uzama entik Dayanimi
Kaynak AWS A5.17/ Dayanimi Dgyamml (Lo=5do) ¢ 1S0-V(J)
Teli AWS A5.23 (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C | -30°C | -40°C
S2 F7A4-EM12 430 525 29 60
S2Si F7A4-EM12K 440 550 28 100 65
S2 Mo F8A4-EA2-A3 500 600 26 60
S3Si F7A4-EH12K 545 645 26 60
S3NiCrMo2.5 F11A4-EM(mod)-M4 | 735 855 18 70 60
Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)
Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo Ni Cr
S2 0.08 0.40 1.50
S2 Si 0.07 0.45 1.60
S2 Mo 0.07 0.55 1.70 0.50
S3Si 0.07 0.60 1.70
S3 NiCrMo 2.5 0.05 0.65 1.80 0.48 2.05 0.35

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminat-bazik algomere tip kaynak tozudur

e Harika yiizey goriinimiine sahip dikigler elde edilir

e Curufu kolay kalkar

e Yiiksek akim tagima kapasitesine sahiptir

* (zellikle spiral boru imalatlarinda gok pasolu ve tandem kaynaklarina uygundur
e Yiiksek kaynak hizlarinda galigma ozelligine sahiptir

e Yiiksek dayaniml geliklerin kaynagi icin uygundur

e Toz kullanilmadan dnce 300-350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800052 25 Kraft Torba

Onaylar: S2 X ELIFLUX BAB-S : CE,ABS e S2Mo X ELIFLUX BAB-S : ABS, CE e S3 NiCrVio2.5 X ELIFLUX BAB-S : ABS
© S35i X ELIFLUX BAB- S : ABS e ELIFLUX BAB-S: SEPRO, CE
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BFPP

Normlari

TSENISO 14174 :SAAB 166 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAAB 166 AC H5 1.6
AWS A5.17 : F7A2-EM12/F7A2-EM12K

AWS A5.23 : FBA4-EA2-A2

Kaynak Metalinin Mekanik Dederleri (Tipik)

Gmn mwsasi/  phee | jeme | zama  GentlDeyanim
Teli AWS A5.23 (N/mm?3)  (N/mm?) (%) -30°C | -40°C
S2 F7A4-EM 12 430 520 29 60
S2 Si F7A2 EM12K 440 515 30 65

S$2 Mo F8A4-EA2-A2 490 595 26 60

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo
S2 0.06 0.35 1.20

S2Si 0.07 0.40 1.25

S2 Mo 0.07 0.40 1.30 0.50

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminat bazik aglomere tip tozalti kaynak tozudur

e Diisiik hidrojen icerigi ve yiiksek centik darbe dayanimi saglar

e Tandem ve ince gelik plakalarin dar aralikli kaynak uygulamalarinda ve spiral kaynakli borularda
kullanim igin uygundur

e Ayni zamanda, uygun tozalti telleri ile basingl kaplarin kaynaginda da kullanilabilir

e Toz kullanlmadan dnce 300°C-350°C’de 2 saat kurutulmaldir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
6010800015 25 Kraft Torba

Onaylar: SEPRO, CE
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BFPV

Normlari
TSENISO 14174 :SAFB 166 AC H5 Bazisite
ENISO 14174 :SAFB166ACH5 2.8
AWS A5.17 : F7A2-EM12/F7A2-EM12K
AWS A5.23 : FBA4-EA2-A2/F8A5-EA4-A3/

F11A8-EM4(mod)-M4

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

T | i | oo [ G [ | Gt B
Teli AWSA523  (W/mm?)  (N/mm?) (%) -30°C|-40°C|-50°C -60°C
52 FIA4EM12 430 520 29 | 60 - -
S2Si | FIM-EMI2K 440 515 30 |65 | |~ |-
S2Mo | FBA4-EA2-A3 490 595 26 | - | 60 | - | -
S3Si | FBA4-EA4-A3 500 588 27 | - |100] 80 | —

S3NICrMo2.5 F11A4-EM4(mod)-M4 700 775 23 - | 55 45 mn27

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo Ni Cr
S2 0.06 0.35 1.20

S2 Si 0.07 0.40 1.25

S2 Mo 0.07 0.40 1.30 0.50

S3 Mo 0.05 0.30 1.75 0.50
S3 NiCrMo 2.5 0.06 0.40 1.75 0.50 0.40 2.10

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek bazisitede, aglomere tip florid bazik tozalti kaynak tozudur

e Diisiik hidrojen icerigi ve yiiksek centik darbe dayanimi saglar

e Tandem ve ince gelik plakalarin dar aralikli kaynak uygulamala rinda, basingli kap imalatinda
kullanilir

e Toz kullamimadan 6nce 300°C-350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
6010800016 25 Kraft Torba

Onaylar: SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BFF

Normlari
TSENISO 14174 :SAFB 165 DC H5 Bazisite
EN1S014174 :SAFB 165 DC H5 3.0
AWS A5.17 : F7TA4-EM12/F7A4-EM12K/ F7A4-EH12K
AWS A5.23 : FBA4-EA2-A2/ FOA4-EF3(mod)-F3 /
F11A8-EM4(mod)-M4
Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)
Tozalti Akma ekme Uzama entik Dayamimi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi Dgyamml (Lo=5do) ¢ ISO-V(J)
Teli AWSA5.23  “(N/mm?)  (N/mm?3 | (%) -920°CI-30°C -40°C -60°C
S2 F7A4-EM12 410 520 24 --- 70 | 60 @ ---
S2Si F7A4-EM12K 450 540 23 -—- | - | 65 | -
S2 Mo F8A4-EA2-A2 480 570 27 - | 70 | ---
S3Si F7A4-EH12K 490 580 26 -— | -] 60 | ---
S3 NiMo 1 |F9A4-EF3(mod)-F3, 580 650 21 100 | --- | 60  ---
S3NiCrMo 2.5 F11A8-EM4(mod)-M4 740 850 20 90 --- 85 min27
Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)
Tozalt Kaynak Teli C Si Mn Mo Ni Cr
S2 0.05 0.20 1.00
S2Si 0.06 0.30 1.10
S2Mo 0.07 0.25 1.15 0.45
S3Si 0.10 0.60 1.70
S3NiMo1 0.09 0.25 1.65 0.55 0.90
S3NiCrMo2.5 0.06 0.30 1.50 0.50 2.20 0.50
Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri
e Florid-bazik aglomere tip kaynak tozudur
e Diisiik alagiml yiiksek mukavemetli geliklerin kaynagi icin uygundur
¢ Daha yilksek manganez igeren tozalti tellerinin kombinasyonlarinda tercih edilir
e Yiiksek tokluk gerektiren ¢ok pasolu kaynak uygulamalarina yatkindir
e Toz kullamimadan 6nce 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulmaldir
Ambalaj Bilgileri
Uriin Paket Agirhidi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800061 25 Kraft Torba
Onaylar: S2Si X ELIFLUX BFF : BV, ABS, CE ELIFLUX BFF: CE, SEPRO
S2Mo X ELIFLUX BFF: DNV-GL, BV, ABS, CE S3NiCrMo 2.5 X ELIFLUX BFF : ABS, CE

S3Si X ELIFLUX BFF : BV, ABS, CE
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BMS

Normlari

TSEN ISO 14174 :SA CS/MS 1 68 AC Bazisite
EN 1S014174 :SACS/MS 1 68 AC 1.0
AWS A5.17 : FGAO-EM12 / F6AZ-EL12

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Akma Gekme Uzama Centik Dayanmimi
Kaynak AWS A5.17 Dayanimi = Dayanimi | (Lo=5do) ISO-V(J)
Teli (N/mm?) | (N/mm?) (%) 0°C -20°C
S1 F6AZ-EL12 395 475 24 38
S2 F6A0-EM12 390 485 30 69

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalt Kaynak Teli C Si Mn
S1 0.05 0.80 1.10
S2 0.04 0.45 1.27

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

¢ Mangan-Silikat ve Kalsiyum-Silikat aglomere tip tozalti kaynak tozudur
e Harika yiizey goriinimiine sahip dikigler elde edilir

e Curufu kolay kalkar

e Yag ve paslara karsi gozeneklenmeye iyi dayanim gosterir

e Yiiksek akim tasima kapasitesine sahiptir

e Kalin pargalarin iki pasolu kaynaklari igin uygundur

e Toz kullaniimadan 6nce 250°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800062 25 Kraft Torba
Onaylar: S2 / ELIFLUX BMS: BV, ABS, CE ELIFLUX BMS: CE, SEPRO

s Gedik -222 - www.gedikkaynak.com.tr



Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BSS-A

Normlari
TSENISO 14174 :SAFB 265 DC Bazisite
EN ISO14174 :SAFB 2 65DC 2.45

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalti Gekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWS A5.9 Dayanimi  (Lo=5do) IS0-V(J)
Teli (N/mm?) (%) 0°C | -110°C | -196°C
ELOX UP 307 ER 307
ELOX UP 308L ER 308 L 550 4 70 50 40
ELOX UP 309L ER 309 L 540 35
ELOX UP 316 L ER 316 L 570 39 60 50 40

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Uriin c Si Mn Mo Cr Ni P S
ELOX UP 307
ELOX UP 308 L 0.03 054 157 19.20  9.30  0.018  0.009
ELOX UP 309 L 003 040 | 163 003 2420 13.10  0.017 0.008
ELOX UP 316 L 003 040 @ 173 213  19.00 11.20 0.025 0.008

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Florid bazik 6zellikte tozalti kaynak tozudur

e Paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir

e Sert dolgu uygulamalarinda da tozalti tozu olarak kullanilabilir
e Cok iyi korozyon direncine ve mekanik ozelliklere sahiptir

e Curufun temizlenmesi kolaydir

e Kullaniimadan dnce 250°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
6010800014 25 Kraft Torba

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BSS-D

Normlari
TSENISO 14174 :SAFB265DC Bazisite
EN 1S014174 :SAFB 265DC 245

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalt Cekme Uzama Gentik Dayamimi
Kaynak AWS A5.9 Dayanimi  (Lo=5do) 1S0-V(J)
Teli (N/mm?) (%) 0°C  -110°C -196°C
ELOX UP 2209 ER 2209 830 32

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo Cr Ni P S
ELOX UP 2209 0.030 090 185 315 | 21.15| 850 | 0.018  0.008

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Florid bazik ozellikte tozalti kaynak tozudur. Paslanmaz geliklerin kaynaklarinda yani sira
6zellikle dubleks paslanmaz celiklerin birlestirmelerin igin gelistirilmistir.

e Cok iyi korozyon direncine ve mekanik ozelliklere sahiptir. Cirufun temizlenmesi kolaydir.

e Kullaniimadan dnce 250°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhgi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
6010800007 25 Kraft Torba

Onaylar: GeKa ELIFLUX BSS-D; CE, SEPRO
GeKa ELOX UP 2209 x ELIFLUX BSS-D; CE, CLASS NK, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX BSS-F

Normlari

TSENISO 14174 :SAFB1/SAFB277AC
ENISO 14174 :SAFB1/SAFB277AC

Tozalt Sertlik (HRC)*
Kaynak Teli Normiar (kaynak sonrasi)
SUBCOR 41 NiMo - MH AWS A5.22 : ~ EC 410 NiMo 44
Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)
Tozalti Kaynak Teli C Si Mn Mo Cr Ni
SUBCOR 41 NiMo-MH 0.13 1.00 2.00 1.00 1250 | 250

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aglomere tip, florid bazik ozellikte tozalti kaynak tozdur

e Genellikle SUBCOR 430, SUBCOR 41NiMo-LH, SUBCOR 41NiMo-MH gibi tellerle, ferritik
paslanmaz celiklerin sert dolgu kaplama uygulamalarinda ve ayni zamanda birlestirme kaynag
uygulamalarinda kullanilabilir

e Kullanilan telin alagimindan kaybetmez ve telin ozelliklerini kaynak metaline transfer eder

o Sertlikte, buna bagl olarak deger alir

e Salimmli kaynaklar ve tek/coklu paso uygulamalari igin de uygundur

e Ciiruf 450°C malzeme sicakliklarina kadar kolay temizlenir

e Kullamlmadan 6nce 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhdi Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
3010800063 25 Kraft Torba

Onaylar: CE, SEPRO
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Tozalti Kaynak Tozu

ELIFLUX 350

Normlari

TSENISO 14174 :SAFB 2 CCrH5
ENISO 14174 :SAFB2CCrH5

Kaynak Metalinin Mekanik Degerleri (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli Sertlik (HB)
S1 300

Kaynak Metalinin Kimyasal Analizi % (Tipik)

Tozalti Kaynak Teli (H Si Mn Cr Fe

S1 0.10-0.30 | 0.50-1.00 | 1.00-1.80 | 1.60-3.00 Kalan

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Celiklerin sert dolgu kaynagi uygulamalarinda kullanilir
e Kullaniimadan 6nce 250°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir
e Uygulama ile ilgili Ureticiyle irtibata gecilmesi tavsiye edilir

Ambalaj Bilgileri

Uriin Paket Agirhg Paketleme
Kodu (Kg) Tipi
6010800012 25 Kraft Torba

Onaylar: ELIFLUX 350 : CE, SEPRO
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Gaz Kaynak Telleri

ELIGAS 1

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 3623 EN 12536 : 01 C | Si  Mn
EN 12536 01 0.07 01 0.5
AWS A5.2 :R45
Mekanik Degerler
Akma Gekme .

TEvETT TEvETTT Gentik Dayanimi Uzama

(N‘/’mmz) (N‘/’mmz) (1S0-V/+20°C) (Lo=50k) (%)

min. 245 340 - 440 min. 35 J min. 14

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri
e Alasimsiz geliklerden yapilan her tiirlli makina pargasi, karoseri ve egzost gibi ince sac isleri ile

depo yapimi ve boru kaynaklari igin kullanilir

o Notr alev ile kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Alev Ayari
Notr Alev

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
3010300031
3010300032
3010300033
3010300034
3010300035
3010300036

Gap x Boy
(mm)
1.2 x 1000
1.6 x 1000
2.0 x 1000
2.4 x1000
3.2x 1000
4.0x 1000

Agirhk
(Ka)

o1 o1 o1 o1 ool

Paketleme
Tipi

Karton Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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Gaz Kaynak Telleri

ELIGAS 2

Normlari Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 3623 EN 12536 :0Z C Si ' Mn
EN 12536 :0Z 0.07 0.15 1.0
AWS A5.2 :R 60

Mekanik Degerler

Akma Gekme .
Dayanimi Davanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N‘/’mmZ) (N‘/'mmZ) (IS0-V/+20°C) (Lo=5do0) (%))
min. 295 440 - 540 min. 39 J min. 22

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alagimsiz veya Mo alagimli celiklerden yapilan konstriiksiyon, kazan ve boru tesisatlarinin
yiiksek kalitedeki kaynagi icindir

e Fevkalade akig ve kaynak 6zelligine sahiptir

e Tesisatcllar igin ideal bir teldir

o Nitr alev ile kullanilmalidir

Kaynak Pozisyonlarl

LUE--TRE

Alev Ayari
Notr Alev

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3010300072 1.6 x 1000 5
3010300073 2.0 x 1000 5
3010300074 2.4x1000 5
3010300075 3.2 x 1000 5 Karton Kutu
3010300076 4.0x 1000 5
3010300077 5.0 x 1000 5

Onaylar: CE, SEPRO
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Gaz Kaynak Telleri

ELIGAS 4

Normlar Kaynak Telinin Kimyasal Bilesimi % (Tipik)
TS 3623 EN 12536 :01IV C Si Mo Mn
EN 12536 0V 0.07 015 05 1.0
AWS A5.2 :R60-G
Mekanik Degerler
Akma Gekme .
T pevani Gentik Dayanimi Uzama
(N‘/’mmz) (N‘/’mmz) (1S0-V/+20°C) (Lo=5d) (%))
min. 295 440 - 540 min. 39 J min. 22

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alasimsiz veya Mo alasimli geliklerden yapilan konstriiksiyon, kazan ve boru tesisatlarinin
yliksek kalitedeki kaynag icindir

e Fevkalade akis ve kaynak 6zelligine sahiptir

e Tesisatcllar icin ideal bir teldir
o Notr alev ile kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlari

Alev Ayari
Notr Alev

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
3010300104
3010300105
3010300106
3010300107
3010300108
3010300109

Gap x Boy
(mm)
1.6 x 1000
2.0 x 1000
2.4 x1000
3.2x 1000
4.0x 1000
5.0 x 1000

Agirhk
(Ka)

o1 o1 or o1 o1 ol

Paketleme
Tipi

Karton Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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Oluk Agma Elektrodu

s GeKaTec GROOVE

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Her cins metal iizerine oluk agma, kaynak agzi hazirlama, bozuk ve ¢apakli kaynak agizlarinin
diizeltilmesi, istenmeyen kaynaklarin temizlenmesi, civata, pergin v.s. gibi elemanlarin
malzemeden cikariimasi

e Her cins metal ve alasimda rahatga kullanihir

e (Gapak ve sigramasi azdir

e Temiz ve diizgiin bir ylizey olusturur

e |stenmeyen metalurjik kontaminasyonlarin ve ana malzemeye karbon transferine neden olmaz

Kaynak Pozisyonlari

LEFFTRE o

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik

Kodu (mm) ) Agirhgi (Kg) g/ 100 adet
3030100001 3.2x 350 180 - 240 5 3820
3030100002 4.0 x 350 250 - 320 5 5620
3030100003 5.0 x 350 350 - 450 5 8230

Onaylar: CE, SEPRO
Karbon Elektrot

AIR

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Derin ve genis kaynak agizi agimi, kok paso kaynaklarinin arkadan temizlenmesi, her
cins metal (izerine oluk agiimasi, her tir metal ve alasimin kesilmesi, sert dolgu islemlerinde eski
dolgunun tamamen temizlenmesi, sékme ve hurda parcalama isleri.
Karbon-metal ark yontemi ile kesme yapan bir elektrottur.

e Basincli hava ile birlikte kullanilir. Bakir kapli karbon gekirdekten olusur

e (Ozel kaynak pensesi gereklidir

o Kullanirken olabildigince yatay tutulmalidir

e Her pozisyonda uygulanabilir.

Kaynak Pozisyonlari

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket

Kodu (mm) A) Adedi
6051500029 6.0 x 305 300 - 400 50
6051500046 8.0 x 305 350 - 450 50
6051500030 10.0 x 305 450 - 600 50
6051500047 12.0 x 305 500 - 700 50
6051500031* 13.0x 430 800 - 1000 50

Onaylar: SEPRO *Eklemeli Karbon Elektrodu
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Dokme Demir Elektrodu

ST - CAST

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Sertlik
(dokme demir)
(HRC)

55

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Celik cekirdekli bir elekirot olup dzellikle dokme demir malzemelerde yiiksek sertlik istenen
yerlerin dolgularinda kullanilir

e Dokme demirlere tampon dolgu atiimasina gerek kalmadan direkt kullanilabilen ve yiiksek
sertlik veren 6zel bir elektrottur.

o (zellikle otomotiv sektdriindeki dékme demirden yapilan kaliplarin dolgu kaynaklarinda, kalip
radislerde, derin cekme kaliplarinda ve kesme agizlarinda kullanilir

e Ayrica sfero dokiim yolluklarin dolgu kaynaklarinda ve her tiirlii ddkme demir malzemelerin sert
dolgu kaynaklarinda miikemmel sonug vermektedir

e Yanigi sakindir sigramasiz ve diizgiin bir ark gegisi vardir.

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A) Agirhgi (Kg) g/ 100 adet
3030100010 2.5x 350 70-100 5) 1852
3030100011 3.2 x 350 80-130 5 3100
Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Dokme Demir Elektrodu

Ni - CAST

Mekanik Degerler

Gekme Dayanimi

(N/mm2)
240-300

Uzama
(Lo=5do) (%))

min. 5

Sertlik
(HB)

~170

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Her cins dékme demirin dolgu ve birlestirme kaynaginda kullanilir
e Dokme demirden yapiimis makina govde ve sasileri, motor bloklari, silindir kapaklari, kaverler,
pompa govdeleri, valfler, tezgah govde ve kaideleri, karter digli ve kutulari, ddkme demirden

yapilan tiim makina ve ekipmanlarin kaynaginda kullanilir
o Saf nikelden yapilmis cekirdege sahip, doviilebilir, catlamaya ve kopmaya karsi direncli bir

elektrottur

e Kaynak metali kesici takimlarla kolaylikla islenebilir
* Biiyiik ve kalin kesitli parcalarin kaynaginda kaynak dncesi 100°C - 200°C 6n tav faydalidir
e Dokiimiin kalitesine gore kaynak sonrasi (post-weld) isil igslem gerekebilir
e Kaynak dncesi yagl ve kirli parcalar, yag ve kirden arindinimalidir, miimkiinse parca sicak kostik

banyosunda bir siire tutulmalidir

Kaynak Pozisyonlari

zN] bl

Akim Tiirii
D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) 0 Agirhdi (Kg)| g/ 100 adet
3030100004 2.5x 300 60 - 90 5] 1830
3030100006 3.2x 300 90 -120 5 2840
3030100008 4.0 x 350 120 - 150 5 5150
3030100005 2.5 x 300 60 - 90 2.5 1830
3030100007 3.2x 300 90 -120 2.5 2840

Onaylar: CE, SEPRO
-234 - www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaTec

Dokme Demir Elektrodu

Ni-CAST BFNC

Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5d0) (%)) (HB)
285 335 min. 5 ~180

Kullanldigi Yerler ve Ozellikleri
o Qrtiisii iletken olmayan ve Baryum icermeyen, bazik grafit ortiilii nikel elektrottur

e Problemli ve diizgiin olmayan dékme demir parcalarin tamir edilmesinde, 6zellikle de elektrot
ortlistiniin is parcasina temasina engel olunamayan yerlerde kullanilir

o Dokme demirin ve dokme demirin celige birlestirme kaynaginda kullanilir

e Kalin parcalarin 200°C’ye isitiimasi tavsiye edilir

e Kisa dikigler cekilerek gekiclemek gerekir

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin CGap x Boy Akim Siddeti Agirhk
Kodu (mm) 0 g/ 100 adet
3030100009 3.2x 300 100 - 130 2840

Onaylar: CE, SEPRO
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Dokme Demir Elektrodu

Fe - CAST

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (Lo=5do) (%)) (HB)
| 450 min. 10 ~190

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Dikme demir, sfero dokme demir, lamel grafitli dokme demir ve celik dokiimler asil uygulama
hedefidir

 Bununla beraber bazi bakir ve nikel alasimlarinin kaynaginda, pik dékiimden yapilma makina
govde, sase, kaide, kolon, karter, blok gibi elemanlarin kaynaginda kullanilir

o Ni-Cast elektroduna nazaran daha kolay yanigldir

o GCekme dayanimi daha yiiksektir

 Dolgu ve birlestirmeye uygundur

e Doviilebilme 6zelligine sahiptir

Kaynak Pozisyonlan
L

MIG & TIG Teli
GeKaTec NiFe SG

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirign (Kg) = g/ 100 adet

| 3030100012 2.5x 250 60 - 90 4 1560

| 3030100014 3.2 x 350 80-120 5 3100

| 3030100016 4.0 x 350 120 - 150 © 4530

| 3030100013 2.5x 250 60 - 90 2.5 1560

| 3030100015 3.2 x 350 80-120 2.5 3100

Onaylar: CE, SEPRO

s Gedik - 236 - www.gedikkaynak.com.tr




Dokme Demir Elektrodu

Fe - CAST HD

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (Lo=5d0) (%)) (HB)
| 450 min. 10 ~190

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Dokme demir, sfero dokme demir, lamel grafitli dokme demir ve celik dokiimler asil uygulama
hedefidir

e Bununla beraber bazi bakir ve nikel alagimlarinin kaynaginda, pik dékiimden yapilma makina
govde, sase, kaide, kolon, karter, blok gibi elemanlarin kaynaginda kullanilir

e Ni-Cast elektroduna nazaran daha kolay yaniglidir

e Gekme dayanimi daha yiiksektir

e Dolgu ve birlestirmeye uygundur

e Doviilebilme ozelligine sahiptir

e Kaynak metali verimi %100 den fazladir

Kaynak Pozisyonlari
L

MIG & TIG Teli
GeKaTec NiFe SG

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) () Agirhgi Kg) = g/ 100 adet
3030100017 3.2 x 350 80-120 5 3100 \
3030100018 4.0 x 350 120 - 150 5 4530 |
Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik - 237 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Celik Elektrodu

ANTI-CRACK 7015

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

min. 360

Gekme Dayanimi
(N/mm2)

660-715

Uzama
(Lo=5do) (%)

40-45

Sertlik
(HB)

200

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Catlamaya karsi yliksek dayanim gerektiren dolgu ve birlestirme kaynaklarinda, kalin kesitli
celiklerin tamir&birlestirme kaynaklarinda, benzer olmayan metallerin birlestirme kaynaklarinda

kullanilir

e Nikel bazli malzemeler, sirtinmeye ve sicaga dayanimli celikler, diisiik sicaklik celikleri,
paslanmaz celikler, kaynagi problemli olan az alagimli geliklerin kaynaginda kullanilir
e -196°C ve +650°C arasindaki uygulamalara, kiikiirt icermeyen ortamlarda 1200°C’e kadar tufal

olusumuna direnclidir

e Yiiksek korozyon ve termal soklara kargi direnglidir
e Celik dokiim kaverlerin catlak tamiri

Kaynak Pozisyonlari

MIG & TIG Teli
GeKaTec 7015 SG

Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk

Kodu (mm) o Agirhdn (Kg) | g/ 100 adet
3030100020 2.5 x250 50 - 60 4 1600
3030100022 3.2 x 300 70-95 5 2850
3030100023 4.0x 350 90-120 5 5000
3030100024 5.0 x 350 130 - 160 5 6970
3030100019 2.5 x250 50 - 60 2,5 1600
3030100021 3.2x 300 70-95 2,5 2850

Onaylar: CE, SEPRO
- 238 - www.gedikkaynak.com.tr
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Celik Elektrodu

S GeKaTec ANTI-CRACK B 90

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi = Gekme Dayanimi Uzama Dg;:rtllllr(m Dg;:rtllllr(m
2 2 — 0,
(N/mm?) (N/mn?) (Lo=509) (6)  (150-v/+200)  (1S0-V/-196C)
‘ min. 380 min. 550 min. 30 min. 70J min. 50J

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek sicaklik celikleri, diiglik sicakliga dayanikli alagimli ve alagimsiz gelikler, nikel ve nikel
alagimlar ve celik birlestirmeler, gelik dokimler.

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Nikel bazli bazik tip kaynak elektrodudur

e Kaynak edilmesi zor olan malzemeler i¢in kullanilir

e Kaynak stabil bir arka sahiptir ve kaynak metali catlamaya kargi direnglidir

e Tiim pozisyonlarda, 6zellikle agagidan yukar kaynak pozisyonunda kullanilabilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tilrii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) A Agirhgn (Kg) | g/ 100 adet
| 3030100025 2.5x350 70-100 o 2640
| 3030100026 3.2x 350 80-130 5 4620
| 3030100029 4.0 x 350 130 - 160 5 5420

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 239 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTec

Celik Elektrodu

299 SUPER

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

min. 450

Gekme Dayanimi
(N/mm?)

790 - 860

Uzama
(Lo=5do) (%)

20-25

Sertlik
(HB)

250 - 300

Kullamldigh Yerler ve Ozellikleri

e Digli kaynag), her cins celik kalip, gelik saftlar, pres silindirleri, hadde merdaneleri, sicak ve
soguk kesme ve pres takimlari, az ve yiiksek alasimli gelikler, yapi gelikleri, takim gelikleri, 1sil
islem yapilabilen celikler, zirh gelikleri, karbonlu gelikler, hiz gelikleri ve gelik dokimlerin

kaynaginda kullanilir

e Krom, Nikel ve Kobalt alagimli bir elektrottur
o Ferritik - Ostenitik yapidadir, calistikca sertlesir. Ferrit miktari nedeniyle problemli celiklerin ve

yiiksek mukavemetli celiklerin kaynagina uygundur
e Benzer olmayan celiklerin birlestiriimesinde ve sert dolgu 6ncesi tampon olarak kullanilir

e Doviildikge sertlesir

e Oldukea yiiksek mukavemetli bir kaynak metali verir
e Eksantrik pres kranki yiizey dolgusu ve fan motoru rotorlarinda aginan yiizeylerin dolgusunda

kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) 0 Agirhd (Kg) | g /100 adet
| 3030100032 2.5 x250 40-70 4 1350
| 3030100034 3.2x 350 70-100 5 3350
| 3030100036 4.0 x 350 90 - 140 5 4500
| 3030100033 2.5 x 250 40-70 2,5 1350
| 3030100035 3.2x 350 70-100 2,5 3350
Onaylar: CE, SEPRO
- 240 - www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaTec

Mekanik Degerler

Celik Elektrodu

299 HD

Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (Lo=5dbo) (%) (HB)
‘ 790 - 830 min. 20 220 - 300

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

* is makinalar, kepge ve vinglerin bomlari, sase ve gévdeleri, kalin kesitli parcalarin birlestirme ve
dolgusu, kdprii ve yapi celiklerinin kaynag, pres silindirleri, gelik dokiimler, tek pasoda yiiksek
dolgu gerektiren kaynaklar

e Krom, Nikel ve Kobalt alagimli, yiiksek dolgu hizi saglayan, yiiksek verimli bir elektrottur

» Mekanik mukavemeti oldukga yiiksektir, kaynadi zor celiklerin dolgu islerinde kullanilir

e (atlamaya kargl yiiksek dayanimlidir

* Pozisyon kaynagina elverislidir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) M Agirhgn (Kg) | g/ 100 adet
3030100030 3.2x 350 100 - 160 5 5100 \
3030100031 4.0 x 350 140 - 200 5 7600 |
Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -241 - www.gedikkaynak.com.tr



Celik Elektrodu

UNIBASE 660 HD

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Cekme Dayamimi Uzama Sertlik (HB)
(N/mm?) (Lo=500) (%) Kaynak Caligma
Sonrasi Sonrasi
‘ 600 - 700 min. 40 200 410

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

° i§ makinalarinin yirtyts takimlari, hareket diglileri, istikamet tekerleri ve makaralari, ving
tekerlek ve raylari, hadde merdanelerinin dolgu ve birlestirme kaynaklari, gimento sanayinde

Ifullanllan roleler ve gekiclerin tampon dolgulari ve zirh celiklerinin kaynaginda kullanilir
o (Ozellikle yiiksek manganh geliklerin dolgusunda kullanilir
o Yiiksek sicaklikta tufallanmaya mukavim celikler ve austenitik Cr-Ni alagimli celiklerin

kaynaginda kullanilir

¢ 18 8 CrNiMn paslanmaz kaynak metali veren yiiksek siineklilige sahip bir elektrottur
e Korozyona ve 850°C’e kadar tufallesmeye dayaniklidir

e Doviildiikge sertlesir

e Termal soklara, darbe ve basinca mukavimdir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tilrii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Adirhik
Kodu (mm) A) Agirhd (Kg) | g /100 adet
| 3030100037 3.2 x 350 90 -130 © 5050
| 3030100038 4.0x 350 130 - 160 5 7500
| 3030100039 5.0 x 350 160 - 190 © 11500
Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -242 - www.gedikkaynak.com.tr



Celik Elektrodu

s GeKaTec 410 HD

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (Lo=5do) (%)
| 740 950 - 1100 min. 15

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

® %712-14 Cr’lu martenzitik ve martenzitik-ferritik celiklerin ve gelik dékiimlerin birlestirme ve
dolgu kaynaginda kullanilir

* (zellikle gaz, su ve buhar vanalarinin sizdirmaziik ve kavitasyon direnci istenen yiizeylerinin
dolgusunda kullanilir

o Yiiksek verimli bazik tip bir elektrot olup kaynak metali 450°C’e kadar 6zelligini korur

Kaynak Pozisyonlari

AKim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A Agirhign (Kg) | g/ 100 adet
| 3030100046 2.5x 350 60 - 90 5 2510
| 3030100047 3.2x 350 90-120 5 3700
| 3030100048 4.0 x 350 110 - 160 5 5540
| 3030100049 5.0 x 350 150 - 190 5 6970

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik - 243 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec FAZER 300

Mekanik Degerler

Sertlik
(HB)

325 - 350

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

¢ Raylar, makaslar, bandajlar, haddeler, merdaneler, digliler, dozer milleri, grayder ve ekskavatorlere
ait kepge, palet, istikamet tekerleri ve tasiyici makaralarinda kullanilir

° i§lenebilirligi yiiksek sertlikte kaynak metali veren yiiksek verimli bir elektrottur

o (Catlama riski oldukga diigiiktir

* (zellikle darbe ile zorlanmanin birlikte oldudu aginma sartlarinda ok iyi sonug verir

e Ayrica yiiksek cekme dayanimina sahip malzemelerin birlestirme kaynaginda da kullanilabilir

e Darbe, abresif ve adhesif aginmaya kargi direng gerektiren parcalarin tampon dolgu ve sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | || s — — || s — — L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR 300 G

GeKaTec HARDCOR 300 O

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) M Agirhgn (Kg) | g/ 100 adet
3030100052 3.2x350 100 - 140 5 3645 \
3030100053 4.0 x 350 140 - 180 5 5300 |

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 244 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec FAZER 17 MnCr

Mekanik Degerler

Sertlik (HB)
Kaynak Sonrasi Galigma Sonrasi
250 550

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Fazer 17 MnCr, yliksek darbe, basing ve aginmaya maruz pargalarin dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Darbe ve siirtinmeye kars! yiiksek mukavemetli olup 6zellikle yiiksek manganli celiklerin
dolgularinda kullanilir

e En yogun kullanildigi yerler ¢imento, maden ve toprak hafriyat sanayiinde kullanilan kiricilarin,
rolelerin ve gekiclerin, hafriyat makineleri genelerinin, maden ve tag kirma makinelerinin,
konkasor ¢enelerinin dolgulari, is makinelerinin ylriyis takimlar, ving tekerlek ve raylarinin ve
hareket diglilerinin dolgularidir

e Kaynak dolgu metalinin sertligi darbe ve siirtinme sonrasi yogun miktarda artar

e Sert manganez celiklerinde, kaynak isleri miimkiin oldugu kadar parca suyun igerisindeyken
kaynak edilmelidir, elektrod dik ve ark boyu kisa tutulmali, ayni yerde fazla beklenmemeli, isi
girdisi diiglik tutulmahdir

* Cok kalin dolgu tabaka gerektiginde iyi bir baglanti ve catlama emniyeti icin GeKaTec Unibase
660 HD elektrodu ile bir iki sira tampon kaynagi yapiimalidir

e Elektrotlar kullanimadan dnce 300°C’de 2 saat kurutulmalidir

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| s — — | — — — L1 | == | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L1 1 1 | | —— L 1 1 ] ]

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR 660 O

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhign (Kg) | g/ 100 adet
| 3030100050 3.2x 350 110 - 140 5 4790
| 3030100051 4.0 x 350 150 - 180 5 7320

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 245 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

s GeKaTec KAVTAM

Mekanik Degerler

Sertlik (HB)
Kaynak Sonrasi Calisma Sonrasi
250 - 300 400 - 450

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Kobalt, krom, mangan, ve silisyum alasimli, yorulma ve gerilim sertlesmesine mukavim, stineklik
ozelligi yiiksek kaynak metali veren, ayni zamanda yiiksek sicakliklarda kavitasyon
erozyonuna dayanikli kaynak metali veren sert dolgu elektrodudur

e Kaynak edildigi sartlarda taglama iglemi ile rahatlikla iglenir

e Kaynak sonrasi 250-300 HB olan sertlik calistikga 400-450 HB kadar ¢ikar

e Elektrotlar kullaniimadan 6nce 300°C’de min.2 saat kurutulmalidir

o Hidroelekirik, termik santral, kimya, kagit ve petrokimya sanayinde kavitasyon ve erozyona
maruz kalan aksamlarin yiizey kaplamalarinda kullanilir

e Pompa, valf ve rotorlarin aginan yiizeylerinin tamirinde kullanilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | |==] | | |==] 1 1 1 | 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 1 | | | |- L 1 1 1 |

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Agirhk
Kodu (mm) " g /100 adet
3030100090 3.2x 350 90-130 4930

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 246 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec FAZER 55 HD

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

55

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Gimento sektoriinde roller pres dolgusunda, kirici gekiclerde, kirici merdanelerde, digli
tamirinde, kazici kepgelerde, sondaj matkaplarinda, darbe ve aginmanin birlikte bulundugu
ortamlarda kullanilir

e Gelik gekirdekli, ortiiden alagiml, yiiksek verimli bir sert dolgu elektrodudur

e Darbe ve aginmaya dayanikhdir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yilksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | == 1 1 1 | L 1 1 1 | L 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
1 | == 1 1 1 | L 1 1 1 |
Ozlii Teli
GeKaTec HARDCOR 600 G
MAG Teli
GeKaTec 600 G
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Adirlik
Kodu (mm) 0o Agirhdn (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100054 2.5x350 90-120 %) 2800
| 3030100055 3.2x 350 125 - 160 5 4400
| 3030100056 4.0 x 350 160 - 220 5 7000
| 3030100057 5.0 x 350 220 - 250 5 11600

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 247 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

FAZER 63 XHD

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Sertlik - Tek Paso
(HRC)

62 - 64

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Toprak, maden ve gimento isleyen arag ve makine komponentlerinde, nakil helezonlarinda,
hafriyat makinalar kepce tirnaklarinda, kirici gekiclerde, roller pres dolgu ve zigzaglarinda, fan
kanatlarinda, pompa gévdelerinde, asinmaya dayanikl sert yiizey olusturmada kullanilir.

e Toprak, cevher, tag, kum, gimento v.s. gibi materyellerin abrasif agindirici etkilerine karsi
dayanikl krom karblirlii sert dolgu elektrodudur

o Alagimli veya alagimsiz gelikler ile %14 manganli geliklerin sert dolgusunda kullanilir

o Gerektiginde 300°C’de 2 saat kurutulabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 | | || |- | | |== | — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
|| || || s — — || e — —
0zlii Teli
GeKaTec HARDCOR 63 0
AKim Tiirii
D.C.(+/-)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) M Agirhgr (Kg) | g/ 100 adet
3030100116 3.2x 350 100 - 130 5 4980 |
3030100115 4.0 x 350 130 - 160 5 7710 |

3 Gedik
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Sert Dolgu Elektrodu

FAZER 65 B

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Sertlik (HRC)
1. Paso 2. Paso
61-65 64 - 68

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Fazer 65 B, Ortiiden alagimli Krom-Bor-Karbiir alagimli 6zel bir elektrottur

e (ok yiiksek aginma dayanimina sahiptir

e Komiir, maden ve tas ocaklarinda, ¢cimento ve toprak sanayiinde kullanilan makine ve araglarin
asinmaya maruz kalan parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir

 Agir is makinelerinin kepge ve tirnaklari, sondaj matkaplari, tugla sanayiindeki helezonlarin
dolgulari, kum ¢camuru pompalari ve karistirici kanatlari, tarim makineleri, konkasor geneleri ve
merdaneleri ve sevk salyangozlari gibi agsinmaya dayanikl tiim sert dolgularda kullanilir

e Erime giicii yilksek olup, yliksek verimlidir

e Kaynak metali paslanmaya ve asinmaya kars! yliksek dayanim gosterir

e Yalniz taglanarak iglenebilir

e (ok sirali dolgu kaynaklarinda ana malzemeye gore bazik veya GeKaTec Unibase 660 HD
elektroduyla tampon sira gekilmesi tavsiye edilir

e Yiiksek sertlik nedeniyle enine catlaklar olusabilir, 2 pasodan fazla kaynak yapiimamalidir

e Elektrodlar kullaniimadan énce 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon iglenebilirlik
1 1 | | 1 1 1 | | |seens | | — | —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
|| s — — | — — — || s — —
Akim Tiirii
D.C.(+)/AC
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhg (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100061 3.2x 350 110 - 150 5 5200
| 3030100062 4.0 x 350 140 - 200 5 7160
Onaylar: SEPRO
s Gedik -249 - www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec COBALT 21

Mekanik Degerler
Sertlik (HRC)
Kaynak Sonrasi Calisma Sonrasi
30-32 45

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Darbe, basing, asinma, korozyon ve yliksek sicakliga dayanim gerektiren malzemelerin sert
dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Dovme kaliplari, extruder vidalari, sicak kesme kalip ve takimlari, yiiksek sicaklikta caligan mil
burglarinda, vana sitlerinde, supap ve yuvalarinda kullanilir

e Kaynak metalinde stirtiinme ve darbeye bagli olarak sertlik artigi saglanir

e Kavitasyona kargi dayanimi yiiksektir

e Bu nedenle tiirbin kanatlarinda, valf sitlerinde, pompa fanlari gibi akiskanlarin neden oldugu
asinmalara karsi sert dolgu kaynak elektrodu olarak kullanilabilir

e Uygulama 6ncesi 307 ve 312 gibi paslanmaz elektrodlarla tampon dolgu yapilabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | |==] 1 1 | | L 1 1 | | L 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 1 | L1 1 1 | L 1 1 ] ]

AKkim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) o Agirhgh (Kg) = g/ 100 adet
3030100070 3.2x 350 90-120 5 3500

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 250 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec COBALT 6

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

42

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Extruder vidalar, nakil helezonlari, dovme kaliplari, sicak kesme kalip ve takimlar, sicakta
caligan mil, burg v.b. parcalarda, her tiir sicak is celiklerinde, hot-dip galvaniz banyolarinda,
yanma odalarinda, vana sitlerinde, sicaklik ve aginmanin birlikte bulundugu ortamlarda, supap
ve yuvalarinda kullanilir

e En yaygin kullanilan kobalt alagimidir

* Genig bir sicaklik aralijinda her tiirlii mekanik ve kimyasal etkiye dayanikli olup, yiksek
sicakliklarda sert kalabilme 6zelligine sahiptir

e Kavitasyona direnci gok yiiksektir

¢ Bu nedenle valf sitlerinde ve tiirbin kanatlarinda kavitasyona kargi koruyucu veya tamir amaglh
kullanilir

e Standart karbtr uglu takimlarla iglenebilir

e Paslanmazlar celikler dahil, kaynak edilebilen her tiir celige cok iyi intibak eder

e Tampon olarak 307 veya 312 gibi paslanmaz elektrotlar kullanilabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | 1 1 1 | 1 | == || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |==] 1 1 1 | 1 | ==

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR COBALT 6

TIG Teli

GeKaTec COBALT 6 TIG

Akim Tiirii

D.C.(+) /AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhg (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100071 3.2x 350 90 - 120 5 3500
| 3030100072 4.0 x 350 135- 160 5 5200

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 251 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec COBALT 12

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

48 - 52

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Sicak ve soguk kesme bigaklari, sicak ortamda ¢alisan pompa milleri, salmastra kovanlari, saft
burclar, baglanti flanglari, plastik ekstriizyon presleri, valf sitleri, tiirbiilans ve yanma odalari,
sicak gelikleri tutan ekipmanlar, sicaklik ve aginmanin birlikte bulundugu ortamlarda kullanilir.

e Genig bir sicaklik aralijinda her tiirlii mekanik ve kimyasal etkiye dayanikhdir

e Alagimsiz, diisiik alagimli ve yiiksek alagimli geliklerin dolgu kaynaginda kullanilan Co, Cr, W
bazli bir yapiya sahip elektrottur

» (zellikle yiiksek sicakliklarda darbe, basing, abrazyon ve korozyon asinmasina karsi yiiksek
dayanmima sahiptir

e Yiiksek siirtlinme dayanimina sahip kaynak metali verir

e Tampon olarak 307 veya 312 gibi paslanmaz elektrotlar kullanilabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 | | L 1 1 | | 1 | |==] | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | [== 1 1 | | | | |==

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR COBALT 12

TIG Teli

GeKaTec COBALT 12 TIG

Akim Tiirii

D.C.(+) /AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhg (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100068 3.2x 350 90 - 120 5 3530
| 3030100069 4.0 x 350 130 - 160 5 5390

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 252 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec COBALT 1

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

50 - 57

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

* Vanalar ve fittingler, kagit sanayinde pulper bigaklar gibi yiiksek sicakliga, basinca ve korozyona
karg! yilksek dayanim istenen yiizeylerin dolgularinda, metal metale siirtiinen pargalarda, kesme
ve kirma takimlarinda, karsitiric kanatlarin dolgusunda kullanilir

¢ Kaynak metali 900°C’e kadar yiiksek sicakliga, metal- metale siirtiinmeye ve kavitasyona
yliksek dayanim gdsterir

e Tampon olarak 307 veya 312 gibi paslanmaz elektrotlar kullanilabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | 1 1 1 | 1 | == | |seens
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | |- L 1 1 1 | L] | (e

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR COBALT 1

TIG Teli
GeKaTec COBALT 1 TIG

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhg (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100066 3.2x 350 90 - 120 5 3660
| 3030100067 4.0 x 350 130 - 160 5 5200

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 253 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec THERMO DUR

Mekanik Degerler

Sertlik (HRC)
Kaynak Sonrasi Isil islem Sonrasi
45 - 50 48 - 54

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Sicak i kaliplari, dévme kaliplari, alliminyum extriizyon kaliplari, baski ve kesme kaliplari,
aliiminyum dokiim kaliplari, pompa saftlar, plastik konveyér helezonlari, sicak kesme bigaklari,
motor eksantrikleri gibi sicaklik ve aginmanin birlikte bulundugu ortamlarda kullanilir

e Kaynak metali yiiksek miktarda Co, Cr, Mo alagimlarina sahip olup 650°C’ye kadar sicakliklarda
calisan celiklerin aginmaya kargl koruyucu kaplamalarinda ve tamirinde kullanilir

e Kaynak kabiliyeti cok iyi olup oksidasyona ve siiriinmeye (creep) karsi gok yiiksek bir dayanima
sahiptir

e Catlamaya karsi da yliksek dayanim gosterir

e Nitrasyon ile sertlgi arttirilabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | 1 | == | |seens | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 1 1 | | | [== | | ==

0zlii Teli

GeKaTec HARDCOR 50 G

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) 0o Agirhg (Kg) = g/ 100 adet
| 3030100073 2.5x250 40-70 4 1600
| 3030100074 3.2x 350 90 - 120 5 3680

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 254 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

THERMO WELD

s GeKaTec

Mekanik Degerler

Sertlik

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi

2 2 Kaynak Isitma Sonrasi  Calisma
(I i) Sonrasl 800°C/4sa.  Sonrasl
| min. 660 min. 740 270-320HB  380450HB | ~550 HV

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Sicak kesme bigaklari, firin pargalari, eksantirik mil kalibi, siirekli dokiim makinalarinin
merdaneleri, kimya endistrisindeki pompa gévdeleri, valfler , sicaklik ve aginmanin birlikte
oldugu yerlerde kullanilir

e QOksidasyona kars! yiiksek mukavemetlidir

e Abrazif aginma ile birlikte 1200°C’ye kadar olan isil soklara maruz kalan yerlerde
kullanilabilecek bir elektrottur. Alasimli, yiksek alagimli geliklere ve yiiksek agindirma
sartlarinda galisan takim geliklerine ve isil iglemi yapilanlar da dahil tim celiklere ve nikel
alasimlarina uygulanabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | == 1 1 1 | L1 | == | | |==]
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
| | [== 1 1 1 | 1 1 | |
Akim Tiirii
D.C.(+)/AC
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) A Agirhgi (Kg) = g/ 100 adet
3030100082 3.2x 300 120 - 170 5 3600

Onaylar: SEPRO

3 Gedik

- 255 -
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Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec THERMO ROLL

Mekanik Degerler

Sertlik
(HB)

440 - 460

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek verimli rutil tip ortli bir elektrotdur

e ~12% Cr iceren dokme celikler veya kimyasal bilesimi benzer paslanmaz geliklerin kaynaginda
kullanilir

e Korozyon, erozyon ve aginmaya kargl direnci arttirmak icin karbon celiklerinin ylizey
kaplamasinda kullanilir

e Kimya ve celik sanayinde ve siirekli dokiim rulolarinin dolgusunda kullanilir

» Ana malzemenin (C) Karbon miktarina bagl olarak; belirtilen sertlik degeri tek ya da iki
pasoda alinabilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | == 1 1 | | 1 1 | | 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | [== 1 1 | | 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Agirlik

Kodu (mm) M g /100 adet
3030100079 3.2x 350 100 - 140 4175
3030100081 4.0 x 450 140 - 180 8750

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik - 256 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Elektrodu

S GeKaTec THERMO RESIST

Mekanik Degerler

Sertlik
(HB)

~400

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicaklik, basing ve abrazyona dayaniklidir

* (zellikle kullanildii yerler takim geliklerinin calisan ve asinmis yiizeyleri, sicak kesme bigaklari,
cekicler, dguttictler, sekil veren kaliplar, dokiim kaliplar, silindirik yiizeylerdir

* (zel bir takim celii kullanmay1 dnleyerek ekonomik géziimler saglar

e Bazik ortiilii krom-molibden alagimli, sakin yanisl, derin niifuziyete sahip sentetik bir elektrottur.

e Kaynak metalinin verimi ~%120’dir.Kaynak edilen malzemeye gére 400°C a kadar on tav
gerekebilir

* On tav yapiimasi halinde parca yavas sogutulmalidir . Yeniden kurutma sicakligi 300°C de
2 saattir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon iglenebilirlik

L 1 1 | | 1 | [==] 1 | 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 | | 1 | [==] 1 | [==]

MIG Wire

GeKaTec TOOL 40 SG

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) " Agirhgi Ko) = g/ 100 adet
| 3030100076 2.5x 350 60-90 5 2100
| 3030100077 3.2x 350 100 - 140 5 3760
| 3030100078 4.0 x 350 130 - 180 5 5600

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 257 - www.gedikkaynak.com.tr




Takim Celigi Elektrodu

S GeKaTec TOOL 58 S

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

58

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

¢ Sicak ve soduk is takim celiklerinin, kesme kalip agizlarinin, sicak kesme yapan makas
higaklarinin, zimbalarin, hadde ve darbe istamplarinin, basingl dokiim makine takimlarinin
550°C’ ye kadar sicakliklarda sert dolgu kaynaginda kullanilir

* Tool 58 S, sicak ve soguk is takim celiklerinin dolgu kaynag igin rutil tip ortiilii 6zel bir
elektrottur

e St.50, St.60, St.70 gibi celiklerin doldurulmasi ile yeniden takim yapiimasinda kullanilir

e Kaynak edilecek malzemelere 400°C’de ontav yapilmali, gekiclenerek kaynatiimali, parca
sicakliginin 6ntav sicakligini asmamasina dikkat edilmeli ve kaynaktan sonra parga miimkiin
oldugu kadar yavas sogutulmalidir

e Kaynak metali yalniz taglanarak iglenebilir

e Kaynak metalinin sertligi 1sil islemle azaltilabilir veya arttinilabilir. Tampon atilmasi gereken
uygulamalarda 299 SUPER kullanilabilir

e Elektrotlar kullaniimadan énce 300°C’de 2 saat kurutulmalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | == 1 1 | | || || || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | == 1 1 | | 1 | ==

Gazalti Teli

GeKaTec TOOL 55 SG / GeKaTec TOOL 58 SG

Akim Tiirii
D.C.(-)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin CGap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) o Agirhgi Kg) = g/ 100 adet
| 3030100084 2.5x 350 60 - 90 5| 2070
| 3030100085 3.2x 350 90-120 5 3270

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 258 - www.gedikkaynak.com.tr




Takim Celigi Elektrodu

S GekaTec TOOL 60

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

60 - 62

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Kesme kaliplarinin kesici kenarlarinin dolgu kaynaginda kullanilir

e Alagimsiz ve alagimli geliklerden yapilmig takimlarin kesici kenarlarinin yeniden imalinde
kullanilir

e Kaynak dolgusu hiz geligi yapisinda olup siirtinmeye, aginmaya, basinca ve darbeye oldukca
mukavemetlidir

e Makina parcalarinin, demir gelik endiistrisindeki yolluklarin, aginma plakalarinin, kiricilarin
asinmaya kargl sert dolgu kaynaklarinda kullanihir

e Kaynak edilecek mlazemelerden yiiksek (C) Karbonlu ve takim celikleri olan malzemeler icin
400°C - 500°C on tav gerekmektedir

e Her pasonun hafifge ve muntazam olarak cekiclenmesi faydalidir

e Kaynak metali yalniz taglanarak iglenebilir

e Kaynak metalinin sertligi 1sil islemle azaltip, artrinlabilir

e Tampon atilmasi gereken uygulamalarda 299 SUPER kullanilabilir. Elektrotlar kullaniimadan
once 300°C - 350°C’de 2 saat kurutulmalidir

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | == 1 1 | | | s | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci
| | == 1 1 | | | | |==
MIG Wire
GeKaTec TOOL 60 SG
AKim Tiirii
D.C.(+)/AC
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirlik
Kodu (mm) o Agirhgh (Kg) = g/ 100 adet
3030100086 3.2x350 90-120 5 3290

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 259 - www.gedikkaynak.com.tr




Takim Celigi Elektrodu

S GeKaTec TOOL 66 - KLP

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

54 - 57

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek verimli, sicak is takim celigi elektrotudur

* (zellikle sicak is takim celiklerinin ve kaliplarin tamir kaynaklarinda kullanilir
e Kaynak sonrasl, kaynak metalinde ¢atlama goriinmez

e Elekirotlar 300°C’de 2 saat kurutulduktan sonra kullaniimalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | |== 1 1 | | 1 | 1 | 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | |==] 1 1 | | 1 1 1 |

Akim Tiirii

D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adirhk

Kodu (mm) ) g /100 adet
3030100088 4.0 x 450 150 - 190 7930
3030100087 5.0 x 450 180 - 240 12600

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 260 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTec

Bakir Elektrodu

Cu-WELD

Normlari

AWSA5.6 :ECu

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)

Cu
min.99

Gekme Dayanimi
(N/mm2)

| min. 200

Uzama
(Lo=5do) (%)

min. 25

Sertlik
(HB)

55

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve Bakir alagimlarinin kullanildigi kazan ve 1si esanjorlerinin, bakir borularin, bakir
baralarin birlestirme kaynaklarinda ve ¢elik malzeme iizerine bakir dolgu kaynaklarinda kullaniir
e Saf bakir gekirdekten mamul bir elektrot olup saf bakir ve bakir alagimlarinin birlestirme ve

dolgu islerinde kullanilir

e Birlestirme kaynaklarinda miimkiin mertebe yliksek Akim Siddeti kullanilmalidir
e Bakir ve alagimlarinin kaynaklarinda kaynak edilecek malzemeye 400°C - 450°C 6n isitma

uygulanmalidir

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKaR1L

TIG Teli
GeKaTec S1L

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
6031200015
6031200016

Gap x Boy
(mm)
3.2x350
4.0 x 350

Akim Siddeti
(A)
90 - 120
120 - 150

Paket Agirhgi
(Kg)
5

5

Onaylar: SEPRO

3 Gedik
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s GeKaTec

Bronz Elektrodu

BRONZE

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
. . Sn Cu
AWSA5.6 : ECuSn-C 70-9.0 Kalan
Mekanik Degerler
Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
min. 420 min. 25 155

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Kalay bronzundan mamul her tir makina, parca ve dékiimlerde, bronz burg, glen ve kaplinlerde,
layner ve gemi pervanelerinde, bronz yataklarda, bronz diglilerde, demir celik iizerine bronz
ylizey kaplamalarinda, fan gévde ve kanatlarinda kullanilir

e Kalay bronz alagimli bir elektrottur

e Bakir ve alagimlarinin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir

e Cok iyi yataklama ozelligi vardir

e Deniz suyu ve asit ortamindaki korozyon etkilerine dayanikhidir

e Talag kaldirarak kolayca iglenebilir

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKa R4 L

TIG Teli
GeKaTec S4 L

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin
Kodu
6031200023
6031200024

Gap x Boy
(mm)
3.2x350
4.0x350

Akim Siddeti
A
80-120
120 - 150

Paket Agirhgi
(Kg)
5

5

Onaylar: SEPRO

3 Gedik
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s GeKaTec

Aliminyum Bronz Elektrodu

ALBRONZE

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
) Fe Al Cu
AWS A5.6 :E CuAl - A2 (E CuAl8) 0550 6505  Kalan
Mekanik Degerler
Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
min. 650 min. 20 205

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

* (zellikle aliminyum bronzdan ve aliminyum-mangan bronzundan yapilmig gemi
pervanelerinde, laynerlerde, kayar tip yataklarda, pompa ve salmastralarda, tiirbin kanatlarinda,
sivama kaliplarinda, Armco 25 gektirme kaliplarinin gatlak tamirinde kullanilir

e Aliiminyum-mangan-bronz alagimli elektrottur

e Benzer bronzlarin ve bakir alagimlarin dolgu ve birlestirmelerine uygundur

e Kaynag, deniz suyu ve kimyasallarin neden oldugu korozyona dayaniklidir

e Pervane ve tiirbin kanatlarindaki kavitasyon etkilerine mukavimdir

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKa R4 L

TIG Teli
GeKaTec S4 AL

Akim Tiirii
D.C.(+)/AC

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin

Kodu
6031200017

Gap x Boy
(mm)

3.2x 350

Akim Siddeti
(A)

70-110

Paket Agirhgi
(Kg)
5

Onaylar: SEPRO

3 Gedik
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Aliminyum Elektrodu

S GeKaTec ALUWELD-Si

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9604 :EL-AISi 5 Si Al
AWSA5.3 :E 4043 45-55 Kalan
Mekanik Degerler
Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
160 - 190 min. 10 50

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Alliminyum doékiimden yapilan blok, silindir kapag, karter, kutu muhafaza, kasnaklar,
aliiminyum kaplar, boru baglantilar, sase ve gévdeler, profil ve borular ile flanglarin kaynaginda
ve ozellikle yag emmis alliminyum parcalarin kaynaginda kullanilir

e Aliiminyum - Silisyum alagiml bir elektrottur

e Her tlirlii alliminyum kaynagina uygundur

e Dolgu ve birlestirme kaynagi igin kullanilir

e Pozisyon kaynagina elveriglidir

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKa AlISi5 / GeKaTec 4043 MIG

TIG Teli
GeKa AISi5 TIG / GeKaTec 4043 TIG
Akim Tiirii
D.C.(+)/AC
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirligi
Kodu (mm) ®) (Ka)
6031200019 2.5x 350 50 - 80 2
6031200020 3.2x 350 70-100 2
6031200021 4.0 x 350 90-130 2

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 264 - www.gedikkaynak.com.tr




Aliminyum Elektrodu

S GeKaTec ALUWELD 12 Si

Normlari Kaynak Metalinin Bilesimi % (Tipik)
TS 9604 :EL-AISi 12 Si Al
AWS A5.3 : E 4047 11.0-13.5 Kalan
Mekanik Degerler
Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
160 - 200 5-10 55-60

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Alliminyum ve % 12’ye kadar silisyum igeren aluminyum alagimlarinda kullanilir

o (zellikle motor bloklari, karterler, silindir kafalari, dokiim hatalarinda, makine siiportlarinda,
pistonlar, vantilatorler, pompalar, kompresorler, disli kutulari, sondaj makinalari ve kasnaklarda
kullanilir

e Alliminyum silisyum alagimli bir elektrot olup kaynak metalinin ani katilasmasindan dolayi
dovme ve dokim aluminyum parcalarin yatay ve dik kaynagina elveriglidir

e Birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKa AlSi 12
TIG Teli
GeKa AISi 12 TIG
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirligi
Kodu (mm) ®) (Kg)
6031200006 2.5x 350 70-80 2
6031200007 3.2x 350 90 -100 2
6031200008 4.0 x 350 110 - 130 2

Onaylar: SEPRO
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Aliminyum Elektrodu

S GeKaTec ALUWELD 99 Al

Normlari

TS 9604 :EL-AI99.5
AWSA5.3 :E1100

Mekanik Degerler

Gekme Dayanimi Uzama Sertlik
(N/mm2) (Lo=5do) (%) (HB)
| 70-100 min. 30 30 - 80

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyumdan yapiima kamyon kasa ve govdeleri, sase, tanker ve otobiislerde, demiryollarinda
vagon kaportalar, yiik ve yolcu vagonlarinda, deniz yollarinda borular, flanglar, paneller, iskele,
korkuluk vb. tesviye parcalari, gliverte donanimlari, tekne gérevleri, direkler ve yolcu indirme
merdivenlerinde kullanim yeri bulur

® % 99 Saf aluminyum, Al-Mg-Mn, Al-Mg alagimli ve ddvme aluminyum parcalarin tamir ve
birlestirme kaynaginda kullanilan diistik sicaklik elektrodudur

Kaynak Pozisyonlari

MIG Teli
GeKa Al 99.5
TIG Teli
GeKa Al 99.5 TIG
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirligi
Kodu (mm) A (Kg)
6031200009 2.5x 350 60 - 80 2
6031200010 3.2x 350 80-100 2
6031200011 4.0 x 350 110 - 130 2

Onaylar: SEPRO
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s GeKaTec

Yiiksek Dayaniml Gazalt Kaynak Teli

ER 110 SG

Mekanik Degerler
Akma GCekme Gentik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi ] _zszmaly
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-50°C) (Lo=5do) (%)
min. 690 770-940 min. 47 J min.17

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Yilksek mukavemetli yapi gelikleri, ince taneli gelikler, S690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1,
BH 70V, HY 100, ASTM A514 Gr.F

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e GeKaTec ER 110 SG minimum 690 N/mm?2 akma dayanimina sahip ytiksek mukavemetli,
ince taneli yapi geliklerinin kaynaklarinda kullanilan MIG telidir

e -50°C’ye kadar yiiksek gentik darbe dayanimi saglar

e Hardox ve weldox saclarinin birlestirmelerinde, kazanlarin,basinch kaplarin,boru hatlarinin,yapi
celiklerinin ve ince taneli geliklerin kaynaklarinda kullanilir

e Koruyucu Gaz - MAG: (Ar+% 15-25 CQ2)

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) o) Tipi
3031100222 1.0 15
3031100225 1.2 15 BS300

www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaTec

Yiksek Dayanimh Gazalti Kaynak Teli

ER 120 SG

Mekanik Degerler
Akma Cekme Centik U
Dayanimi Dayanimi Dayanimi ] _zsadmao/
(N/mm?) (N/mm?) (1S0-V/-40°C) (Lo=5db) (%)
960 1040 min. 47 J min. 16

Kaynak Edilebilen Gelikler
 58900QL, S960Q, P460NH, P460NL1, WELDOX 900, WELDOX 960, Strenx 960

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

o GeKaTec Er 120 SG, minimum 960 N/mm? akma dayanimina sahip yiiksek mukavemetli
MIG telidir.

o ince taneli celiklerde, yiksek akma dayaniml ve 6stemperlenmis eliklerin kaynaginda,
kaldirma ve tagima ekipmanlari, vinglerin kaynakli imalatlarinda, képrii yapimi, gemi ingaat,
demiryolu ve maden sektorlerinde kullanilir.

e Koruyucu Gaz - MAG: (Ar+% 15-25 CO2)

Kaynak Pozisyonlar

Akim Tiirii
MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Agirhk Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3031100212 1.0 15
3031100211 12 15 BS300

www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazaltt MIG Kaynak Teli

308 L Si MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

 min.360

Gekme Dayanimi
(N/mm?)

520-660

Uzama
(Lo=5do) (%)

min.35

Gentik Dayanimi
(IS0-V/+20°C)

min. 47 J

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2 CrNi 19 11, XS CrNi 18 10, X6 CrNiTi 18 10, X6 CrNiNb 18 10, X2 CrNiNb 18 10, 304, 304 L,
304 LN, 321,347,A320B8 C,A320B8D

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Cr-Ni alagimh 6stenitik paslanmaz grubundaki geliklerin, 304 ya da stabilize edilmis 347 ve
benzer kalite celiklerin kullanildii ilag, seliiloz, kagit ve gida endiistrisinde kullanilir

e Kaynak metali -196 °C’a kadar siinektir

¢ +400° C'a kadar da taneler arasi korozyona dayaniklidir

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2,5 02 ya da Ar+%2,5 C0O2 gaz kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

LT RA

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhigi Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100339 0.8 15 D 300
6031100340 1.0 15 D 300
6031100341 1.2 15 D 300

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazaltt MIG Kaynak Teli

309 L Si MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Gentik Dayanimi
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) (ISO-V/+20°C)
min. 330 min. 520 min. 30 min. 47 J ‘

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Ferritik Cr ve ostenilik CrNi gelikleri, ostenilik manganes, alagimsiz yiiksek dayanimli celikler,
i1sil iglem celikleri

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e QOstenitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farkli metallerin birlestiriimesinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikli paslanmaz celiklerin birlestiriimesinde ve de bunlarin digiik
alagiml geliklerle birlestirilmesinde ve kapli geliklerin kaynaginda kullanilir.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2,5 02 ya da Ar+%2,5 CO2 gaz kullanilir.

Kaynak Pozisyonlari

LT RA

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhigi Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100342 1.0 15 D 300
6031100343 1.2 15 D 300

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazaltt MIG Kaynak Teli

316 L Si MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Gentik Dayanimi
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) (ISO-V/+20°C)
min.410 550 - 700 min. 30 min. 63 J ‘

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X2 CrNiMo 18 14 3, X5 CrNiMo 17 13 3, X2 CrNiMoN 17 13 2, X5 CrNiMo 1712 2, X6 CrNiMoTi
1712 2, X6 CrNiMoNb 17 12 2, X2 CrNiMoN 17 13 3, X2 CrNiMoN 17 12 2, 316,316Cb, 316 L,
316 Ti

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek karbonlu veye stabilize edilmis 316 kaliteler ile diigik karbonlu 316 L kalite paslanmaz
celiklerin kullanildi§i gida, kimya, ilag, tekstil , boya ve benzeri endiistri tesislerindeki, makine,
techizat ve donanimlarin kaynak iglerinde ve %13 Cr'lu ferritik paslanmaz geliklerde kullanilir.

e Kaynak metali +400 °C’a kadar taneler arasi korozyona ve - 196 °C’a kadar diisiik sicakliklara
dayaniklidr.

e Koruyucu gaz olarak Ar+%2,5 02 veya Ar+%2,5 CO2 kullanilir.

LT RA

Akim Tiirii
MIG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Agirhd Paketleme

Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100347 0.8 15 D 300
6031100348 1.0 15 D 300
6031100349 1.2 15 D 300

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazalti TIG Kaynak Gubugu

308 L TIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

min. 395

Gekme Dayanimi
(N/mm?)

545 - 660

Uzama
(Lo=5do) (%)

min. 35

Gentik Dayanimi
(IS0-V/+20°C)

min.47J

Kaynak Edilebilen Gelikler

® X2CrNi19-11, X5CrNi18-10 , X6CrNiTi18-10 , X6CrNiNb18-10 , X2CrNiNb18-10 , 304, 304 L,
304 LN, 321, 347,A32088C , A32088D

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Ni alagimli dstenitik paslanmaz grubundaki celiklerin, 304 ya da stabilize edilmis 347 ve
benzer kalite celiklerin kullanildig ilag, seliiloz, kagit ve gida endistrisinde kullanilir.

o Kaynak metali -196°C’a kadar siinektir.

e +400°C’a kadar da taneler arasi korozyona dayaniklidir.

e Koruyucu gaz olarak argon kullanilir

Kaynak Pozisyonlar

v 0§ ~\
d TR
AKim Tiirii
TIGD.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhigi Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100160 1.6 x 1000 B Plastik Kutu
6031100161 2.0x 1000 5 Plastik Kutu
6031100162 2.4 x1000 B Plastik Kutu
6031100163 3.2x1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazalti TIG Kaynak Gubugu

309 L TIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

min. 330

Gekme Dayanimi
(N/mm?)

min. 520

Uzama
(Lo=5do) (%)

min.30

Gentik Dayanimi
(IS0-V/+20°C)

min.47J

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Ferritik Cr ve ostenitik CrNi gelikleri, ostenitik manganez, alagimsiz yiiksek dayanimli gelikler,
i1sil islem celikleri

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e QOstenitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farkli metallerin birlestiriimesinde, tampon
tabakalarda, korozyona dayanikli paslanmaz celiklerin birlestiriimesinde ve de bunlarin digiik
alagiml geliklerle birlestirilmesinde ve kapl geliklerin kaynaginda kullanilir.

e Koruyucu gaz olarak argon kullanilir.

Kaynak Pozisyonlan

LEFFEFTRA

Akim Tiirii
TIGD.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhigi Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100344 1.6 x 1000 B Plastik Kutu
6031100345 2.0x 1000 5 Plastik Kutu
6031100346 2.4x1000 B Plastik Kutu
6031100169 3.2x1000 5 Plastik Kutu

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Paslanmaz Gazalti TIG Kaynak Gubugu

316 L TIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

min. 430

Gekme Dayanimi
(N/mm?)

560 - 700

Uzama
(Lo=5do) (%)

min. 35

Gentik Dayanimi
(IS0-V/+20°C)

min.63J

Kaynak Edilebilen Gelikler

e X2 CrNiMo 1814 3, XS CrNiMo 17 13 3, X2 CrNiMoN 1713 2, XS CrNiMo 1712 2,
X6 CrNiMoTi 1712 2, X6 CrNiMoNb 1712 2, X2 CrNiMoN 17 13 3, X2 CrNiMoN 1712 2, 316,
316 Cb, 316 L, 316 Ti

Kullanildig: Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek karbonlu veye stabilize edilmis 316 kaliteler ile disiik karbonlu 316 L kalite paslanmaz
celiklerin kullanildi§i gida, kimya, ilag, tekstil, boya ve benzeri endiistri tesislerindek,i makine,
techizat ve donanimlarin kaynak iglerinde ve %13 Cr’lu ferritik paslanmaz geliklerde kullanilir

e Kaynak metali +400 °C’a kadar taneler arasi korozyona ve -196 °C’a kadar diisiik sicakliklara
dayanikhdir

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir

LT RA

Akim Tilrii
TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Agirhg Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
6031100350 1.6 x 1000 6 Plastik Kutu
6031100351 2.0 x 1000 5 Plastik Kutu
6031100352 2.4 x 1000 6 Plastik Kutu
6031100353 3.2x 1000 5 Plastik Kutu
Onaylar: CE
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s GeKaTec

Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

4043 MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Erime
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) Arahigi (°C)
120 160 15 575-633

Kaynak Edilebilen Gelikler

e AIMgSi 0.5, AIMg1 SiCu , AIMgSi 1, AiZn4.5Mg 1, Al 99.5, Al 99, AICuMg 1, AIMgSi 0.7,
AIMgSi 0.8, AIMgSiCu, AlMn 1, G-AISi 6 Cu 4

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

o Aliiminyum silisyum kaynak telidir

e Aliminyum dokim parcalari ve aliiminyum profillerin birlestirme kaynagi icin kullanilan
aliiminyum teldir

* Boru iglerinde, kaplama ve motor bloklarinda kullanihir

e Koruyucu gaz olarak Ar, He veya Ar+He gazlar kullanilir

e 10 mm’nin Gzerindeki kalinliklar i¢in 105°C 6n 1sitma dnerilir

LlZ-FFTRA

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhig

Kodu (mm) (Kg)
6031100241 0.8 7
6031100242 1.0 7
6031100243 1.2 7

Onaylar: CE, SEPRO
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s GeKaTec

Aliminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

5356 MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Uzama Erime
(N/mm2) (N/mm2) (Lo=5do) (%) Arahigi (°C)
180 270 20 575-633

Kaynak Edilebilen Celikler

* AMg 1, AMg 2.5, AIMg 3, AIMg 2.7 Mn, AIMg Si 0.5, AIMg 2, AIMg 2 Mn 0.8, AIMgSi 0.7,
AIMgSi 0.8, G-AIMg 3, G-AIMg3 (Cu), G-AIMg 3 Si

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Deniz suyuna dayaniklidir

e 10 mm Uizeri kalinliklar igin 150 °C 6n tav onerilir

e Maksimum %3 Mg’li alliminyum alagimlarinin birlestirilmesinde kullanilir
e Koruyucu gaz olarak argon, helyum ve Ar+He gazi kullanilir

LEFFEFTRA

Akim Tiirii
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhigi

Kodu (mm) (Kg)
6031100011 0.8 7
6031100250 1.0 7
6031100251 1.2 7

Onaylar: CE, SEPRO
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Aluminyum Alagimh MIG Kaynak Teli

S GeKaTec 5183 MIG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi | Cekme Dayanimi Uzama Erime

(N/mm?) (N/mm?) (Lo=50) (%) Araligi (°C)
170 260 20 574-635

Kaynak Edilebilen Gelikler

e AMg 2.7 Mn, AIMg 3, AIMg 4.5 Mn, AMg 4 Mn, AlMg 5, AIMgSi 0.5, AIMgSi 0.7, AIMgSi 0.8,
AIMgSi 1, AMgSi 1 Cu, AiZn 4,5 Mg 1, AZnMgCu 1.5,AIZnMgCu0.5, G-AlMg 5 Si, G-AIMg3,
G-AlMg 5

Kullamidig: Yerler ve Ozellikleri

e Aluminyum magnezyum mangani kaynak telidir. Dusuk sicakliklarda ¢alisan (-196 °C) yiksek
dayanima sahip alliminyum alasimlarinin kaynaginda kullanilir

e Deniz suyu korozyonuna maruz aliminyum pargalarin kaynaginda kriyojenik endustriler, yiiksek
dayaniml yapisal aluminyum imalatlaninda kullanilir

e Koruyucu gaz olarak Argon , Helyum ve Ar+He gazlan kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Lli-I-T R

Akim Turu
MIG D.C. (+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirligi
Kodu (mm) (Kg)
- 6031100384 1.0 /
6031100248 | 1.2 / |

Onaylar: CE, SEPRO, DNV
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. Aliminyum Alagimli TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklari

S GeKaTec 4043 TIG

Mekanik Degerler

Akma Cekme . .
Uzama Erime Yogunluk
Dayanimi Dayanmimi o
(N‘/’mmz) (N‘/’mmz) (Li=5do) (%) Arali (°C) (Kg / dm?)
120 160 15 573 - 625 2.7

Kullamldigh Yerler ve Ozellikleri

® %7’e kadar silisyum igeren aliiminyum-silisyum alagimlari ve farkl aliminyum alagimlarinin
birlegtirme kaynaginda kullanilir

e AIMgSiCu, AISi(Mg), AIMgMn, AIMgSi 0.5-0.7, AIMgSi 1 alagimlari ve aliiminyum dékimlerin
kaynaginda kullanilir

e 15 mm’den kalin pargalarin kaynaginda 150°C 6n isitma énerilir

o Asetileni fazla alev secilmelidir.

e GeKaTec Flux F-LH1 dekapan ile kullanilir.

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir.

Kaynak Yontemi Gazalt Teli Elektrot
TIG kaynagi-Gaz kaynagi GeKaTec 4043 MIG GeKaTec Aluweld Si

Kaynak Pozisyonlari

LT RA

AKim Tiirii
TIG: A.C.
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100246 2.0 x 1000 ©
6031100245 2.4x 1000 5
6031100247 3.2x 1000 ©

Onaylar: CE, SEPRO
s Gedik -278 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTe

. Aliminyum Alagimli TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklari
C

5356 TIG

Mekanik Degerler

Akma
Dayanimi
(N/mm2)

120

GCekme
Dayanimi
(N/mm2)

260

Uzama Erime
(Lo=5do) (%) = Arahgi (°C)
25 560 - 633

Yogunluk Sertlik
(Kg / dm?) (HB)
2.6 70

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Korozyana ve deniz suyuna dayanikdir
¢ Dolgu metali eloksal ve polisaja uygundur

e 15 mm’de n kalin pargalarin kaynaginda 150 °C on isitma onerilir

e Magnezyum alagimli malzemelerin birlestirme kaynaklarinda ve yiiksek mukavemet gerektiren
aliminyum alagimli malzemelerin birlestirmesinde kullanilir
e GeKaTec Flux F-LH1 dekapan ile kullanilir

o Asetileni fazla alev segilmelidir

e Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir

Kaynak Pozisyonlar

LT RA

Akim Tiirii Gazalt Teli
TIG: A.C. GeKaTec 5356 MIG
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100252 2.0 x 1000 &
6031100253 2.4x1000 5
6031100254 3.2x 1000 0
Onaylar: CE, SEPRO
- 279 - www.gedikkaynak.com.tr
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. Aluminyum Alagimli TIG ve Gaz Kaynagi Gubuklari

S GeKaTec 5183 TIG

Mekanik Degerler
D:yz:?ml Dgszmsu Uzama Erime Yogunluk Sertlik
(N/mm?) Nmmy  (Lo=5dd) (%) Arahgi (°C)  (Kg/dm) (HB)
70 | 260 20 575-590 | 2.6 45

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kap ve kazanlarda, direk ve sutunlarda, tekne ve deniz islerinde kullanilir
¢ %3 Mg ‘den daha fazla Al alasimlarinin birlestirilmesinde kullanilir

¢ 15 mm’den kalin pargalarin kaynaginda 150 °C on isitma onerilir

¢ Gekatec Flux F-LH1 dekapan ile kullanilir

e Asetileni fazla alev secilmelidir

¢ Koruyucu gaz olarak Argon kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

AT R=

Akim Turu
TIG: A.C.
Gazalt Teli
GeKaTec 5183 MIG
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap x Boy Paket Agirhg
| Kodu (mm) | (Kg)
- 6031100225 2.0x 1000 | 5
- 6031100249 2.4x1000 | 5
- 6031100010 3.2x1000 | 5
6031100226 4.0 x 1000 | )

Onaylar: CE, SEPRO, DNV
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s GeKaTec

Nikel Alasimli Kaynak Teli ve Gubugu

Ni SG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm?)

~ min.300

Gekme Dayanimi
(N/mm2)

min. 500

Gentik Dayanimi
(IS0-V/+20°C)

min. 250 J

Uzama
(Lo=5do) (%)

min. 30

Kaynak Edilebilen Gelikler

® 2.4061,2.4116, 2.4170, 2.4056, 2.4062, 2.4066, 2.4155, bununla birlikte bakir ve ¢elik/dokim
ile kombinasyonlarinda kullanilabilir

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Nikel 200/201 Nikel 200 / 201 / 99 ve paslanmaz celigin nikel 200/201 gibi farkli kaynak
uygulamalarinda birlestirme amacl kullanilir
e Karbon celikleri ve dider yiiksek nikel alagimlari ve nikel-bakir alagimlarinin kaynagi igin

uygundur

e Koruyucu Gaz (MIG) Argon / Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C.(+) / TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi
Kodu (mm) Kg)
6031100304 1.2 15
6031100110 2.4 x1000 5
Onaylar: SEPRO
-281 - www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaTec

Nikel Alasimli Kaynak Teli ve Gubugu

NiCu 30 SG

Mekanik Degerler
Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm2) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
300 500 1204 35 |

Kaynak Edilebilen Gelikler

* NiCu 30 Fe (2.4360) - NiCu 30 Al (2.4375) - UNS N04400, N05500 - Alloy 400 ASTM B 127,
B 165, MONEL400, MONEL 405, 2.4377

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Nikel-Bakir alagimlarin geliklerle,geliklerin bakir alagimlari ile birlestiriimelerinde, kir (pik)
dokme demirlerin celik ve paslanmaz celiklerle birlestirme kaynaklarinda kullanilir

e Miikemmel korozyon direncinin olmasi,kloriirlii ortamlardaki yiiksek koroz dayanimi sebebiyle
6zellikle deniz suyu ortamlarinda kimyasal ve petrokimyasal endistrilerinde kullanilmaktadir

e Ayrica deniz suyu buharlagtirma tesisleri ve gemi-marine ekipmanlarin kaynaklarinda kullanilir

e Koruyucu Gaz(MIG): Argon / Koruyucu Gaz(TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+) /TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhg
Kodu (mm) (Kg)
6031100305 1.0 15
6031100306 1.2 15
6031100307 2.4 x1000 5
Onaylar: SEPRO
-282 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



Nikel Alasimli Kaynak Teli ve Gubugu

s GeKaTec 625 SG

Mekanik Degerler

Akma Gekme Gentik Dayanim Uzama
Dayanimi Dayanimi Y
(N/mm?) (Vmmy  (S0-U/+20°C)  (S0-V/-196°C)  (Lo=50) (%)
. 540 800 140 75J 38

Kaynak Edilebilen Gelikler

e 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X10NiCrAITi32-20,1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7,
X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu, 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo,
2.4816 NiCr 15 Fe, 2.4876, 2.4816, 2.4619, * Birlestirme Kaynagi: P265GH, P285NH, P295GH,
16Mo3, S355N, X8Ni9 (Inconel 600), (Inconel 625), (Incoloy 800)

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek molibden igeren celikler (6 Mo celikler) ile CrNiMo geliklerinde oldugu gibi yiiksek nikel
bazli alagimlarin birlestirme kaynaginda kullanilir. (Inconel 625 and Inconel 825 vs.) Ek olarak
stirlinme dayanimi veya yliksek sicakliklara kargl dayanim, isiya karsi dayanimi ve kriyojenik
(dislik sicakliklar) sicakliklara karsi dayanimi, farkli malzemelerin birlestirme kaynaklar ve diigiik
alagimh problemli celiklerin kaynagi igin tavsiye edilen bir Griindiir e -196 °C dan +550°C ye
kadar servis sicakliklarinda basingli kazan yapiminda kullanilabilir e 1200 °C ye kadar tufallenme-
ye kargi dayaniklidir e 600-800 °C sicaklik araliinda ana metalin esneklik kaybindan dolayi bu
sicaklik araliindan kaginmaliyiz e Sicak ¢atlamaya karsi yiiksek dayanima sahiptir

* Bundan baska, yiiksek sicakliklarda C-difiizyonuna veya farkli malzemelerin isil iglemlerine
cogunlukla yatkindir e Asiri derecede gerilme (stress) korozyon ¢atlamalarina ve gukurcuk (pitting)
korozyonuna (PREN 52) karsi dayaniklidir e Termal (isil) soklara dayanimlidir, paslanmazlar, tam
ostenitiktirler. Isil genlesme katsayisi disiikttir. (C-gelikleri ve dstenitik CrNi gelikleri arasinda).

o TIG telleri ve memnuniyeti en (st standartlardadir e Koruyucu gaz olarak Argon veya Ar+ He
karigim gazlar kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
MIG D.C. (+) / TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhidi

Kodu (mm) (Kg)
6031100099 1.0 il
6031100298 1.2 15
6031100101 1.6 x 1000 5
6031100299 2.0 x 1000 5
6031100300 2.4 x1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 283 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTec

Nikel Alasimli Kaynak Teli ve Gubugu

7015 SG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Cekme Dayanimi Gentik Dayanimi Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (ISO-V/+20°C) (Lo=5do) (%)
400 650 150 J 40 |

Kaynak Edilebilen Gelikler
® 2.4816-2.4817-2.4806 - Alloy 600-1.4876-1.5662-1.5680, 2.4951, 2.4961, 1.4981, 1.4988

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

» (zellikle catlamaya kars! yilksek mukavemet gerektiren celiklerin, dner firin ring ve gale
catlaklarinin kaynaklarinda, kaynagdi zor geliklerin, benzer olmayan geliklerin birlestirme
kaynaklarinda kullanilan 7015 SG teli yiiksek siiriinme dayanimina sahiptir

e -196°C ye kadar diisiik sicakliklarda kullanilabilir

e Sicak ve oksitleyici ortamlarda 1200°C ye kadar dayaniklidir

e Nikel alagimlari, hastelloy, inconel ve bakir alagimlarinin kaynagina uygundur

e Kaynak dikisinin mekanik degerleri isil iglemlerden etkilenmez

e Koruyucu Gaz (MIG): Argon / Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari

Kaynak Elektrodu
GeKaTec ANTI-CRACK 7015

AKim Tiirii
MIG D.C. (+) / TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6031100301 1.0 15
6031100302 1.2 15
6031100106 1.6 x 1000 5
6031100107 2.0 x 1000 5
6031100303 2.4 x 1000 5

Onaylar: SEPRO
3 Gedik - 284 -

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Dokme Demir Gazalti Kaynak Teli ve Cubugu

NiFe SG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi Gekme Dayanimi Sertlik Uzama
(N/mm?) (N/mm?) (HB) (Lo=5do) (%)
 min.290 min. 425 200 min. 8

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Her cins dékme demir malzemenin (pik,sfero,temper dékme demir) dolgu ve birlestirme
kaynaklarinda kullanilan MIG / TIG telidir

o Ayrica dokme demir malzemelerin, alagimsiz ve yiiksek alagimlii geliklerle,bakir ve nikel alagimh
malzemelerle birlestiriimelerinde de kullanilir

e (zellikle otomotiv sanayiindeki dokim kaliplarin dolgularinda pratik ¢éziimler sunar

e (Cekiclenerek sertlik bir miktar artirilabilir. Demir gelik sektoriinde merdanelerin rulman
yataklarindaki aginmalarin dolgusunda kullanilabilir

 Kaynak dolgusu tok bir yapida olup catlamaya karsi emniyetlidir

o [slemesi kolaydir

o Kaynak edilecek yiizey islenip temizlenmeli ve 150°C - 250°C 6n tav yapilip yag, pas ve kirden
anindinimaldir

o Koruyucu Gaz (MIG): Argon / Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Kaynak Pozisyonlari
Kaynak Elektrodu

GeKaTec Fe-CAST / GeKaTec Fe-CAST HD

Akim Tiirii
MIG D.C. (+) / TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Ka)
6031100308 1.2 15
6031100309 1.6 x 1000 5
6031100310 2.0x 1000 5
6031100311 2.4x1000 5

Onaylar: SEPRO, CE
3 Gedik -285-

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Titanyum Gazalti Kaynak Gubugu

Ti SG

Mekanik Degerler

Akma Dayanimi
(N/mm2)

275

Gekme Dayanimi
(N/mm2)

395 - 540

Sertlik
(HB)

180

Uzama
(Lo=5do) (%)

20 |

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri
e Saf titanyum ve titanyum alagimlarinin kaynaginda kullanilan orta dayanimli ve uzamasi yiiksek

olan TIG kaynak telidir

e TIG kaynadinda koruyucu gaz olarak saf argon kullanilir

Kaynak Pozisyonlari

Akim Tiirii
TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin
Kodu
6031100323

Gap x Boy
(mm)

2.0x 1000

Paket
Agirhgi (Kg)

5

Paket
Tipi
Karton Kutu

Onaylar: SEPRO

3 Gedik

www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli

s GeKaTec 250 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

22-27

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

o Cr-Mo alagimli celikler (1.5% - 0.5%) yiiksek sicakliklara, giydirmeye, basing ve soklara
dayanikhdir

e Catlamaya ve kikurtlii ortamlarin etkilerine iyi dayanim gosterir

e Kilavuz makaralarda, dislilerde, kaliplarda, ekskavatorlerde, vidal konveyérlerde, yuvarlanma
ylizeylerinde, disliler ve kaliplar vb. yerlerde kullanilir

e Uygulama 6ncesinde 300°C de bir 6n isitma yapilmasi tavsiye edilir

o Kaynaktan sonra eger gerekirse 690°C de gerilme giderme tavlamasi yapilmasi onerilir

e Koruyucu Gaz : Ar+ CO2 karigim gazi kullanilmalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yilksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| | | | — | — || s — — L 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | |- | —— L1 1 1 |

Akim Tiirii

MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Paket
Kodu (mm) Agirhgi (Kg) Tipi
6031100313 1.2 15 BS 300

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 287 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli

s GeKaTec 350 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

36 - 40

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Cr-Mo alasimli elikler (2.5% - 1.0%) yliksek sicakliklara, kaplama, basing ve soklara
dayaniklidir

e Catlamaya ve kiikirtlii ortamlarin etkilerine iyi dayanim gosterir

e Kilavuz makaralarda, diglilerde, kaliplarda, ekskavatorlerde, vidali konveydrlerde, yuvarlanma
ylizeylerinde, digliler ve kaliplar vb. yerlerde kullanilir

e Uygulama éncesinde 200°C de bir 6n i1sitma yapilmasi tavsiye edilir

e Kaynaktan sonra eger gerekirse 660°C de gerilme giderme tavlamasi yapiimasi 6nerilir

e Koruyucu Gaz: Ar+ CO2 karigim gazi kullaniimalidir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
(| |- | —— | — — | [
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | |==] || ] — — L1 | ==

Akim Tiirii

MAG D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Paket
Kodu (mm) Agirhgi (Kg) Tipi
6031100314 1.2 15 BS 300

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 288 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

s GeKaTec 500 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

47 - 52

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Giydirme ve soklara dayaniklidir

e Ekskavator parcalari, kepce digleri, sondaj ve perkiisyon parcalari, sekillendirme
makineleri, vidali konveydrler, kiricilar, kaliplar, kilavuz makaralar vb. gibi yerlerde kullanilir

e 300°C’de on 1sitma yapilip parca yavas sogutulmasi énerilir

e Kaynaktan sonra eger gerekirse 690°C de gerilme giderme tavlamasi yapilmasi onerilir

e Koruyucu Gaz: MAG; Ar+ CO2 karigim gazi kullaniimalidir. TIG; Ar gazi kullanilmalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| [ | — — | — — (| |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 | == || e — — L1 | ==

Akim Tiirii

MAG D.C.(+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Paket

Kodu (mm) Agirhgi (Kg) Tipi
6031100315 1.2 15 BS 300
6031100316 2.0 x 1.000 5 Karton Kutu

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 289 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

s GeKaTec 600 G

Mekanik Degerler

Sertlik
Kaynak Sonrasi Yumug.a(’ggg%vlamam 1000°C - Yagda Ala%lz‘f,';s%ggkte
55-60 HRC ~250 HB 62 HRC ~53 HRC

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmis toprak ve maden ocaklarinin makinalarinin pargalari,
darbeli caligan delme ve kirma aletleri, kesme takimlarinin kesici kenarlarinin dolgu kaynagi,
sert manganez celiklerinin son paso sert dolgu olarak kullanilir

e Kaynak metali yiiksek sertliginin yani sira tok ve ¢atlamaya dayanikli bir yapidadir

e Taslanarak iglenebilir

e Koruyucu Gaz: Ar+ CO2 karigim gazlari - TIG icin Ar gazi kullanilmalidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 | | | — — — || || | s
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 ] ] | —— L] | (e

Kaynak Elektrodu

GeKaTec FAZER 55 HD

Akim Tiirii

MAG D.C. (+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirligi Paket Tipi
Kodu (mm) (Kg)
6031100317 1.0 15 B 300
6031100318 1.2 15 B 300
6031100319 2.0 x 1000 5 B 300
6031100320 2.4 x1000 5 B 300

Onaylar: SEPRO
s Gedik -290 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S GeKaTec TOOL 40 SG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

37 - 42

Kaynak Edilebilen Gelikler
® 1.2083-1.1730 - 1.2312 - 1.316 - 1.2738 - 1.2311

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicakliklarda aginmaya dayanikli ve yiiksek tokluk 6zelligi gosterdiginden dolayi darbe,
basing ve asinmaya maruz parcalarin, sicak is takim celiklerinin dolgu kaynaklarinda kullanihir

* Ozellikle dévme kaliplari,ekicleri,sahmerdan kirlangig yataklan, gelik dokiimler, stirekli dokim
merdaneleri ve roleler genel uygulama alanlaridir

e Ayrica kalip sektoriinde de 40 HRC sertlik istenen plastik is takim geliklerinin dolgu kaynaklari
icin kullanilr

e [sil iglem yapilabilir. Kesme takimlariyla iglenebilir

* Dolgu kaynagi dncesinde ana metaldeki tiim catlaklar tamamen temizlenmeli ve parca yaklasik
400°C ye kadar on 1sitma yapilmalidir

e Alagimsiz veya diislik alasimli celiklere 6n i1sitma yapmaya gerek yoktur

e Koruyucu Gaz (MAG): Karnigim (Ar+C02) / Koruyucu Gaz (TIG) : Argon

Dayamim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| || 1 | == | |- 1 | |==]
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | [== | | [== | | [

Kaynak Elektrodu

GeKaTec THERMO RESIST

Akim Tiirii

MAG D.C.(+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paketleme Tipi ve Agirh
Kodu (mm) MAG TIG
6031100324 1.0
6031100325 1.2
6031100326 1.6 X 1000 '31553;(00 Ka”g'}‘( Kutu
6031100327 2.0 x 1000 g g
6031100328 2.4 x 1000

Onaylar: SEPRO
s Gedik -291 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S GeKaTec TOOL 45 SG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

45- 48

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 1.2367-1.2365-1.274-1.2344-1.2343-1.2083

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Genel olarak sicak is geliklerinin dolgu kaynaklarinda kullanilan Tool 45 SG kaynak teli yiiksek
sicakliklarda aginmaya ve darbeye oldukca dayanim gésterir

e Qzellikle dovme kaliplarinda, graviirlerde, cekiclerde, sicak kesme yapan bigaklarda,capak alma
takimlarinda, zimbalarda,aliminyum dokim kaplarinda, aliiminyum profil ceken 2344 sicak is
takim celigi kaliplarinin tamirlerinde kullanilir

e Celik dokiimlerin ve kaliplarin 45-48 HRC sertlik istenen sert dolgu kaynaklarinda da kullanilir

e Kaynak edilecek yiizey kaynak dncesi gatlaklardan tamamen arindinimaldir.

* 400°C de 6n I1sitma yapilip parca yavas sogutulmalidir

e Kaynaktan sonra eger gerekiyorsa 550°C de gerilme giderme tavlamasi yapilmasi énerilir

e Koruyucu Gaz (MAG): karigim (Ar+C02) / Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon iglenebilirlik
| | | | |==] || || L1 | ==
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |==] | | |==] 1 | ==

Kaynak Elektrodu

GeKaTec THERMO DUR

Akim Tiirii

MAG D.C.(+)/TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paketleme Tipi ve Agirhgs
Kodu (mm) MAG TlG
6031100143 1.0
6031100329 1.2
6031100330 1.6 x 1000 '31553;(00 Kaﬂg?( Kutu
6031100331 2.0 x 1000 g g
6031100332 2.4x 1000

Onaylar: SEPRO
s Gedik -292 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S GeKaTec TOOL 55 SG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

53 -58

Kaynak Edilebilen Gelikler
e 1.2510-1.2363-1.2721-1 .2379-1.2842-1.1730-1.2990

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

* Tool 55 SG sert dolgu teli gok yiiksek asinma direncine sahip, yiiksek sicakliklarda sertligini
koruyabilen, sicak ve soguk is takim celiklerinin, makina parcalari ve takimlarinin aginmaya
maruz yerlerinin sert dolgularinda kullanilir

e Sicak ve soguk takimlarinin kesme bigaklari, sicak siyirma kaliplari, merdaneler, gelik dokiimler
ve kaliplar genel uygulama alanlarnidir

e Alagimsiz ve diisiik alagimli geliklerden yapiimis takimlarin kesici kenarlarinin dolgu kaynaginda
kullaniimasi yeni takimlarin yapiminda avantaj saglar

e Taslanarak iglenebilir

e Kaynak edilecek yiizey kaynak oncesi catlaklardan tamamen arindiriimalidir

* 400°C de 6n 1sitma yapilip parca yavag sogutulmalidir

e Kaynaktan sonra eger gerekiyorsa 550°C de gerilme giderme tavlamasi yapilmasi énerilir

e Koruyucu Gaz (MAG): karisim (Ar+CQz2) / Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
(| |- L] | (e 1 |- 1 | |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |==] 1 | == L1 | ==

Kaynak Elektrodu

GeKaTec TOOL 58 S

Akim Tiirii

MAG D.C.(+) /TIG D.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paketleme Tipi ve Agirh
Kodu (mm) MAG TIG
6031100148 1.0
6031100333 1.2
6031100334 1.6 X 1000 '31553;(00 Ka”g'}‘( Kutu
6031100389 2.0 x 1000 g g
6031100335 2.4 x 1000

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 293 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu 0zlii TIG Kaynak Teli

S GeKaTec TOOL 55 FC TIG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

53 -56

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e TOOL 55 FC TIG sert dolgu 6zl TIG teli; abrazif aginma direncine sahip, yiiksek toklukta yiiksek
sicakliklarda sertligini koruyabilen, sicak ve soguk ig takim celiklerinin, makine pargalari ve
takimlarinin aginmaya maruz yerlerinin sert dolgularinda ve metal-metal siirtinmesinin oldugu
uygulamalarda kullanilir

e Sicak ve soguk takimlarinin kesme bigaklari, sicak siyirma kaliplari, merdaneler, celik dokimler
ve kaliplar genel uygulama alanlandir

e Alagimsiz ve diisik alagimli celiklerden yapilmis takimlarin kesici kenarlarinin dolgu kaynaginda
kullanilmasi yeni takimlarin yapiminda avantaj saglar

e Tasinarak iglenebilir

e Kaynak edilecek yiizey kaynak dncesi ¢atlaklardan tamamen arindinimaldir

e 400°C’de 6n 1sitma yapilip parca yavag sogutulmalidir

¢ Kaynaktan sonra eger gerekiyorsa 550°C’de gerilme giderme tavlamasi yapiimasi énemlidir

e Koruyucu Gaz: Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 | | | — — — | |- || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 1 | | | — — — L1 | [==]

AKim Tiirii

TIGD.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paket Agirhigi Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3030600001 2.4 x1000 5 Karton Kutu

Onaylar: SEPRO
s Gedik -294 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu 0zlii TIG Kaynak Teli

S GeKaTec TOOL 60 FC TIG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

56 - 60

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e TOOL 60 FC TIG sert dolgu 6zlii TIG teli; abrasiv aginma direncine sahip, yliksek toklukta yiiksek
sicakliklarda sertligini koruyabilen, sicak ve soguk is takim celiklerinin, makine pargalari ve
takimlarinin aginmaya maruz yerlerinin sert dolgularinda ve metal-metal siirtiinmesinin oldugu
uygulamalarda kullanilir

e Sicak ve soguk takimlarinin kesme bigaklari, sicak siyirma kaliplari, merdaneler, gelik dokiimler
ve kaliplar genel uygulama alanlarnidir

e Alasimsiz ve diisik alagimli celiklerden yapilmis takimlarin kesici kenarlarinin dolgu kaynaginda
kullaniimasi yeni takimlarin yapiminda avantaj saglar

e Tasinarak iglenebilir

e Kaynak edilecek ytiizey kaynak oncesi catlaklardan tamamen arindiriimalidir

e 400°C’de 6n 1sitma yapilip parca yavag sogutulmalidir

e Kaynaktan sonra eger gerekiyorsa 550°C’de gerilme giderme tavlamasi yapilmasi énemlidir

e Koruyucu Gaz: Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon Islenebilirlik
| | |==m] 1 1 | | 1 | | [
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | |==m] 1 1 | | 1 | [==]

AKim Tiirii

TIGD.C. (-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paket Agirhigi Paketleme
Kodu (mm) (Kg) Tipi
3030600002 2.4 x1000 5 Karton Kutu

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Gazalti Kaynak Teli ve Gubugu

S GeKaTec TOOL 58 SG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

57 - 60

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek adhesif asinma ve darbe dayanimi gerektiren soguk i takim celiklerinin
dolgu kaynaginda, yiiksek sicaklik, aginma ve darbe dayanimi gerektiren sicak is takim
celiklerinin dolgu kaynaginda kullanilir

e Alagimsiz geliklerden kesme agzi yapiminda, takim celiklerinin kesme ve siyirma yapan
bélgelerinde kullanilir

e Kaynak edilebilecek takim celiklerinde 300°C - 400°C 6n isitma verilir.

e Koruyucu gaz: MAG : (Ar+C02) karigim gaz, TIG : Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon Islenebilirlik
1 | == 1 1 1 | | |- || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | == 1 1 1 | L1 | [==]

Kaynak Elektrodu

GeKaTec TOOL 58 S

AKim Tiirii

MAG D.C.(+) /TIG D.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirligi

Kodu (mm) (Kg)
6031100358 1.2 15
6031100359 1.6 x 1000 5
6031100360 2.0 x 1000 5
6031100153 2.4x1000 5

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Gazalti Kaynak Gubugu

S GeKaTec TOOL 60 SG

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

60 - 62

Kaynak Edilebilen Gelikler
° 1.2436-1.3241-1.3344-1.3207

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Kesme kaliplarin kesici kenarlarinin dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metali hiz geligi yapisinda olup aginmaya, siirtlinmeye, basincakargi oldukca
mukavemetlidir

e Alagimsiz veya diistik alasimli celiklerden yapilmig takimlarin kesici kenarlarinin yapiimasinda
kullanilir

e Kaynak edilecek takim geliklerine 400°C - 500°C ye kadar 6nisitma yapilmasi gerekmektedir.

e Kaynak metali taglanarak islenebilir.

e Koruyucu Gaz (TIG): Argon

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L] | (e L 1 1 1 | | [ ]
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | == L 1 1 1 | 1 | ==

Kaynak Elektrodu

GeKaTec TOOL 60

AKkim Tiirii

TIGD.C.(-)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhigi

Kodu (mm) (Ka)
6031100336 1.6 x 1000 5
6031100337 2.0 x 1000 5
6031100338 2.4 x1000 5

Onaylar: SEPRO
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s GeKaTec KOBALT BAZLI TIG KAYNAK GUBUKLARI

COBALT 6 TIG Aws A5.21: ER CoCr-A

Kobalt esasli yiiksek sicaklikta sert kalabilen, diistik siirtiinme katsayisina sahip sert dolgu ¢ubugudur.
Basing , darbe, abrazyon, korozyon, erozyon, kavitasyon ve 650°C’ye kadarki isil soklar ile birlikte
goriilen metal-metal stirtlinmesine kargi yliksek dayanim gosterir. Miikemmel kayganlik 6zelligi vardir
ve manyetik degildir.Karbiir uclu kesici takimlarla iglenebilir. Kullanildigr yerler; sicak kesme bicaklari ve
takimlari, ekstriizyon vidalari, buhar vanalari ve kimyasal yana sitleri, sicak dévme, ¢apak temizleme ka-
liplari, cam kaliplari, subaplarin basma yiizeyler,i valfler. Ozellikle regineli agaclarin kesiminde kullanilan
serit testere kaynaginda kullanilir. Tampon tabaka olarak 307 ve 312 paslanmaz teller kullanilabilir.
Kimyasal Komp.(%) :C:1.1,Cr: 28.0,W: 4.0, Co: Kalan

Sertlik - TIG : 40 HRC
Sertlik - Oksi-Asetilen : 40 HRC .
Boyutlar 3,20 X 4.00 X 5.00 x 1000 mm Kaynak Do Tl GokaTes HARDCOR COBALT 6

COBALT 12 TIG Aws A5.21: ER CoCr-B

Yiiksek sicakliklarda sert ve korozyona mukavim bir kaynak metali termik soklara dayanikli bir sert dolgu
telidir. Kompozisyon olarak Cobalt 6.’ya yakindir. Tek fark yapidaki karbiir miktarinin daha fazla olugudur.
Dévillmez, karbiir takimlarla zor islenir. Kullanildigi yerler; Sicak kesme bigaklari, ajag ve ahsap sana-
yinde kullanilan testereler, kagit ve karton kesme bigaklari. Tropik ve sert agaclarin kesiminde kullanilan
testerelerin dolgu kaynaginda kullanilir. Tampon tabaka olarak 307 ve 312 paslanmaz teller kullanilabilir.
Kimyasal Komp.(%) :C:1.4,Cr: 29.0,W: 8.0, Co: Kalan

Sertlik - TIG - 47 HRC
Sertlik - Oksi-Asetilen : 48 HRC .
Boyutlar 3.20 X 4.00 X 5.00 x 1000 mm Kook ot o1 Cokalon HARDCOR S0BALT 12

COBALT 1 TIG Aws A5.21: ER CoCr-C

Karbon yiizdesi 2.5 oldugundan yapisindaki karbiir miktari oldukca yiiksektir.Kobalt esash yiiksek
sicaklikta sert kalabilen, diisiik siirtlinme katsayisina sahip sert dolgu cubugudur.Abrazyon, korozyon ve
900°C’ye kadarki isil soklar ile birlikte gorilen metal-metal stirtinmesine karg yiiksek dayanim gos-
terirMilkemmel kayganlik dzelligi vardir.Manyetiktir.Karbiir uclu kesici takimlarla islenebilir. Kullanildidi
Yerler ; sicak kesme bigaklari , 6gutict, karsitirict ve delici takimlarda kullanilir . Darbeye hassas sert
alagimli geliklerin kaynaginda kullanilir. Tampon tabaka olarak 307 ve 312 paslanmaz teller kullanilabilir.
Kimyasal Komp.(%) :C:2.5, Cr: 30.0,W: 12.0, Co: Kalan

Sertlik - TIG : 54 HRC

oyt ia20x00xs 000 SRS SR

Ambalaj Bilgileri

iiriin Uriin Cap x Boy _Paket
Kodu (mm) Agirlik (Kg)

COBALT 6 TIG 6031100133 3.2x 1000 5
COBALT 6 TIG 6031100134 4.0x 1000 5
COBALT 12 TIG 6031100135 3.2x1000 5
COBALT 12 TIG 6031100136 4.0 x 1000 5
COBALT 1 TIG 6031100321 3.2x 1000 5
COBALT 1 TIG 6031100322 4.0x 1000 5

Onaylar: SEPRO
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s GeKaTec TUNGSTEN ELEKTROTLAR

TIG, (GTAW) kaynak yonteminde kullanilan, ergimeyen elektrotlardir.

Uriin Adi AWS isareti / Renk = Akim Tiirii Kullanim Alanlar ‘
- Alasimsiz ve yiiksek alasimli gelikler
GeKaTec TUNGSTEN 0C - ?@:slanmaz I(;elikller
- Titanyum alagimlar
Kirmizi - Nikelyalaglmlgn
- Bakir alagimlari
GeKaTec TUNGSTEN AC - Aliiminyum alagimlar
Yesil - Magnezyum alagimlari
- Alagimsiz ve yiiksek alagiml gelikler
o mﬁminyum al?llglmnllall:n
- Magnezyum alasi
GeKaTec TUNGSTEN EWLa-1.5 AC/DC - Tita31yuzr¥1uala§|rrﬁan
Sarl - Nikel alagimlar
- Bakir alagimlari
- Paslanmaz celikler
- Alagimsiz ve yiiksek alagimh celikler
= ,’t\/:ﬁminyum al?slml?:r
- nezyum alagimlari
GeKaTec TUNGSTEN AC/DC - Ti%y%zr%ualagmﬁan
Mavi - Nikel alagimlar
- Bakir alagimlari
- Paslanmaz celikler
- Alagimsiz ve yiiksek alagimh celikler
- :\\/:Uminyum alzil§|ml.al\n
- asimiari
GeKaTec Tl.JNGSTEN AC/DC - Tiar;%zn};uz;?agmﬁan
Gri - Nikel alagimlan
- Bakir alagimlar
- Paslanmaz gelikler
Ambalaj Bilgileri
Uriin Uriin Kodu Gap x Boy (mm) Paketteki Adet
Tungsten Kirmizi 6051500032 1.6x175 10
Tungsten Kirmizi 6051500033 2.0x175 10
Tungsten Kirmizi 6051500034 2.4x175 10
Tungsten Kirmizi 6051500035 3.2x175 10
Tungsten Kirmizi 6051500049 4.0x175 5
Tungsten Yesil 6051500036 1.6x175 10
Tungsten Yesil 6051500037 2.0x175 10
Tungsten Yesil 6051500038 2.4x175 10
Tungsten Yesil 6051500039 3.2x175 10
Tungsten Yesil 6051500040 4.0x175 5
Tungsten Sari 6051500050 1.6x175 10
Tungsten Sari 6051500044 2.0x175 10
Tungsten Sari 6051500045 2.4x175 10
Tungsten Sari 6051500051 3.2x175 10
Tungsten Sari 6051500052 4.0x175 5
Tungsten Mavi 6051500022 1.6x175 10
Tungsten Mavi 6051500042 2.0x175 10
Tungsten Mavi 6051500024 2.4x175 10
Tungsten Mavi 6051500043 3.2x175 10
Tungsten Mavi 6051500055 4.0x175 5
Tungsten Gri 6051500041 1.6x175 10
Tungsten Gri 6051500048 2.4x175 10
Tungsten Gri 6051500053 3.2x175 10
Tungsten Gri 6051500054 4.0x175 5
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 300 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HB)

300

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Konveydr zincirleri, ving tekerleri, ray makaslari, disli ¢arklar, muylular, celik saftlar, cer diglileri,
millerin orta sertlikteki dolgu kaynaklari ve taslyici makaralar genel uygulama alanlaridir.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe, basing ve aginmaya maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynaklari 6ncesinde
tampon dolgu olarak kullanilir. Diisiik alagimh ¢eliklerin ve karbon celiklerinin tampon ve sert
dolgu kaynagina uygundur

e Metal-metal siirtiinmeye, catlamaya ve basma gerilimlerine kargl yiiksek dayanim saglar.
islenebilirligi oldukga iyidir

e Kaynak dncesi kaynak edilecek ylizey temizlenmeli ve yaklagik 150°C 6n isitma yapilmasi 6nerilir

e Rutil karakterli olmasi sayesinde diisiik amperlerde dahi sakin ve sigramasiz yanis, diizgiin dikis
gorlintlisii ve CO2 gaziyla kullanilabilme imkani saglanir

e (Gaz korumali sert dolgu 6zlii telidir

e Koruyucu Gaz: C02, M21

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| |l || — — — | e — — 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | [== || — — — 1 1 | |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) () (mm)
1.2 170 - 200 27 - 30 25-30
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500004 1.2 15

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 300 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HB)

300

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Konveydr zincirleri, ving tekerleri, ray makaslari, disli ¢arklar, muylular, celik saftlar, cer diglileri,
millerin orta sertlikteki dolgu kaynaklari ve taslyici makaralar genel uygulama alanlaridir.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Dolgu kaynaklari dncesinde tampon dolgu olarak kullanilir. Diigiik alagimli geliklerin ve karbon
celiklerin tampon ve sert dolgu kaynagina uygundur.

* Metal-metal sirtiinmeye, catlamaya ve basma gerilimlerine kargi yiiksek dayanim saglar.
Islenebilirligi oldukca iyidir.

e Kaynak oncesi kaynak edilecek yiizey temizlenmelidir. Yaklagik 150°C 6n i1sitma yapilmasi
onerilir.

e Rutil karakterli oimasi sebebiyle diisiik amperlerde dahi sakin ve sigramasiz yanig, diizgiin dikis
goriintiisii ve CO2 gaziyla kullanilabilme imkani saglar.

e (Gaz korumasiz sert dolgu 0zl telidir.

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
| |seens || ] — — | — — — 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L1 | == || ] — — 1 1 1 |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) ®) V) (mm)
1.6 180 - 200 26 - 30 25-30
2.8 300 - 500 23 - 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100376 1.6 15
6031100364 2.8 25

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 41 NiMo G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

43 - 45

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Siirekli dokiim merdaneleri, roleler, gaz, su ve buhar ortaminda kullanilan valflar, flanglar,
kompresorler

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Sicaklik, termal yorulma, korozyon ve metal metale siirtinmeye maruz kalan pargalarin
kaynaginda kullanilan sert dolgu 6zlii kaynak telidir

e Martensitik yapida kaynak metali verir

e Martensitik ve martensitik-ferritik yapidaki celik dokimler, hadde ve dévme amagch takim
celiklerinin kaynaklarinda kullanilir

e Koruyucu Gaz: (M12-M21)Ar+2-18 C02 %

e (M13) Ar+2-3 C02 %

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
L1 | == L 1 1 1 | 1 1 1 | 1 1 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
| | == 1 1 1 | 1 1 1 |
Kaynak Parametreleri
Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) () (mm)
1.6 150 - 250 25-32 20-25
AKim Tiirii
FCAW D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100369 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 302 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 414

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HB)

400

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Cekme haddeleri, haddehane roleleri ve 410 paslanmaz valf ve pompa imalatinda
kullanilabilir

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Sert dolgu uygulamalarinda kullanilan Cr-Ni alagimh metal 6zli telidir
e Ayni zamanda birlestirme kaynaklarinda da kullanilabilir
e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 | == 1 1 | | 1 1 | | L 1 | 1 |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | == 1 1 | | 1 1 | |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A (V) (mm)
1.6 180 - 210 26 - 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500008 1.6 15

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 600 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HB)

600

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alasimli ve alagimsiz geliklerden yapilmis toprak ve maden ocaklari makine pargalari, seramik
kaliplarin kenar dolgulari, darbeli ¢alisan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme
takimlarin kesici kenarlari, sert manganez celiklerin sert dolgulari, is makinelerinin kepce agiz
ve tirnaklar tipik uygulama alanlandir

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe ve abrasif aginmaya maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

e Kaynak metali martensitik mikro yapida ve takim celikleriyle ayni alagim grubunda yer alir.

e Metal-metal siirtlinmeye karsi dayanimiidir

e QOldukea sert ve tok kaynak metali sayesinde kesici kenarlarin dolgularinda kullanilir

e Kaynak dikisinde catlak olusumu gdzlenmez

e Gaz korumali 6zlii kaynak telidir.

e Rutil karakterli olmasi sayesinde diisiik amperlerde dahi sakin ve sigramasiz yanig, diizgiin dikis
gortintiisti ve CO2 gaziyla kullanilabilme imkani saglanir

e Koruyucu Gaz: CO2

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik

L 1 1 1 | | | |==] || s — — | |seens
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 1 | | | |==] 1 | ==

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (V) (mm)
1.2 170 - 200 27 - 30 25-30
1.6 180 - 220 26 - 31 25-30
AKim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500010 1.2 15
3030500011 1.6 15

Onaylar: SEPRO
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Metal Ozlii Sert Dolgu Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR M 600 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HB)

600

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmis toprak ve maden ocaklari makine pargalari, seramik
kaliplarin kenar dolgulari, darbeli ¢alisan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme
takimlarin kesici kenarlari, sert manganez celiklerin sert dolgulari, is makinelerinin kepge agiz
ve tirnaklari tipik uygulama alanlaridir

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe ve abrasif aginmaya maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan
metal 6zlii sert dolgu kaynak telidir.

e Kaynak metali martensitik mikro yapida ve takim celikleriyle ayni alagim grubunda yer alir

e Metal-metal siirtinmeye kargi dayanimlidir

e Oldukga sert ve tok kaynak metali sayesinde kesici kenarlarin dolgularinda kullanilir

e Kaynak dikisinde gatlak olusumu gozlenmez, gaz korumali 6zI(i kaynak telidir

e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 | | 1 | |==] | — — — | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 1 | | | | |== | | |==

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A (V) (mm)
1.2 170 - 200 27-30 25-30
1.6 180 - 220 26 - 31 25-30
AKim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500030 1.2 15
3030500031 1.6 15

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 600 GS

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

56

Kaynak Edilebilen Gelikler

¢ Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmis toprak ve maden ocaklari makine pargalari, seramik
kaliplarin kenar dolgulari, darbeli ¢alisan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme
takimlarin kesici kenarlari, sert manganez celiklerin sert dolgulari, is makinelerinin kepce agiz
ve tirnaklari tipik uygulama alanlaridir.

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe ve abrasif aginmaya maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

e Kaynak metali martensitik mikro yapida ve takim gelikleriyle ayni alagim grubunda yer alir

e Metal-metal siirtinmeye karg dayanimlidir

e Oldukea sert ve tok kaynak metali sayesinde kesici kenarlarin dolgularinda kullanilir

e Kaynak dikisinde catlak olusumu gdzlenmez

e Gaz korumali 6zIi kaynak telidir.

e Rutil karakterli olmasi sayesinde diisiik amperlerde dahi sakin ve sigramasiz yanis, diizgiin dikis
goriintiisii ve CO2 gaziyla kullanilabilme imkani saglanir

e Koruyucu Gaz: CO2

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | 1 | == || s — — | |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 1 | L] | (e 1 | e

Kaynak Parametreleri

Cap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (v) (mm)
1.2 170 - 200 27-30 25-30
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
AKim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500018 1.2 15
3030500019 1.6 15

Onaylar: SEPRO
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Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 600 O

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

58

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmig toprak ve maden ocaklari makine pargalari, seramik
kaliplarin kenar dolgulari, darbeli calisan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme
takimlarin kesici kenarlari, sert manganez celiklerin sert dolgulari, is makinelerinin kepce agiz
ve tirnaklar tipik uygulama alanlaridir

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe ve abrasif aginmaya maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir
e Kaynak metali martensitik mikro yapida ve takim celikleriyle ayni alagim grubunda yer alir

e Metal-metal siirtlinmeye karsi dayanimlidir

e Oldukca sert ve tok kaynak metali sayesinde kesici kenarlarin dolgularinda kullanilir

e Kaynak dikisi nde catlak olugsumu gozlenmez

e (Gaz korumasiz 6zlii kaynak telidir.

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 | | || ] — — | | | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 | | || ] — — | | |==]

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) ®) V) (mm)
1.6 180 - 200 26 - 31 25-30
2.8 200 - 320 25-32 25-30
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100377 1.6 15
6031100378 2.8 25

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 307 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 660 0

Mekanik Degerler

Sertlik (HRC)
Kaynak Sonrasi Galigma Sonrasi
18 - 24 45 - 52

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Cimento, maden ve toprak hafriyat sanayisinde kullanilan kiricilarin, rélelerin ve gekiclerinin,
hafriyat makine genelerinin, maden ve tas kirma makinelerinin, konkasér ¢enelerinin
dolgularinda kullanilir

e Cimento sektoriindeki roller pres ve gekiclerin dolgu kaynaklarinda, sert dolgu dncesi tampon
tabaka olarak da kullanilir .

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe, basing ve aginmaya maruz parcalarin dolgu kaynaklarinda kullanilir
e Darbe ve siirtinmeye kars! yiiksek mukavemetlidir

e Karbon ve dstenitik manganli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir
e Kaynak metali calistikca sertlegir

e (Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| | — — | | — | — 1 | == | |seens
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 1 | | | — | — 1 1 | |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
2.8 300 - 500 25- 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW /D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100379 1.6 15
6031100380 2.8 25

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 308 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 14 Mn G

Mekanik Degerler

Sertlik (HB)
Kaynak Sonrasi Galigma Sonrasi
175 - 225 ~ 500

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Cimento, maden ve toprak hafriyat sanayisinde kullanilan kiricilarin, rélelerin ve gekiclerinin,
hafriyat makine genelerinin, maden ve tas kirma makinelerinin, konkasor ¢enelerinin
dolgularinda kullanilir

e Cimento sektoriindeki roller pres ve gekiclerin dolgu kaynaklarinda, sert dolgu dncesi tampon
tabaka olarak da kullanilr.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe, basing ve aginmaya maruz parcalarin dolgu kaynaklarinda kullanilir
e Darbe ve siirtinmeye karsi yiiksek mukavemetlidir

e Karbon ve dstenitik manganli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir
e Kaynak metali calistikca sertlegir.

e Koruyucu gaz CO2 (M21)

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| s — — || s — — L1 | [==] | s
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

1 1 | | || s — — 1 1 | |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) (V) (mm)
1.2 170 - 200 27-30 25-30
1.6 180 - 220 26 - 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500020 1.2 15
3030500021 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 309 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 14 Mn 0

Mekanik Degerler

Sertlik (HB)
Kaynak Sonrasi Galigma Sonrasi
225 - 275 ~ 500

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Cimento, maden ve toprak hafriyat sanayisinde kullanilan kiricilarin, rélelerin ve gekiclerinin,
hafriyat makine genelerinin, maden ve tas kirma makinelerinin, konkasér ¢enelerinin
dolgularinda kullanilir

e Cimento sektoriindeki roller pres ve gekiclerin dolgu kaynaklarinda, sert dolgu dncesi tampon
tabaka olarak da kullanilir.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe, basing ve aginmaya maruz parcalarin dolgu kaynaklarinda kullanilir. Darbe ve
stirtlinmeye karsi yliksek mukavemetlidir

e Karbon ve dstenitik manganli celiklerin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metali galistikga sertlegir

e Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| e — —| | — — 1 | |== || |l
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 | 1 | | — — — 1 1 1 |

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhgi
Kodu (mm) (Kg)
6031100199 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -310 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 50 G

Mekanik Degerler

Sertlik (HRC)
Kaynak Sonrasi Galigma Sonrasi
48 - 50 53

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Sicak ig takim celikleri, dovme kaliplari, sicak kesme bigaklari, roleler, stirekli dokim roleleri,
merdaneler, pompa ekipmanlari, zimba takimlari.

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

o Yiiksek sicaklik, korozyon, metal-metal siirtiinme ve darbeye maruz kalan pargalarin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir

* 650°C sicakliga kadar dayanim gerektiren celiklerin sert dolgu kaynaklarina uygundur

e Kaynak metali catlamaya karsi dayanikdir

e Gaz korumal 6zlii kaynak telidir

e Koruyucu Gaz: M13(Ar+1%02)

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 | | || — —  — || | —]— [ ] |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 | | || ] — — | | |==]

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) V) (mm)
1.2 170 - 200 27 -30 15-25
Akim Tiirii
FCAW D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhigi
Kodu (mm) (Kg)
6031100370 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -311 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 55 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

58 -62

Kaynak Edilebilen Gelikler

e |s makinelerinin kepge tirnaklarinda, komiir ve fosfat madenlerindeki ekskavatorlerin kepge
agizlan ve kaziyici diglerinde, aginma plakalari ve nakil vidalarinda, tugla fabrikalarindaki hele
zonlarda, pompa ve fan kanatlarinin dolgularinda, kmr kirici gekiclerin, Ni-Hard komr
6utiict rolelerin dolgularinda kullanilir

o Kaynak dolgu kalinhigr 2 pasodan fazla olmamalidir

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek abrasif asinmaya maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanihir
o Krom karbiir alagimli sert dolgu 6zlii kaynak telidir

e Yiiksek sertliginden dolay! kaynak dikisinde enine ¢atlaklarin olusmasi dogaldir

e (Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir

e Kaynak dolgu kalinligi 2 pasodan fazla olmamalidir

e Taslanarak iglenebilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik

L 1 | 1 | | | |==] || || || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

|| e — — | | — | — || s — —

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) V) (mm)
2.8 300 - 500 25- 31 25-30
AKim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Ka)
6031100371 2.8 25

Onaylar: SEPRO
s Gedik -312- www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR M 55

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

53 - 56

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Bu sert dolgu teli yliksek aginma direncine sahip olup yiiksek sicakliklarda da sertligini
muhafaza eder

e Uygulama olarak makine pargalarinda kullanilan soguk ve sicak is takim celiklerinde, soguk ve
sicak kesme bigaklarinda, ekztiirsiyon kaliplarinda, gelik dokiim ve kaliplarda kullanilir

e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 | | || ] — — | | | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 | | || ] — — | | |==]

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) V) (mm)
1.2 150 - 220 26 - 30 20-25
AKim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500025 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -313 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 58 TIC 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

52 - 57

Kaynak Edilebilen Gelikler

* Roler pres dolgularinda kirici valslerde, gekiclerde, konik kiricilarda, is makinelerinin kepge
agiz ve tirnaklarinda, mikser bigakla rinda, kagrt hamuru érsleri ve bigaklarinda, sert dolgu
kaynag olarak kullanilir

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek darbe ve abrasif aginmaya maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir
e C, Cr, Ti ve Mo alagimli sert dolgu 6zlii kaynak telidir

e Kaynak metali Titanyum Karb(ir iceren martensitik bir mikroyapi verir

e Yiiksek sicaklikta sertliligini korur

e Kaynak dikiginde catlak normaldir fakat uygun 6n isitmayla catlaksiz dikis elde edilebilir

e Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | | | — | — || || | |seens
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 1 | | —— L] | (e

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A (V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
2.8 300 - 500 25- 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Ka)
6031100372 1.6 15
6031100373 2.8 25

Onaylar: SEPRO
s Gedik -314 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR KST 45

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

39-41

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Metal 6zIi kaynak teldir. lyi derecede islenebilirlige sahiptir.

e Diistik ve yiiksek sicakliklarda galisan takimlarin tamiri ve sert yiizey kaplamasi igin tasarlanmig
6zel alagima sahiptir.

e HARDCOR KST 45, dovme kaliplari, disi kaliplar, damgalar, pres dokiim kaliplari, kilavuzlar,
silindirler gibi yliksek sicakliklarda sikistirma, darbe ve aginmaya maruz kalan ytiiksek gerilimli
sicak is aletlerinin kaplamalari igin uygundur.

e Alagimsiz ve dusiik alagimli ana malzemelere kaynak yapilabilir.

e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
(| |- | | |- | [ 1 | e
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

| | |==] | | |==] 1 | ==

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (V) (mm)
1.2 150 - 220 26 - 30 20-25
AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
3030500398 1.2 15

s Gedik -315- www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR KST 55

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

52-57

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Metal 6zIi kaynak teldir. Sicak ve soguk is geliklerinin onariimasinda kullanilir. lyi derecede
islenebilirlige sahiptir.

* HARDCOR KST 55, aginmaya dayanikli alagimli ve sicak dévme kaliplarini geri kazanmak igin
uygulanabilen metal tipi 6zI0 bir teldir.

o Diisiik alagimli yiiksek yogunluklu celik aletlerin kenarlarini ve diiz alanlarini kaplamak icin
uygulanabilir.

e Madencilik sektortinde kullanilan kova, ekskavator, kirici gibi yiiksek asinmaya maruz kalan
ekipmanlarin tamirinde kullanilr.

e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| | —]— 1 | |== || |l | | [==
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | |==] | | |==] 1 | ==

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A V) (mm)
1.2 150 - 220 26 - 30 20-25
AKim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhidi
Kodu (mm) (Kg)
3030500410 1.2 15

s Gedik -316 - www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 60 G

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

57-62

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Metal 0zIi kaynak teli

e Uygulama érnekleri; kesme aletleri, makas bicaklari, soguk haddehaneler igin merdaneler,
dovme kalibi, geneli kirici, mikser parcasi gibi cesitli malzemelerin dolgu kaynaginda kullanilir.

e Asinma dayanimi, darbe direnci ve 1si dayanimi yiiksektir.

e Kaynak metali hava ile sertlesir ve genellikle taglanarak iglenebilir. 200 ila 300 °C’ ye kadar 6n
1sitma onerilir.

e Koruyucu Gaz: CO, (M21)

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 | | || — —  — || | —]— [ ] |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

L 1 1 | | || ] — — | | |==]

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) (A) (V) (mm)
1.20 170 - 200 27 -30 25-30
Akim Tiirii
D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhigi
Kodu (mm) Ka)
3030500407 1.2 15

s Gedik -317 - www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 62 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

57 -63

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Vantilatorler, asinma plakalar, vidali konveydr, yumusak malzemeler icin Kiricilar, pargalayicilar,
kémiir degirmeni cekici, fan, saban demiri, helezonlar, kepge tirnaklari ve ekskavator kepgeleri

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e (azsiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir
e Diisiik alagimh geliklerin ve karbon geliklerinin sert dolgu kaynagina uygundur
e Asinma dayanimi ve korozyon direnci yiiksektir

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 | 1 | | | |==] || || || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

|| e — — | — — — || s — —

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) Kg)
3030500409 1.6 15

s Gedik -318 - www.gedikkaynak.com.tr



Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 63 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

60 - 64

Kaynak Edilebilen Gelikler

° i§ makinelerinin kepge tirnaklari, ekskavatér kepceleri ve kaziyici digleri, pompa ve fan kanatlari,
asinma plakalari, nakil vidasi ve helezonlar, kémiir kirici cekicler, Ni-Hard roleler

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek abrazyona ve erozyona maruz kalan parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Diisiik alagimh geliklerin ve karbon geliklerin sert dolgu kaynagina uygundur

e Yapisindaki krom karbiirler sayesinde oldukgca sert bir kaynak metali vererek tek pasoda dahi
yliksek sertlik verir

e Kaynak dikisinde yiiksek sertlik nedeniyle enine catlaklarin olusmasi dogaldir

e 2 pasodan fazla kaynak dolgular énerilmez, sadece taglanarak islenebilir

e (Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii telidir

Dayamim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 | 1 | | | |==] || || || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

|| e — —| | — — || — — —

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A (V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
2.8 300 - 500 25- 31 20-25
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) Kg)
6031100374 1.6 15
6031100186 2.8 25

Onaylar: SEPRO
s Gedik -319 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 63 OB

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

62 - 65

Kaynak Edilebilen Gelikler
e Fan bicak adizlari, kazi makinesi kepgeleri, kova uclarinin kaynagi

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Asiri sertlikte 6zel kimyasal oranlari ile yiiksek C, Cr, Nb, B alagimh kaynak telidir

e Bu alasim sayesinde yiiksek abrazyon dayanim saglar

* Bu bilesim sayesinde yiiksek abrazyon dayanimi saglar

¢ Madencilik ekipmanlarinin sert dolgularinda, matkaplarda, diglilerde, ¢arklarda ve asinan
parcalar uygulama alanlarndir

e (Gaz korumasiz sert dolgu 6zlii kaynak telidir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | 1 | == || || || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | — | — || s — — || s — —

Kaynak Parametreleri

Cap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhigi
Kodu (mm) (Ka)
6031100375 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 320 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR 65 0

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

63 - 65

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Sicak ciiruf kirma makineleri, tirnakli sinter tokmaklar, sinter kiricilari, yiiksek firin kapak
mekanizmalari ve fanlari, sicak dokiim yolluklari, isi 1zgaralari, karistirici ve sondaj matkaplari.

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek abrazyon ve yliksek sicaklija maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

e Diisiik alagimh geliklerin ve karbon geliklerin sert dolgu kaynagina uygundur

e Yapisindaki C, Cr, Mo, Nb, V ve W alagim elementleri ve bunlarin olugturdugu karbiirler sayesinde
oldukga sert bir kaynak metali verir

e Sert minerallerin ve yiiksek sicakligin neden oldugu aginmalara karsi oldukga dayanikhdir

e Kaynak metali 650°C kadar dayanim gosterir

e Kaynak dikisinde yiiksek sertlik nedeniyle enine catlaklarin olusmasi dogaldir

e Sadece taglanarak islenebilir

e (Gaz korumasiz sert dolgu ozlii telidir

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 | 1 | 1 1 1 | | | || s — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

|| e — —| | — — | — —

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A V) (mm)
1.6 130 - 220 26 - 31 25-30
AKim Tiirii
FCAW D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100209 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -321 - www.gedikkaynak.com.tr




Sert Dolgu Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR M 67

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

65 - 67

Kaynak Edilebilen Gelikler

° i§ makinelerinin kepge tirnaklari, ekskavatér kepceleri ve kaziyici digleri, pompa ve fan kanatlari,
nakil vidasi ve helezonlar, konveyér zincirleri, mikserler.

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek abrazyon ve darbeye maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan metal 6zlii
sert dolgu kaynak telidir

e Kaynak dikisi ciirufsuzdur

* Borlu 6zel karbiirler icerdiginden kum ve minerallerin neden oldugu asinmalara kargi oldukca
dayaniklidir

e Kaynak dikisinde enine catlak olusumu dogaldir

e Kaynak metali taglanarak iglenebilir

e (Gaz korumall veya gaz korumasiz kullanilabilir

e Koruyucu Gaz: M21

Dayanim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 1 1 | L] | (e 1 |- | — —
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | — | — || s — — || s — —

Kaynak Parametreleri

Cap Akim Siddeti Gerilim Serbest Tel Boyu
(mm) A) v (mm)
1.6 180 - 350 25- 32 20-25
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhigi
Kodu (mm) (Kg)
3030500026 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 322 - www.gedikkaynak.com.tr




Kobalt Bazli Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR COBALT 1

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

54 -56

Kaynak Edilebilen Gelikler

* Sicak kesme bigaklari, plastik ekstriizyon vidalari, ingot tutucu sivri gene uglari, kagit, karton ve
ahsap kesme takimlari, yiiksek isida ¢alisabilen pompa milleri, mil yataklari

Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon, metal metale siirtiinme ve termal soklara
maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zlii kaynak telidir

e Krom ve tungsten karbiirleri iceren kobalt bazli ve dstenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir

e Karbiir uglu takimlarla iglenebilir

o Gaz korumali 6zlii kaynak telidir

e Koruyucu Gaz : M13 (Ar+1%02)

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon Islenebilirlik
1 1 1 | 1 1 | | L1 | == | |-
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |==] 1 1 | | L1 | ==

Kaynak Parametreleri

Cap Akim Siddeti Gerilim
(mm) (A) (V)
1.6 180 - 300 26 - 30
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100365 1.6 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 323 - www.gedikkaynak.com.tr




Kobalt Bazli Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec HARDCOR COBALT 6

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

40- 43

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Gemi supaplarinin basma yiizeyleri, vana sitleri, vals ve supaplar, sicak kesme bicaklari ve
takimlari, ingot siyirici bigaklar, yilksek sicaklikta galisabilen pompa milleri

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon, metal metale siirttinme ve termal soklara
maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zli kaynak telidir

e Krom ve tungsten karbiirleri iceren kobalt bazli ve ostenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir

e Karbiir uglu takimlarla ilenebilir

¢ Gaz korumali 6zIii kaynak telidir

e Koruyucu Gaz : M13 (Ar+1%02)

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yilksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik

L 1 | 1 | 1 1 1 | 1 | == || ||
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

1 | |==] 1 1 1 | 1 | ==

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim
(mm) (A) (V)

1.2 140 - 200 26 - 30

AKim Tiirii
FCAW / D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Kg)
6031100191 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik -324 - www.gedikkaynak.com.tr




Kobalt Bazli Ozlii Kaynak Teli

S GeKaTec  HARDCOR COBALT 12

Mekanik Degerler

Sertlik (Kaynak Sonrasi)
(HRC)

48 - 50

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Kagit endiistrisindeki pulper ve mikser bigaklari, plastik ekstriizyon vidalari, ingot tutucu uglar,
vana sitleri, sicak kesme bigaklari, mil yataklari

Kullanildigh Yerler ve Ozellikleri

e Yiiksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon, metal metale siirttinme ve termal soklara
maruz kalan pargalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zli kaynak telidir

e Krom ve tungsten karbiirleri iceren kobalt bazli ve ostenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir

e Karbiir uglu takimlarla ilenebilir

¢ Gaz korumali 6zIii kaynak telidir

e Koruyucu Gaz : M13 (Ar+1%02)

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
1 1 1 | 1 1 | | 1 | == | |seens
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci

| | |- L1 1 1 | L] | (e

Kaynak Parametreleri

Gap Akim Siddeti Gerilim
(mm) (A) (V)
1.2 140 - 200 26 - 30
Akim Tiirii
FCAW / D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri
Uriin Cap Paket Agirhigi
Kodu (mm) (Kg)
6031100366 1.2 15

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 325 - www.gedikkaynak.com.tr




Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec S1L

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :Cu 511 Sn | Si  Mn Cu
EN ISO 17672 :Cu 511 0.8 | 0.3 0.3 Rest
AWS A5.7 :ER Cu
Mekanik Degerler
Centik . _Elektrik

Dgs'a‘::;l Darbe  Uzama  Sertlik :r’:l'l‘gl iletkenligi ;' . Yogunluk

— 00 0 3
(N/mm?) Dayal;lml (Lo=5do) (%) (HB) ) (S(nz1(/)m(r;r)12) (W/m.K) (kg/dm?)
200 70 30 60 1020-1050 15-20 | 120-170 8.9

Kullanildign Yerler ve Ozellikleri

e Saf bakirlarin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Agir isinmaya dayanimli kaynak metali verir

e Ark ocaklarinin elektrot tutucularini, yiiksek firin tiyerlerini, radyator ve yag sogutucularini olusturan
bakir malzemelerin kaynaginda kullanilir. 3mm’den ince bakir malzemelere en az 300°C 6n isitma
yapiimali, daha kalin malzemeler igin her Tmm kalinlik igin 6n isitma sicakligi 100°C artinimali ve
6n 1sitma sicakligi asla 600°C’ yi gegmemelidir.

e Demir ve Nikel bazll malzemelerin sert lehimlemesinde kullanilir

e Normal alev segilmelidir

e TIG kaynaginda Argon veya %75 Ar %25 He karigimi kullanilir

Kaynak Yontemi
Gaz Kaynag - TIG Kaynag

Akim Tiirii Gazalt Teli Elektrot Kaynak Pozisyonlari

TIG D.C.(-) GeKaR1L = GeKaTecCu-WELD  r—fmm— —m— [V |

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6031100086 2.0 x 1000 5
6031100087 3.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 326 - www.gedikkaynak.com.tr




Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec g2

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :Cu 681 Cu ' Sn Si Zn
EN ISO 17672 : Cu 681 59.0 1.0 0.2 Kalan
Mekanik Degerler
Erime Araligi Yogunluk Dgs'a‘::ﬁ" Uzama Sertlik
(°C) (kg/dm?) (N/mm?) (Lo=5do) (%)) (HB)
870-890 8.4 430 30 110

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Celiklerin, piringlerin, nikel ve alagimlarinin, dékme demirlerin ve katilasma sicakhigi 950°C iizerinde
olan bakir alagimlarin sert lehimleme ile kaplama ve birlestirmesinde kullanilir

e Galvaniz kapli borularin, ¢inko kaplamalarina zarar vermeden sert lehimlemeyle birlestiriimesine
uygundur.

e (elik ve bakirlar igin normal alev, piring bronz ve galvaniz kapli malzemeler igin oksijeni fazla alev
segilmelidir

Kaynak Yontemi
Gaz Kaynag - Sert Lehimleme
Diger Sert Lehim Piring Telleri Kaynak Pozisyonlari
GeKaTec S21, 3 v

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirligi

Kodu (mm) (Kg)
6031100240 2.0x 1000 5
6031100238 3.0x 1000 5
6031100356 4.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 327 - www.gedikkaynak.com.tr




Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec S21

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :Cu 470 Cu | Sn | Si | Zn
EN ISO 17672 :Cu 470 60.0 | 0.5 0.2 Kalan
Mekanik Degerler

. - = Gekme .

Erlmtaoé\)rallgl Y(ﬁg;ldnr:]l:;( Dayanimi 1 225%'?70/) Sz:g)lk
g (N/mm?) 0=300) (o
875-895 8.4 400 30 100

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Celiklerin, pirinclerin, nikel ve alagimlarinin, dokme demirlerin ve katilagma sicakligi 950°C (izerinde
olan bakir alagimlarin sert lehimleme ile kaplama ve birlestirmesinde kullanilir
e Galvaniz kapl borularin, ¢inko kaplamalarina zarar vermeden sert lehimlemeyle birlestiriimesine

uygundur.
e Celik ve bakirlar iin normal alev, piring bronz ve galvaniz kapl malzemeler igin oksijeni fazla alev
secilmelidir
Kaynak Yontemi
Gaz Kaynag - Sert Lehimleme
Diger Sert Lehim Piring Telleri Kaynak Pozisyonlari
GeKaTec S2, S3 Cl ] ==, Vv ]

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6031100392 1.5 x 1000 5
6031100390 2.0x 1000 5
6031100355 2.5x1000 5
6031100097 3.0x 1000 5
6031100297 4.0 x 1000 5
6031100355 5.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 328 - www.gedikkaynak.com.tr




Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec S3

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :~Cu773 Cu | Ni Si  Zn | Ni
EN ISO 17672 1~ Cu773 49 | 80 0.3 Kalan 8
Mekanik Degerler
Erime Aralig Yogunluk Dg;:::ﬁ“ Uzama Sertlik
(°C) (kg/dm®) (N/mm?) (Lo=5do) (%) (HB)
890 - 920 8.7 690 - 785 15 130

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

e Yeni giimiig alagimli nikel iceren piring kaynak cubugudur

e Korozyon ve aginma dayanimi, mekanik ¢zellikleri ve islatma kabiliyeti oldukca ytiksektir
e Celiklerin, dokme demirlerin, nikel ve alagimlarinin birlestirmesinde kullanilir

o Normal alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Gaz Kaynag - Sert Lehimleme

Diger Sert Lehim Piring Telleri Kaynak Pozisyonlari
GeKaTec S2, S21 5

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6031100357 2.0x 1000 5
6031100293 3.0x 1000 5
6031100396 4.0x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 329 - www.gedikkaynak.com.tr




Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec S4L

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :Cu 922 Cu Sn P

EN IS0 17672 : Cu 922 Kalan = 6.0 0.2
AWS A5.7 ER CuSn-A

Mekanik Degerler

Erime Araligi Yogunluk Dg;::::n Akma Dayanimi Uzama Sertlik
(°C) (kg/dm3) (N/mm?) (N/mm2) (Lo=5do) (%) (HB)
910-1040 8.7 300 150 20 80

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve kalay bronzlarinin birlestirme, dolgu ve kaplama kaynaklarinda kullanilir

e Ayrica piring malzemelerin, pirinclerle, celiklerle, dokme demirlerle ve de bakir ve
alagimlariyla kaynaginda kullanihir

e Korozyon dayanimi, aginma dayanimi ve yatak olma kabiliyeti yiiksek bir dolgu metali (Fosfor
bronzu) verir

e Kaynak kabiliyeti oldukca yiiksektir

e 10m m’den biiyiik fosfor bronzu malzemelere 100- 250°C 6n isitma yapiimalidir

e Demir ve Nikel bazli malzemelerin sert lehimlemesinde kullanilir

e Normal alev secilmelidir

e TIG kaynaginda Argon gazi kullanilir

Kaynak Yontemi

TIG & Gaz Kaynag
Akim Tiirii Gazalt Teli Elektrot Kaynak Pozisyonlari
TIG D.C.() GeKaR4L  GeKaTecBronze _ _  —y— —M

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi
Kodu (mm) Kg)
6031100388 2.0 x 1000 5

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 330 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

S4 AL

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :~ Cu 565 Al Fe Mn Ni Cu
EN ISO 17672 .~ Cu 565 7.5-10 0.5-1.5 <1.0 <1.0 | Kalan
AWS A5.7 : ~ ER CuAl-A1
Mekanik Degerler

Erime Araligi Yogunluk Dg;'a‘::ﬁ“ Uzama Sertlik

(°0) (kg/dm?) (NImm?) (Lo=50ko) (%) (HB)
1030 - 1040 7.5 580 20 130

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Aliiminyum bronzlarinin ve yiiksek mukavemetli bakir-ginko alagimlarinin birlegtirme ve
dolgu kaynaklarinda, dékme demirlerin ve celiklerin yiizey kaplama kaynaklarinda kullanilir

e Geliklerin, bakir ve bakir alagimlariyla birlestirme kaynaklarinda kullanilir

¢ Dolgu metali, deniz suyuna, korozyona ve kavitasyona oldukga direncli, metal-metal asinma
dayanimi ise oldukga yliksektir

 TIG kaynaginda Argon gazi kullanilir

Kaynak Yontemi
TIG Kaynagi
Akim Tiirii MIG Wire Elektrot Kaynak Pozisyonlari
TIG D.C.(-) GeKaR4 AL  GeKaTec ALBRONZE A AN
Ambalaj Bilgileri
Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi
Kodu (mm) (Ka)
6031100387 2.0x 1000 5
Onaylar: SEPRO
- 331 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

S5

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :CuP 180 Cu P
EN IS0 17672 :CuP180 93.0 7.0
AWS A5.8 : B Cu P-2
Mekanik Degerler
Gahisma - Gekme Erime
Sicakhg Y(ﬁg;'dnr:::;( Dayanimi (L 225%")'?0/) Araligi
°0) g (N/mm?) o °C)
720 8.1 250 5 710 - 820

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri
e Bakir ve bakir alagimlarinin, kizil dokiim pirincler ve bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir

e Oldukca yiiksek akigkanlisa sahiptir
e Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde kullaniimaz
e Bakirin bakira birlestiriimesinde dekapana gerek yoktur

e Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Kaynak Pozisyonlari

40

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paket Agirhgi
Kodu (mm) (Kg)
6031100294 1.5 x500 1
6031100295 2.0 x 500 1
6031100296 3.0 x 500 1
Onaylar: SEPRO
s Gedik - 332 - www.gedikkaynak.com.tr



Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec L-Ag2P

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSEN IS0 17672 : Cu P 279 Cu P Ag
ENISO 17672  :CuP 279 918 62 20
Mekanik Degerler
Galisma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicakhgi 9 Dayanimi _ Araligi
(oC) (kg/dma) (N/mmz) (L°—5d“) (%) (oC)
710 8.1 250 5 650 - 810

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, kizil dokiim pirincler ve bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir.
 Nikel ve demir igeren malzemelerin sert lehimlemesinde kullaniimaz.

o GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

o Normal alev segilmelidir.

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Sert Lehim Piring Telleri Kaynak Pozisyonlari

GeKaTec L-Ag5P, L-Ag15P 1 QO

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhigi

Kodu (mm) (Kg)
6031100276 1.5 x 500 1
6031100277 2.0 x 500 1
6031100278 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
s Gedik - 333 - www.gedikkaynak.com.tr




s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag5P

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672  :Cu P 281 Ag P Cu
EN ISO 17672 : Cu P 281 5.0 6.0 89.0
AWS A5.8 :B Cu P-3
Mekanik Degerler
Gahisma - Gekme Erime
Sicakhg Y(ﬁg;'dnr:::;( Dayanimi (L 225%")'?0/) Araligi
°0) g (N/mm?) o °C)
710 8.2 250 8 650 - 810

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri
e Bakir ve bakir alagimlarinin, kizil dokiim piringler ve bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir
e GeKaTec L-Ag2P’e gore daha iyi bir siineklige sahiptir
e Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde kullaniimaz

e GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir

¢ Normal alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Sert Lehim Telleri
GeKaTec L-Ag5P, L-Ag15P

Kaynak Pozisyonlar

1 c A

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi
Kodu (mm) (Kg)
6031100288 2.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -334-

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag15P

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :CuP 284 Ag P Cu
EN ISO 17672 :CuP 284 15.0 5.0 80.0
AWS A5.8 :B CuP-5
Mekanik Degerler
Galisma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicakhgi 9 Dayanimi _ Araligi
(oC) (kg/dma) (N/mmz) (L°—5d“) (%) (oC)
710 8.4 250 10 650 - 800

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri
© Bakir ve bakir alagimlarinin, kizil dokiim pirincler ve bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir
o GeKaTec L-Ag5P’e gore daha iyi bir siineklige sahiptir
 Nikel ve demir igeren malzemelerin sert lehimlemesinde kullaniimaz

o (GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir

e Normal alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Sert Lehim Telleri
GeKaTec L-Ag5P, L-Ag15P

Kaynak Pozisyonlari

1 c A

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhigi

Kodu (mm) (Kg)
6031100275 2.0 x 500 1
6031100056 3.0x 500 1
6031100057 4.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -335-

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag20

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
Ag Cu Si Cd Zn
EN 1044  :B-Cu 40 ZnAgCd(~AG 309
g ) 200 400 02 150  Kalan
Mekanik Degerler
Gahisma - Gekme Erime
Sicakhg Y(ﬁg;'dnr:::;( Dayanimi (L 225%")'?0/) Araligi
°0) ¢ (N/mm?) O °C)
750 8.8 350 - 430 25 605 - 765

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dokme demirlerin, geliklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle birlestiriimesinde
kullanilir

e GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

e Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag30FC, L-Ag40,
L-Ag40FC, L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlar

1 c A

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6031100279 1.5 x 500 1
6031100062 2.0 x 500 1
6031100280 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik - 336 -

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag20 FC

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
Ag Cu Si Cd Zn
EN 1044  :B-Cu 40 ZnAgCd(~AG 309
g ) 200 400 02 150 Kalan
Mekanik Degerler
Gahisma - Gekme Erime
Sicakhg Y(ﬁg;'dnr:::;( Dayanimi (L 225%")'?0/) Araligi
°0) ¢ (N/mm?) O °C)
750 8.8 350 - 430 25 605 - 765

Kullanildig1 Yerler ve Ozellikleri

© Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dékme demirlerin, geliklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle birlestiriimesinde
kullanilir

e | -Ag20FC dekapan kapli %20 giimiis alagimli sert lehim telidir

o Asetileni fazla alev segilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20 , L-Ag30 , L-Ag30FC , L-Ag40,
L-Ag40FC, L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlari

b c A

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhg

Kodu (mm) (Kg)
6031100064 1.5 x 500 1
6031100281 2.0x 500 1
6031100066 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -337 -

www.gedikkaynak.com.tr



Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

s GeKaTec

L-Ag30

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :Ag 330 Ag Cu Zn Si Cd
EN ISO 17672 :Ag 330 30.0 28.0 Kalan 05 | 21.0
Mekanik Degerler
Sicaki Yogunluk Yoy Uzama Arali
3! — 0,
(oc) (kg/dm ) (N/mmZ) (L°—5d°) (/0) (oc)
680 9.2 380 - 470 30 600 - 690

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dékme demirlerin, celiklerin, paslanmaz

celiklerin ve kesici elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir

e GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir
e Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20 , L-Ag20FC, L-Ag30FC, L-Ag4o,
L-Ag40FC, L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlar

e e e

Ambalaj Bilgileri

Uriin Cap x Boy Paket Agirhgi
Kodu (mm) (Kg)
6031100282 1.5 x500 1
6031100068 2.0 x 500 1
6031100283 3.0 x 500 1
Onaylar: SEPRO
3 Gedik - 338 -
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s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag30 FC

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :Ag 330 Ag Cu Zn Si Cd
EN ISO 17672 :Ag 330 30.0 28.0 Kalan 05 | 21.0
Mekanik Degerler
Sicaki Yogunluk Yoy Uzama Arali
3! — 0,
(oc) (kg/dm ) (N/mmZ) (L°—5d°) (/0) (oc)
680 9.2 380 - 470 30 600 - 690

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dokme demirlerin, celiklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas ugclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir

e | -Ag30FC dekapan kapli %30 giim(is alagimli sert lehim telidir

o Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20 , L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag40,
L-Ag40FC, L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlar

e e e

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhigi

Kodu (mm) (Kg)
6031100070 1.5 x 500 1
6031100071 2.0 x 500 1
6031100072 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -339-
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s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag40

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :Ag 340 Ag Cu Zn Si Cd
EN ISO 17672 :Ag 340 40.0 20.0 Kalan 05 @ 21.0
Mekanik Degerler
Gahisma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicaklig 9 Dayanimi _ Arahgi
(oC) (kg/dms) (N/mmz) (L°—5d°) (%) (oC)
610 9.3 410-510 25 595 - 630

Kullanildigii Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dékme demirlerin, celiklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir

e GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir

e Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L -Ag20, L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag30FC,
L-Ag40FC , L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlar

e e e

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6031100073 1.5 x500 1
6031100074 2.0 x 500 1
6031100284 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -340-
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s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag40 FC

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :Ag 340 Ag Cu Zn Si Cd
EN ISO 17672 :Ag 340 40.0 20.0 Kalan | 05 | 21.0
Mekanik Degerler
Gahisma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicaklig 9 Dayanimi _ Arahgi
(oC) (kg/dms) (N/mmz) (L°—5d°) (%) (oC)
610 9.3 410-510 25 595 - 630

Kullanildig Yerler ve Ozellikleri

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dokme demirlerin, geliklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir

e | -Ag40FC dekapan kapl %40 giimiis alagimli sert lehim telidir

o Asetileni fazla alev secilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20, L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag30FC,
L-Ag40, L-Ag55, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlar

e e e

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhdi

Kodu (mm) (Kg)
6031100285 1.5 x500 1
6031100286 2.0 x 500 1
6031100078 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -341-
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s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag55

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSENISO 17672 :Ag 155 Ag Cu Zn Sn
EN ISO 17672 :Ag 155 55.0 21.0 220 20
Mekanik Degerler
Gahsma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicakhig 9 Dayanimi _ Arahgi
(oc) (kg/dms) (N/mmz) (L°—5d°) (%) (oC)
650 9.4 330 - 430 25 620 - 660

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kadmiyum icermeyen giimuslii sert lehim telidir

e Deniz suyuna ve korozyona dayaniklidir

e Saglik ekipmanlari ve gida sektoriinde kullanilir
e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dékme demirlerin, celiklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir
e GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir
e Asetileni fazla alev segilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20, L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag30FC,
L-Ag40, L-Ag40FC, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlari

:—:IIII:D

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6031100081 1.5 x 500 1
6031100698 2.0 x 500 1
6031100699 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO
3 Gedik -342-
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s GeKaTec

Kaynak ve Sert Lehim Gubuklar

L-Ag55 FC

Normlari Kimyasal Bilesimi %(Tipik)
TSEN IS0 17672 :Ag 155 Ag Cu Zn Sn
EN ISO 17672 :Ag 155 55.0 | 21.0  22.0 | 2.0
Mekanik Degerler
Gahsma Yodunluk Gekme Uzama Erime
Sicakhig 9 Dayanimi _ Arahgi
(oc) (kg/dms) (N/mmz) (L°—5d°) (%) (oC)
650 9.4 330 - 430 25 620 - 660

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

e Kadmiyum igermeyen giimusgl sert lehim telidir

e Deniz suyuna ve korozyona dayanikhdir

e Saglik ekipmanlari ve gida sektdriinde kullanilir

e Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alagimlarinin, ddkme demirlerin, celiklerin, paslanmaz
celiklerin ve kesici elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin birbirleriyle
birlestiriimesinde kullanilir

e | -Ag55FC dekapan kapli 55% glimiis alagimli sert lehim telidir

e Asetileni fazla alev segilmelidir

Kaynak Yontemi
Sert Lehimleme

Diger Giimiiglii Sert Lehim Telleri

GeKaTec L-Ag20, L-Ag20FC, L-Ag30, L-Ag30FC,
L-Ag40, L-Ag40FC, L-Ag55FC

Kaynak Pozisyonlari

:—:IIII:D

Ambalaj Bilgileri

Uriin Gap x Boy Paket Agirhgi

Kodu (mm) (Kg)
6031100289 1.5 x 500 1
6031100290 2.0 x 500 1
6031100291 3.0 x 500 1

Onaylar: SEPRO

3 Gedik -343-
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<3 GeKaTec  SERT LEHIM DEKAPANLARI (FLUX)

FLUX F-SH1 1S EN 1045: FH 10

Glimiis alagimli sert lehim gubuklarinin tatbikinde dekapan olarak kullanilir. Ergime sicakhig
550-750°C’dir. Alliminyum ve alasimlari haricindeki ana metallere tatbik edilir.

FLUX F-LH1

Aliiminyum ve alagimlarinin kaynaginda ve sert lehimlenmesinde kullanilan bir dekapandir.
Galigma sicakligi 500-650°C’dir.

Dekapanin Gorevi:

Sert lehimlemede, kullanilan lehim tellerinin ergime sicakligi daima ana malzemeden diisiik
ve galisma sicakligi 450°C’nin iistiindedir. Dekapan, galisma sicakligindan yaklasik 50°C dnce
eriyerek birlestirme yapilacak malzeme iizerindeki oksit tabakalarin temizlenmesi ve ¢alisma
esnasinda tekrar olusumunu engeller. Ayrica dekapan, ergimis ilave metalin yiizey gerilimini
azaltarak (islatma kabiliyetini artirir) temiz yiizeylere yayiimasini ve ¢aligma sirasinda birlesim
bdlgesini istenmeyen unsurlardan korunmasini saglar.

Dekapan Secimi:
Dekapan, dolgu {ilave metal) metalinden dnce eriyerek birlestirme bélgesini sert lehimlemeye

hazirlar. Dekapan, dolgu metalinin erime sicakligindan dnce eriyerek etkimeye girmesi gerek-
mektedir. Dekapanin sec¢imi ilave dolgu metaline gore yapilir.

Ambalaj Bilgileri

iriin Kullanildign Uriin Paket Agirhigi
Malzeme Kodu (Kg)
FLUX F-SH1 (toz) Glimiis 6031100020 1
FLUX F-LH1 (toz) Aliiminyum 6031100018 2

s Gedik - 344 - www.gedikkaynak.com.tr






s Gedik Kaynak

PAKET YERLESIMI-KAYNAK TELLERI

1 Palet
72 Makara-1080 kg.

.
1 Palet 1 Konteyner
72 Makara-1080 kg. 18 Palet-19.440 kg

1 Palet 1 Konteyner
56 Makara-840 kg. 22 Palet-18.480 kg
56 Makara-1.850 Ib 22 Palet-40.405 Ib

72 Makara-1080 kg. 22 Palet-23.760 kg
72 Makara-2319 Ib 22 Palet-52.335 Ib

s Gedik Kaynak - 346 - www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

PAKETLEME-KAYNAK TELLERI
BIG PACK

GAZALTI KAYNAK TELLERI TOZALTI KAYNAK TELLERI

™74
L ]

SUBMERGED ARG
WELDING,
TCLE LA

SUBMERGED ARC
WELDING WIRE
TOZALTI KAYNAK TELI

ROBOTIK OTOMASYON
KAYMAK TELI

Agirlik (Kg) = Olgiiler (mm) Agirlik (Kg) Olciiler (mm)
250 9517 xy 830 400 g 600 xy 1000
400 g 600 x y 830 600 650 xy 950

1000 (sehpa tipi) = g 800 x y 1350

ECO PACK

Agirlik (Kg) = Olgiiler (mm)
50 9517 xy 250

s Gedik Kaynak - 347 - www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

a-BS300 b' D300 C-D200
D100

Gazalt Kaynak Telleri

*a - GObekli Tel Makara - 15 kg.

*b - Plastik Makara - 15 veya 20 kg.

*C - Plastik Makara (Kiigik) - 5 veya 1 kg.
Toz Alti Kaynak Telleri | <«—e0-kass
*d - Tel Makara - 25 kg / 30 kg / 100 kg.

s Gedik Kaynak - 348 - www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

PAKETLEME-KAYNAK ELEKTROTLARI

AMBALAJ GESITLERI
1) Karton Kutu
2) Teneke Kutu
3) Plastik Kutu

RUTIL ELEKTROTLAR BAZIK ELEKTROTLAR
Gap (mm) Paketteki Koli Sayisi Gap (mm) Paketteki Koli Sayisi
2,50 x 350 208 Koli 2,50 x 350 156 Koli
3,20 x 350 130 Koli 3,20 x 350 153 Koli
4,00 x 350 135 Koli 4,00 x 450 200 Koli
4,00 x 450 126 Koli

PAKETLEME-KAYNAK ELEKTROTLARI

KARTON &
TENEKE KUTU

VAKUMLANMIS
PAKET

PLASTIK KUTU

s Gedik - 349 - www.gedikkaynak.com.tr
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MMA (Ortiilii Elektrot Kaynag)

MIG-MAG Kaynagi

TIG (Argon Kaynagi)

Plazma Kesme

MIG-MAG Pulse Kaynagi

Tozalti Kaynak Makinesi

Karbon Agma

Inverter

Sinerjik

CC: Sabit Akim / CV: Sabit Voltaj

CC: Sabit Akim

Dogru Akim Kutuplamalari

Alternatif Akim / Dogru Akim

Pulse Kaynag
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BRIRINE

Amper / Voltaj Gostergeli

Amper Gostergeli

Dijital Gostergeli

Tek Faz

Ug Faz

Giig Faktorli Dogrultucusu

Kademe Kontrolii

Mekanik Kontrolii

Tristor Kontrolli

Punta Zaman Ayari

Lift-TIG

Voltaj Diisiirme Devresi

Sicak Baglama

Kuvvetli Ark (Arc Force)
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s GeKaMac

PoWer ARC 165

b

MMA

Sebeke Gerilimi Vv
Kurulu Guig kVA
Gecikmeli Sigorta A
Bosta Calisma Gerilimi \
Cikis Akim Araligi A

Devrede Kalma Orani (40°C) %30
Normlari

Koruma sinifi P
izolasyon Sinifi

Boyutlar (D*G*Y) mm
Agirhk kg

e Inverter tipinde Dogru Akim (DC) kaynak makinesidir.

¢ IGBT teknolojisine sahiptir.

e Enerji tiketimi duguktr.

e Termik korumalidir.

e Yiksek gerilim korumasi mevcuttur.

e Kiiclik boyutludur ve kullaniclyr yormayacak kadar
hafiftir.

* Yapismay! 6nleyen “anti-stick” 6zelligine sahiptir.

2.0 - J 3.2 mm capa kadar rutil, bazik elektrotlar ile
muikemmel kaynak imkani saglar.

¢ Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.

* Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

1 Faz, 50/60 Hz, 230 V
6,42

20

63

30 - 160

160 A

EN 60974-1/ EN 60974-10
23

H

365/150 /240

7,5

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis Kodu o~
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3000900020 3020900120 2020900841 2020900842 051900088
(Opsiyonel)
- 352 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



s GeKaMac

PoWer ARC 180 LT

e Inverter tipinde Dogru Akim (DC) kaynak makinesidir.

* |GBT teknolojisine sahiptir.

e Enerji tiketimi dusiktr.

e Termik korumalidir.

e Yiksek gerilim korumasi mevcuttur.

e Kiiglik boyutludur ve kullaniciyr yormayacak kadar hafiftir.

* Yapismay! 6nleyen “anti-stick” 6zelligine sahiptir.

2.0 - J 4.0 mm capa kadar rutil, bazik elektrotlar ile
muikemmel kaynak imkani saglar.

¢ Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.

* Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi \ 1 Faz 230 V + %10, 50/60 Hz
Kurulu Giig kVA 5,8
Gecikmeli Sigorta A 41
Bosta Calisma Gerilimi \ 59
Cikis Akim Araligi A 10- 180
Devrede Kalma Orani (40°C) %25 - %60 - %100 160 - 120 - 90
Standartlar EN 60974-1 / EN 60974-10
Koruma sinifi IP 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 420 /220 /300
Agirlik kg 8
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparis Kodu s
Eomantarm
?(apsar ‘
3000900035 169 ) 2020900842 GE3La00048
s Gedik -353 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac PoWer ARC 200 LT

e Inverter tipi DC kaynak makinesidir.

¢ IGBT tabanli teknolojiye sahiptir.

e Dlgsuk enerji tiketimi duguktar.

e Termik korumalidir.

* Yiksek gerilime kargi korumasi mevcuttur.

¢ Yapismay! 6nleyen ‘anti-stick’ 6zelligine sahiptir.

(2.0 - J 4.0 mm capa kadar rutil ve bazik elektrotlar ile
muikemmel kaynak imkani saglar.

¢ Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.

¢ Agirlik sadece 4,5 kilogramdir.

* 2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi Vv 1 Faz, 50/60 Hz, 230 V
Kurulu Gug kVA 6,8

Gecikmeli Sigorta A 31

Bosta Calisma Gerilimi \Y 63

Cikis Akim Araligi A 10 - 200

Devrede Kalma Orani (40°C) %30-%60-%100 200A-145A-110A
Normlari EN 60974-1 / EN 60974-10
Koruma Sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 300/ 150 /290

Agirlik kg 4,5

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis Kodu v
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar ”

3000900026 3020900143 2020900841 2020900842 051900088
(Opsiyonel)
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s GeKaMac PoWer ARC 250

IGBT teknolojisine sahiptir.

Eneriji tiiketimi diigtiktar.

Digital kontrolli ve kaynak parametre gostergelidir.

inverter tipinde Dogru Akim (DC) kaynak makinesidir.

Termik korumalidir.

Kiglk boyutludur ve kullaniclyr yormayacak kadar hafiftir.

Yapismayi 6nleyen “anti-stick” 6zelligine sahiptir.

@ 2.5 - 5.0 mm capa kadar rutil, bazik elektrotlar ile

mikemmel kaynak imkani saglar.

¢ Dis darbelere dayanikli 6n panele ve saglam metalik gévde
yapisina sahiptir.

e Kullaniciya, Lift-TIG (Temasli TIG) imkani tanir.

e Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V = %10
Kurulu Giig kVA 1.6

Gecikmeli Sigorta A 16

Bosta Calisma Gerilimi \ 95

Cikis Akim Araligi A 30 - 250

Devrede Kalma Orani (40°C)
Normlari

%45 %60 %100

250A / 220A/ 180A
EN 60974-1/EN 60974-10

Koruma Sinifi P 21

izolasyon Sinifi F

Boyutlar (D*G*Y) mm 410/180 /350
Agirhk kg 15

STANDART VE OPSiYONEL EKiIPMANLAR

\ e
Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim ‘
Ekipmanlarini
Kapsar l
3000900014 3020900116 2020900723 2020900724 KA
“N . - - i
< Gedik 355 www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac PoWer ARC 3000

e Dijital kontrollii ve kaynak parametre gdstergelidir.

e Selllozik dahil tim elektrotlar ile mikemmel kaynak imkani
saglar.

e VRD Fonksiyonu sayesinde, bosta ¢alisma gerilimini gtivenli
boyutlara dusdrdldr.

e Jenerator ile kullanima uygundur.

e 99 adet hafiza programina sahiptir.

* + %20 gerilim dalgalanmalarina kargi otomatik regulasyon
ayari yapar.

e Termik korumaldir.

o ENERUJi SAVING fonksiyonu sayesinde, sogutma fani
sadece gerektiginde devreye girer

* HOT-START fonksiyonu sayesinde, en zor elektrotlarda bile
kolay tutusur.

¢ ARC FORCE fonksiyonu sayesinde, daha kararli ark
olusumu saglar.

* Yapismayi 6nleyen “anti-stick” 6zelligine sahiptir.

* 2.0 -5,0 mm ¢apa kadar rutil, bazik elektrotlar ile
mikemmel kaynak imkani saglar.

e Dis darbelere dayanikli 6n panele ve saglam metalik gévde
yapisina sahiptir.

* Tlnel fan sogutma sistemi sayesinde, en zor sartlara
dayanikl.

o Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.

e Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2yl garantilidir.

MVA .
Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %20
Kurulu Giig kVA 10

Gecikmeli Sigorta A 10

Bosta Calisma Gerilimi \ 100

Cikis Akim Araligi A 5-270

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %30 200/220/270

Normlari EN 60974-1 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23S

izolasyon Sinifi F

Boyutlar (D*G*Y) mm 430/185/390

Agirhk kg 14.5

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

N

6051900088 6051300012
3021000053 1021000125 7 {Opsiyonel) (Opsiyonel)
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s GeKaMac PoWer ARC 305

¢ Yiksek verimlilikle calisma

¢ Endustriyel ortamlar igin tasarlanmis

¢ Dijital ekranli gostergesi ile hassas akim ayarlama
imkani

¢ Anlik kaynak akimi, voltaji dlcme-gésterme

* + %15 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

¢ Hot Start / Arc Force / Anti Stick

* \VRD fonksiyonu (Bosta caligsma gerilimi yaklasik 4V.)
(Opsiyonel olarak ayarlanabilir.

o Lift-TIG imkani

e |sil koruma

¢ Fail-safe koruma ile ciddi hasarlari engeller

® Yiksek gerilim korumasi

® Yiksek akim korumasi

o Estetik Tasanm

¢ Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere dayanikli metal gévde

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz 380V + %10
Kurulu Gug kVA 12.9
Gecikmeli Sigorta A 25
Bosta Calisma Gerilimi \" 65V VRD:4V
Cikis Akim Araligi A 15 - 300
Devrede Kalma Orani (40°C) %40 - %100 300 - 240
Standartlar EN ISO 60974-1, EN I1SO 60974-10
Koruma sinifi IP 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 435/195 /345
Agirlik kg 13,5
STANDART VE OPSIYONEL EKiIPMANLAR
Rhmeee o .
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000093 1021000058 2020900647 2020900648 6(005,)15?,?3?5?

3 Gedik
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s GeKaMac

PoWer ARC 405

Sebeke Gerilimi

Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta

Bosta Calisma Gerilimi

Cikis Akim Araligi

Devrede Kalma Orani (40°C)
Standartlar

Koruma sinifi

izolasyon Sinifi

Boyutlar (D*G*Y)

Agirlik

%40 - %100

¢ Yiksek verimlilikle calisma

¢ Endustriyel ortamlar igin tasarlanmig

e Dijital ekranh gdstergesi ile hassas akim ayarlama imkani

¢ Anlik kaynak akimi, voltaji 6lgme-gésterme

* + %15 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

e Hot Start / Arc Force / Anti Stick

¢ VRD fonksiyonu (Bosta ¢alisma gerilimi yaklasik 4V.)
(Opsiyonel olarak ayarlanabilir.

o Lift-TIG imkani

e |sil koruma

¢ Fail-safe koruma ile ciddi hasarlari engeller

¢ Yiiksek gerilim korumasi

* Yiksek akim korumasi

o Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere dayanikli metal gévde

3 Faz 380V + %10

18.1

25

100V VRD:4V

15 - 400

400 - 250

EN ISO 60974-1, EN ISO 60974-10
23

H

535/195/345

16

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

3000900032 3020900154

-y

’ ey
2020901160

2020901159 6051900088
(Opsiyonel)

3 Gedik
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s GeKaMac PoWer ARC 4200

Dijital kontrollii ve kaynak parametre gdstergelidir.

Selilozik dahil tim elektrotlar ile mikemmel kaynak imkani

saglar.

¢ VRD Fonksiyonu sayesinde, bosta ¢alisma gerilimini

glvenli boyutlara dusaralar.

Jeneratdr ile kullanima uygundur.

99 adet hafiza programina sahiptir.

+ %20 gerilim dalgalanmalarina karsi otomatik regulasyon

ayari yapar.

Termik korumalidir.

ENERJi SAVING fonksiyonu sayesinde, sogutma fani

sadece gerektiginde devreye girer

* HOT-START fonksiyonu sayesinde, en zor elektrotlarda bile
kolay tutusur.

¢ ARC FORCE fonksiyonu sayesinde, daha kararli ark
olusumu saglar.

e Yapismayi 6nleyen “anti-stick” 6zelligine sahiptir.

* @ 2.0-5,0 mm capa kadar rutil, bazik elektrotlar ile
mikemmel kaynak imkani saglar.

¢ Dis darbelere dayanikli 6n panele ve saglam metalik gévde
yapisina sahiptir.

e Tlnel fan sogutma sistemi sayesinde, en zor sartlara

dayanikl.

Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG} imkani tanir.

Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satig sonrasi

hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %20
Kurulu Giig kVA 17.4

Gecikmeli Sigorta A 16

Bosta Calisma Gerilimi \ 100

Cikis Akim Araligi A 5-420

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 2707340/ 420

Normlari EN 60974-1 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23S

izolasyon Sinifi F

Boyutlar (D*G*Y) mm 500 /220 / 425

Agirlik kg 20

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparig b
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
7 6051900088 6051300012
3021000054 1021000032 (Opsiyonel) {Opsiyonel)
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s GeKaMac

RKM 350

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani (40°C)
Normlari

Koruma Sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirhk

%100 %60 %35

IP

kg

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

2020900647

@ 2.0 - @ 5.0 mm capindaki tim elektrot turleri
ile miikemmel kaynak performansi saglar.

Agir galisma kosullarinda galisabilecek,
dayaniklilik ve saglamliktadir.

Kaynak akimini hassas bir sekilde
ayarlanmasini saglayan potansiyometre
mevcuttur.

Fan sogutmalidir ve agiri iIsinmaya karsi termik
koruma 6zelligine sahiptir.

Rahat taginmasini saglayan, genis tekerlekler
ve cekme kollarina sahiptir.

Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.
Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonras| hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

3 Faz, 50/60 Hz, 380 V

15
42
38
5-300
180 /230 /300
EN 60974-1/EN 60974-10
23
H
680 /510 /460
101
2020900648 ?g%s?yggealf
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s GeKaMac

RKM 450

@ 2.0 -0 6.0 mm ¢apindaki tim elektrot tlrleri ile
mikemmel kaynak performansi saglar.

Agir calisma kosullarinda calisabilecek,
dayaniklilik ve saglamliktadir.

Kaynak akimini hassas bir sekilde ayarlanmasini
saglayan potansiyometre mevcuttur.

Dijital akim ve gerilim géstergesi vardir.

Fan sogutmalidir ve asiri iIsinmaya kargi termik
koruma 6zelligine sahiptir.

Rahat taginmasini saglayan, genis tekerlekler ve
¢cekme kollarina sahiptir.

@ 6.0 - @ 8.0 mm caplarindaki karbon elektrot
kullanimi ile kesme ve oluk agma imkani vardr.
Kullaniciya, Lift-TIG (Temasl TIG) imkani tanir.
Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gug kVA 32
Gecikmeli Sigorta A 63
Bosta Calisma Gerilimi \Y 82
Cikis Akim Araligi A 5-450
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 270/350/ 450
Normlari EN 60974-1 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 980 /760 / 660
Agirlik kg 209
STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR
Bu Siparis b
o e
" F‘ﬁ
6051900107
16 108 2020000653 | 6051900088 5({51,%2’55’020;{,3 1900900012
(Opsiyonel)
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s GeKaMac RKM 650

* J2.0- Q6.0 mm capindaki tim elektrot trleri
ile miikemmel kaynak performansi saglar.

e Agir caligma kosullarinda galisabilecek,
dayaniklilik ve saglamliktadir.

e Kaynak akimini hassas bir sekilde
ayarlanmasini saglayan
potansiyometre mevcuttur.

¢ Dijital akim ve gerilim gostergesi vardr.

e Fan sogutmalidir ve asiri iIsinmaya karsi
termik koruma 6zelligine sahiptir.

¢ Rahat taginmasini saglayan, genis tekerlekler
ve gekme kollarina sahiptir.

* 26.0-08.0-0 10.0 mm caplarindaki karbon
elektrot kullanimi ile kesme ve oluk agma
imkani vardir.

e Uzaktan kumanda opsiyonu vardir.

e Kullaniciya, Lift-TIG (Temasl TIG) imkani
tanir.

e Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir

MMA

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gug kVA 39

Gecikmeli Sigorta A 63

Bosta Calisma Gerilimi \ 82

Cikis Akim Araligi A 50-650

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 390 /500 / 650
Normlari EN 60974-1/EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 980 /760 / 660

Agirlik kg 265

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis b
Kodu Makine =
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar ”
60(5})%00107
1000 A)
6051900088 1000900012
17 109 2020900661 {Opsiyontl) 6051900108 (Opsiyonal;
(Opsiyonel)
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s GeKaMac RKM 800

e J2.0- Q6.0 mm capindaki tim elektrot
tirleri ile mikemmel kaynak performansi saglar.

e Agir caligma kosullarinda galisabilecek,
dayaniklilik ve saglamliktadir.

e Kaynak akimini hassas bir sekilde

ayarlanmasini saglayan potansiyometre

mevcuttur.

Dijital akim ve gerilim géstergesi vardir.

e Fan sogutmalidir ve asiri 1Isinmaya kars! termik
koruma 6zelligine sahiptir.

¢ Rahat taginmasini saglayan, genis tekerlekler
ve gekme kollarina sahiptir.

e 06.0-08.0-010.0 -3 12.0 mm caplarindaki

karbon elektrot kullanimi ile kesme ve oluk

agma imkani vardir.

Uzaktan kumanda opsiyonu vardir.

Uzaktan kumanda opsiyonu vardir.

Kullaniciya, Lift-TIG (Temash TIG) imkani tanir.

Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis

sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

MMA

Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gig kVA 51

Gecikmeli Sigorta A 80

Bosta Caligma Gerilimi \ 85

Cikis Akim Araligi A 5-800

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 460 / 600 / 800
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 980 /760 / 660

Agirlik kg 297

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig P
Kodu Makine ;
ve Tum
Ekipmanlarini ‘
Kapsar
6051900107
605 (1000 A) 1000900012
18 112 1 (Opsiyonel) 6051900108 (Opsiyonel)
1250 A)
(Opsiyonel)

s Gedik - 363 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac RKM 500

Mekanik kontrollii, kaynak redresérudir.

Selllozik dahil, @ 2.0 - @ 6.0 mm

caplarindaki tim elektrotlar ile mikemmel

kaynak performansi saglar.

Agir calisma kosullarinda calisabilecek,

dayaniklilik ve saglamliktadir.

e Fan sogutmalidir ve asiri iIsinmaya karsi
termik koruma 6zelligine sahiptir.

¢ Rahat taginmasini saglayan, genis

tekerlekler ve gekme kollarina sahiptir.

Kullaniciya, Lift-TIG (Temasl TIG) imkani

tanir.

e Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin

satis sonrasi hizmet ve servis imkanina

sahiptir.

2 yil garantilidir

i

MMA

Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Giig kVA 32.5

Gecikmeli Sigorta A 63

Bosta Calisma Gerilimi \ 75

Cikis Akim Araligi A 25-500

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 300 /380 /500
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-10
Koruma Sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 810/610 /650

Agirlik kg 17

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis et
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
6051900107
605 (1000 A)
e {Opsiyonel) 6051900108
(1250 A)
(Opsiyonel)
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S GekaMac PoWer ARG 200C

Uriin Ozellikleri

Seliiloz Modu

¢ Yukaridan asag pozisyonda selllozik elektrot ile
mukemmel kaynak kabiliyeti

¢ Derin nlfuziyet imkani

Gevre Dostu
* Digtk enerji tiketimi Maksimum verimlilikte
calisma

TIG Modu
o Lift-TIG imkani

Ekstra Fonksiyonlar

* VRD - ON/OFF

o Anti Stick

 Jeneratér ile galisma imkani
* Hot-Start / Arc Force (icinde)

Koruma Fonksiyonlar

e Isil koruma

* Yiiksek akim korumasi

e Yiksek gerilim korumasi

Kullanim Alanlan

* Gemi insaa * Boru Sektori
* Otomotiv Endiistrisi * Kazan ve Basingl
 Kimya Endustrisi Kap imalati

» Makine Uretimi

Sebeke Gecikmeli G::§:a E:::ﬁ Devrede Kalma izolasyon | Boyutlar
Gerilimi Sigorta § ) " Oram (40°) Standartlar Y 4
) ) Gerilimi | Arahig Sinifi (mm)
1 Faz, 50/60 Hz, EN IS0 60974-1 381 x 155
230V +%15 % 8 10-200 200 EN IS0 60974-10 ffzss F X298 73

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis Kodu s
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000095 1021000060 2020900723 2020900724 6051900088

(Opsiyonel)
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s GeKaMac PoWerPlus+ ARC 320

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte caligma Jeneratér ile
calismaya uygun

* Endistriyel ortamlar igin tasarlanmig

« Dijital ekranl gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

¢ Anlik kaynak akimi 6lgme-gdsterme

* + %10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

TIG Modu
e Lift-TIG imkani

Ekstra Fonksiyonlar

* Hot Start

* Arc Force

* Anti Stick

* VRD Fonksiyonu (Segilebilir)

Koruma Fonksiyonlari

e Isil koruma

 Faz eksikligi bildirimi
 Yiiksek akim korumasi
 Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim
* Plastik 6n ve arka panel
¢ Darbelere dayanikl metal gévde

Bost ki

Sebeke Kurulu | Gecikmeli osta ) Devrede Kalma . .
Gerilimi Giig Sigorta Calisma | Akim Oram (40°) Standartiar Izolasyon | Boyutlar |Adirhk
K A Gerilimi | Araligi Sinifi (mm) (kg)
) W | @ w | %00

3 Faz, 50/60 Hz, EN IS0 60974-1 485 x 240
380V £%10 s 16 % 10320 EN IS0 60974-10 L i x 445 7

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu .
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000093 1021000058 2020900647 605 (Opsiyonel)
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S GekaMac PoWerPlus+ ARC 400

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte caligma Jeneratér ile
calismaya uygun

¢ Endustriyel ortamlar icin tasarlanmig

« Dijital ekranl gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

* Anlik kaynak akimi élgme-g&sterme

* + %10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

TIG Modu
¢ Kullaniciyla, Lift-TIG imkani

Ekstra Fonksiyonlar
* Hot Start

* Arc Force

e Anti Stick

* VRD Fonksiyonu

Koruma Fonksiyonlari

* Isil koruma

® Faz eksikligi bildirimi

* Yiksek akim korumasi

* Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere dayanikli metal gévde
¢ Kullanicryl yormayan hafif tasarim

Bost: ki

Sebeke Kurulu | Gecikmeli osta i) Devrede Kalma . .
Gerilimi Giig Sigorta Gahisma | Akim Orani (40°) Standartiar Izolasyon | Boyutlar | Agirhk
K A Gerilimi | Araligi Sinifi (mm) (kg)
) | @ ® | %00

3 Faz, 50/60 Hz, EN IS0 60974-1 485 x 240
380V £%10 22l 16 % 20-400 EN IS0 60974-10 L i x 445 19

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu .
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000094 1021000059 2020900647 605 (Opsiyonel)
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S GekaMac PoWer ARG 400C

Uriin Ozellikleri

Seliiloz Modu

* Yukaridan asagi pozisyonda selllozik elektrot ile
mikemmel kaynak kabiliyeti

¢ Derin nlfuziyet imkani

* Maksimum verimlilikte calisma

* Disiik bosta calisma gerilimi ile emniyetli calisma

 Jeneratdr ile calismaya uygun

« Dijital ekranl gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

* Makine isisina baglh olarak ¢alisan fan sogutma sistemi

* 100 metreye kadar kaynak kablosu ile ¢alisma imkani

* Kolay ark baglangici ayarlanabilir ark start suresi

TIG Modu
e Lift-TIG imkani

Ekstra Fonksiyonlar

* Hot Start

* Arc Force

 Anti Stick (VRD opsiyonel)
* Remote Control (opsiyonel)

Kullanim Alanlari

* Gemi insaa « Boru Hatlari
¢ Off-Shore Uygulamalari * Bakim ve Onarim
¢ Endstriyel Tesisler Uygulamalari
.
.
Bost: ki
Sebeke Kurulu | Gecikmeli osta SIS Devrede Kalma
e " ) CGalisma | Akim izolasyon | Boyutlar | Agirlik
Gerilimi Giig Sigorta - Orani (40°) Standartlar
" a Gerilimi | Arahg Sinifi (mm) (kg)
3 Faz, 50/60 Hz, EN ISO 60974-1 605 x 330
’ ! 15 32 22 20-400 310 P23 H
380V £%15 EN IS0 60974-10 x 565

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu e
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000096 1021000061 2020900647 2020900648 6051900088
(Opsiyonel)
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PoWer ARC 630

Uriin Ozellikleri

* Maksimum verimlilikte ¢calisma (%100 630A)

* Karbon elektrot kullanimi (6-8 mm) ile kesme ve
oluk agma

* Diisiik bosta calisma gerilimi ile emniyetli calisma

* Jeneratdr ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

* Asiri 1sinma, asiri akim/gerilim ve kisa devre
durumlarina karsi koruma

* 100 metreye kadar kaynak kablosu ile ¢calisma
imkani

 Kolay ark baslangici, ayarlanabilir ark start stiresi

TIG Modu
o Lift-TIG imkani

Ekstra Fonksiyonlar
* Hot Start

® Arc Force

* Gouging

Kullanim Alanlan

* Gemi Ingaa * Otomotiv Endistrisi
 Off-Shore Uygulamalari * Havacilik Endustrisi
e Endustriyel Tesisler * Bakim ve Onarim
* Boru Hatlari Uygulamalari
L]
L]
Bost: ki
Sebeke Kurulu | Gecikmeli Qafrja E:ﬂ: Devrede Kalma izolasyon | Boyutiar
Gerilimi Giig Sigorta § h Orani (40°) Standartlar J v
W A Gerilimi | Aralig Sinifi (mm)
V) (kw) () ) @) %100

3 Faz, 50/60 Hz, EN IS0 60974-1 686 x 322
380V %10 2 52 % 50-630 6%0 EN IS0 60974-10 P25 i x 584 %

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig Kodu
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000097 1021000062 6051900088 6051900107
(Opsiyonel) (Opsiyonel)
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s GeKaMac

PoWer TIG 202 DC Pulse

i

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani
(40°C)

Normlari
Koruma Sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

3021000001 1021000001

nﬁ/\

2020900723

PFC inverter teknolojisine sahiptir.

Yiksek frekansh (HF) temassiz TIG kaynak yapabilir.
PULSE fonksiyonu (0.5- 500Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde yiiksek performans saglar.

EASY PULSE modu ile standart darbe frekansi
saglanir.

Yuksek verimli 6zelligi ile dusUk enerji tiiketimine
olanak tanir.

Kullaniciya, Yiksek Frekansl (HF) ve Lift-TIG (Temasli
TIG) imkani tanir.

Yiksek performansli MMA (Ortiilii Elektrot) kaynag
yapabilir.

Secilen parametreleri, hafizaya kaydetme 6zelligi
mevcuttur.

2/4 CYCLE-SPOT Time (punta zamani), tetikleme
fonksiyonlarina sahiptir.

Kullaniciyr zorlamayan, ergonomik tasarima sahiptir.
Uzaktan kumanda, opsiyonel olarak mevcuttur.
Kigtk, hafif ve taginabilirdir.

TIG MMA

1 Faz 50/60 Hz, 230 V

8.5 9.0

20 20

88 88

5-200 5-160

120 110

140 130

200 160 (%30)
EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
23S

F

390 /135 /300

75

oo ﬁ'\
6051900083 1051300003

s Gedik Kaynak

- 370 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer TIG 2200 DC Pulse

Yenilik¢i PFC inverter teknolojisine sahiptir.

Tum kaynak parametrelerinin dijital kontroll

DusUk enerji tiketimi (-%30)

Jenerator setleri ile kullanildiginda yiksek guvenilirlik

Uzun sebeke kablolari ile kullaniimaya uygundur

+ % 20'lik sebeke gerilimi dalgalanmalari icin otomatik kompanzasyon

TIG ve MMA'da her turli elektrot ile mikemmel kaynak karakteristigi

Dijital Ampermetre ve Voltmetre géstergeli

Yalnizca gerektiginde gl¢ kaynagi sogutma fanini ve tor¢ suyu

sogutmayi calistirarak enerji tasarrufu saglar.

e Diusuk-hizl (0,5 - 2000 Hz) ve sinerjik “Syn Pulse” modu kullanma
kolayhgr.

¢ VRD fonksiyonu etkinlestirme imkani.

e CYCLE islevi, daha énce segilen iki akim degeri arasinda strekli
gecis yapmaya izin verir

e Kaynak parametrelerini hafizaya alma (9 JOBS / program)

e kumandali TIG torglarinin kullaniimasi ile kaynak parametrelerinin ve

hafizdaki parametreleri torcdan direkt olarak ayarlanabilmesi

(opsiyonel)

Sorun giderme igin otomatik kodlu ariza tespit 6zelligi

Soka dayanikli fiber bilesik 6n panel ile metalik ana yapi

Azaltilmis agirlik ve boyut, kolay tasinir

COLDTACK o0zelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA

Sebeke Gerilimi \Y 1 Faz 50/60 Hz, 230 V
Kurulu Giig kVA 6.0 6.6
Gecikmeli Sigorta A 16 16
Bosta Calisma Gerilimi \ 100 100
Cikis Akim Araligi A 5-220 5-180
Devrede Kalma Orani %100 160 120
(40°C) %60 190 150

%30 220 180
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 238
izolasyon Sinifi F
Boyutlar (D*G*Y) mm 465 /185 /390
Agirlik kg 14

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis rr—
Kodu Makine ST
ve Tim J’la
Ekipmanlarini R
Kapsar ‘\\

2020900179 | 6051300053 | 6051300012 | 1024300005
3021000104 | 1021000084 | 2020900723 | 6051900083 | 1051300003 (Opsiyone) (Opsiyone) {Opsiyonel) (Opsiyonel)
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S GekaMac PoWer TIG 2600 DC Pulse

e |GBT inverter teknolojisi.

¢ Dijital Ampermetre ve Voltmetre secimi, son yapilan kaynak
parametrelerin ekrandan okunmasi.

e ‘PULSE’ Fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinliktaki

malzemelerde yiksek performans.

Sinerjik, Yavas ve Hizli darbe fonksiyonlarinin kullanimi.

Yiksek verimli &zelligi ile disik enerji tiketimi.

Hat-Start ve Arc Force fonksiyonu ile yiksek performansh

ortulu elektrot (MMA) kaynagi.

Yiksek frekansh (HF), ve Lift-TIG fonksiyonlari

Parametreleri hafizaya kayit etme Ustinliga.

+ %20 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalari

icin otomatik kompanzasyon.

2T/4T TETIK-CYCLE-SPOT Time (punta zamani) tetikleme

fonksiyonlari.

Tum kaynak parametrelerinin dijital kontroli

VRD Fonksiyonu ile bosta ¢alisma gerilimini distk

seviyelerde kullanma kolayligi

Hava sogutmali ve su sogutmali olarak kullanilabilir

COLDTACK 6zelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA

Sebeke Gerilimi \Y 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V x %15-20
Kurulu Gig kVA 7 9.6
Gecikmeli Sigorta A 10 10
Bosta Calisma Gerilimi \ 60 60
Cikis Akim Araligi A 5-260 5-260
Devrede Kalma Orani %100 200 190
(40°C) %60 230 220

%30 260 250
Normlari EN 60974-1 / EN 60974-3 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 500/220/ 425
Agirlik kg 16

Bu Siparis
Kodu Makine

Ekipmanlarini
Kapsar

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
3021000004
Hava

| A XK@ AN\

3021000005 | 1021000003 | 6051900083 | 2020900649 | 1051300003 | 1024300004 | 2020900179 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012
Su Sogutmali (Opsiyonel) ' (Opsiyonel) ' (Opsiyonel) ' (Opsiyonel)
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S GekaMac PoWer TIG 3000 DC Pulse

o IGBT Inverter teknolojisi.

* Dijital Ampermetre ve Voltmetre se¢imi, son yapilan
kaynak
parametrelerin ekrandan okunmasi.

e ‘PULSE’ Fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinliktaki
malzemelerde yliksek performans.

¢ Sinerjik, Yavas ve Hizli darbe fonksiyonlarinin kullanimi.

* Yiksek verimli ¢zelligi ile dlsik enerji tiketimi.

e Hot-Start ve Arc Force fonksiyonu ile ylksek performansli
ortllu elektrot (MMA) kaynagi.

¢ Yiksek frekansh (HF), ve Lift-TIG fonksiyonlari

e Parametreleri hafizaya kayit etme Ustinligu.

e + %20 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalarina
icin otomatik kompanzasyon.

o 2T/4T TETIK-CYCLE-SPOT Time (punta zamani)
tetikleme
fonksiyonlari.

¢ Tim kaynak parametrelerinin dijital kontroll

* Hava sogutmali ve su sogutmali olarak kullanilabilir

e COLDTACK ozelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15-20
Kurulu Gug kVA 9.1 9.8
Gecikmeli Sigorta A 10 10
Bosta Calisma Gerilimi \ 100 100
Cikis Akim Araligi A 5-300 10-270
Devrede Kalma Orani %100 210 200
(40°C) %60 250 230

%30 300 270
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Koruma Sinifi P 238
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 465 /185 /390
Agirlik kg 17.5

Ekipmanlarini
Kapsar

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
3021000006

T

Kodu Makine
Sogutmall

1021 4 1 202 49 | 1051 1024300004 | 2020900179 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012
gﬂzg(%%?ggﬁ 021000004 | 6051900083 | 2020900649 | 1051300003 (Opsiyonel) ! (Opsiyonel) ' (Opsiyonel) ! (Opsiyonel) ' (Opsiyonel)
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S GekaMac PoWer TIG 4200 DC Pulse

IGBT Inverter teknolojisine sahiptir.
YUksek frekansh (HF) ve Lift-TIG (Temash TIG) kaynak
yapabilir.

e PULSE fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinhktaki
malzemelerde yiiksek performans saglar.

EASY PULSE modu ile standart darbe frekansi saglanir.
Yiksek verimli 6zelligi ile disik enerji tiketimi.

HOT START ve ARC FORCE ile yliksek performansli ortll
elektrot (MMA) kaynagi yapabilir.

e Secilen parametreleri, hafizaya kaydetme 6zelligi
mevcuttur.

+%15 ve -%20 arasindaki sebeke gerailim dalgalanmalar
icin otomatik kompanzasyon saglar.

2/4 CYCLE-SPOT Time (punta zamani), tetikleme
fonksiyonlarina sahiptir.

Tum kaynak parametreleri igin dijital kontroli vardir.
Uzaktan kumanda, opsiyonel olarak mevcuttur
COLDTACK ozelligi ile hassas ve soguk puntalama

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V = %15-20
Kurulu Gug kVA 13.3

Gecikmeli Sigorta A 16

Bosta Calisma Gerilimi \ 100

Cikis Akim Araligi A 5-420

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 270/340/ 420

Normlari EN 60974-1 / EN 60974-3 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23S

izolasyon Sinifi F

Boyutlar (D*G*Y) mm 560 /220 / 425

Agirlik kg 25

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

-8/ 7 ¥8E v\

Kodu Makine

Sogutmall 1024300004 | 2020900179 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012
302%"000011 1021000006 | 6051900083 | 2020900649 | 1051300003 (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
Su Sogutmali

Ekipmanlarini
Kapsar

3021000010
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S GeKaMac  PoWer TIG WB 500 DC Pulse

* 500 A cikis akimi ile yuksek kapasiteli ve yiiksek verimli kaynak
imkani.

¢ ince malzemelerin kaynaginda diistik akimlarla diisik 1si girdisi ve
minimum carpilmalar ile mikemmel kaynak imkani (0.1-10 A)

e Sinerjik fonksiyon ile kaynak parametlerinin otomatik olarak
ayarlanmasi (malzeme tirii / kalinhg@i / elektrot ¢capi / birlestirme
tard vs.)

e Kaynak kontrol fonksiyonu (0.1-999 Hz.) ile ince kalinliktaki
malzemelerde yiksek performans.

e Parametreleri hafizaya alma &zelligi.

o On gaz-Son gaz-Baslangig Amperi-Gikig Akim Siresi-inis Akim
Stresi-Krater Doldurma-Ark Punta Siresi vs. parametrelerini
kolaylikla ayarlama imkani.

* Yeni geligtirilen tlinel koruma sistemi ile toza kars! elektronik
komponentleri koruma.

e Akilli sogutma sistemi ile elektrik tasarrufu.

¢ Robot otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

o Ozel kumandali yilksek maliyetli torclara gerek kalmadan, standart

bir tor¢ kullanarak makineden akimi kumanda etme kolaylidi.

¢ 3yil garantilidir.

TIG MMA
Sebeke Gerilimi \" 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V
Kurulu Giig kVA 19.3 18.2
Gecikmeli Sigorta A 32 32
Bosta Calisma Gerilimi \ 74 74
Cikis Akim Araligi A 1-500 310-500
Devrede Kalma Orani %100 387 310
(40°C) %60 500 500
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP IP 23
izolasyon Sinifi F
Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/592
Agirhk kg 62

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine

il VAR I I WAl

3021000012

SHava

ogutmalt 1045000000 | 2020900174 | 6051900076 | 6051300053
%025100001? 1021000007 | 6051900083 | 2020900660 | 1051300003 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
u Sogutmali
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S GeKaMac  PoWer TIG 2200 AC / DC Pulse

E TG (Wic)

Sebeke Gerilimi
Kurulu Giig

Geclkmell Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Qrani
(40°C)

MNormilan

Koruma Sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

mm
kg

Batun akim tirleri ile Aliminyum, Magnezyum dahil tim metalik
malzemeler igin mikemmel kaynak imkani verir.

AC Balans fonkslyonu ile oksit temizleme ve nufiziyet kontrola
yapilabilir.

Yilksek frekansli (HF) ve Lift-TIG (Temasli TIG) kaynak
yapabilir.

PULSE fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinliktaki
malzemelerde ylksek performans saglar.

Sinerijik fonksiyonu ile birlestirme tirtine gtre akimi ayarlama
kolayhg saglar.

HOT START ve ARC FORCE ile yiiksek performansh Grtdli
elektrot (MMA) kaynaga yapabilir.

Segilen parametreleri, hafizaya kaydetme ézelligi meveuttur.
+%15 -%20 arasindaki sebeke gerllim dalgalanmalari igin
otomatik kompanzasyon saglar.

2/4 CYCLE-SPOT Time (punta zamani), tetikleme
fonkslyonlarina sahiptir.

Tom kaynak parametreleri igin dijital kontroli vardir,

Tek fazli ve 220 V ile galisir.

COLDTACK 0Ozelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA
1 Faz, 50/60 Hz, 220 V
54 6.3

16 16
100 100
5-220 5-180
140 120
180 150
220 180
EN 60974-1 / EN 60974-3 / EN 60974-10
23S

H

465 /185 /390

15.5

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR

Bu Sipariy
Kodu Makine

3021000014
Hava
Sogutmali

3021000015 | 1021000008 | 6051900083 | 2020900723

Su Sofjutmal

s Gedik Kaynak

NI /\ 4 ’jﬁ? ‘ /\ - \\

1024300005 | 2020900179 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012
(Opsi (Opsi {Opsiyanel) | (Opsiyonsl) | (Opsi
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S GeKaMac  PoWer TIG 3000 AC / DC Pulse

Dijital Ampermetre ve Voltmetre secimi, son yapilan kaynak

parametrelerinin ekrandan okunmasi.

e ‘PULSE’ Fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinliktaki

malzemelerde yiksek performans.

Sinerjik, yavas ve hizli darbe fonksiyonlarinin kullanimi.

Yuksek verimli 6zelligi ile dusUk enerji tiketimi.

Hat-Start ve Arc Force fonksiyonu ile yiiksek performanshi

oOrtilu elektrot kaynag.

e Tungsten elektrot ¢capinin se¢imi ile daha kontrollii bir arkin
olusturulmasi.

* Yiksek frekansh (HF), ve Lift-TIG fonksiyonlari

e Kaynak parametrelerini hafizaya kayit etme Ustunligu.

* + %20 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalarina igin

otomatik kompanzasyon.

2T/4T TETIK-CYCLE-SPOT Time (punta zamani) tetikleme

fonksiyonlar.

e Degisik kalinliklardaki aliminyum uygulamalarinda kare,
sintisoidal, karisik dalga segimi.

¢ VRD Fonksiyonu ile bosta ¢alisma gerilimini diisiik
seviyelerde kullanma kolaylig

e Hava sogutmal ve su sogutmali olarak kullanalabilme

olanagi.

Opsiyonel olarak ayak pedal ve 6zel kumandal tor¢ kullanimi

kolayhg:

e COLDTACK 6zelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %20
Kurulu Gug kVA 9.6 9
Gecikmeli Sigorta A 10 32
Bosta Calisma Gerilimi \Y 100 58
Cikis Akim Araligi A 5-300 10-250
Devrede Kalma Orani %100 210 158
(40°C) %60 250 204

%40 300 250
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi P 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 465 /185 /390
Agirhk kg 19

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis

Kodu Makine S
ve Tum / s

Ekipmanlarini m ‘wﬁ‘»

3021000105

Hava

Sogutmall 1024300004 | 2020900179 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012
302$000017 1021000009 | 6051900083 | 2020900649 | 1051300003 (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
Su Sogutmali
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S GeKaMac  PoWer TIG 4100 AC / DC Pulse

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani
(40°C)

Standartlar
Koruma sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

%100
%60
%35

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine

ve Tum
Ekipmanlarini

3021000020
Hava Sogutmali
3021000021
Su'Sogutmali

1021000069

6051900083

el S

2020900649

* Dijital Ampermetre ve Voltmetre se¢imi, son yapilan kaynak
parametrelerinin ekrandan okunmasi.

¢ ‘PULSE’ Fonksiyonu (0.5 - 2000 Hz) ile ince kalinliktaki
malzemelerde yliksek performans.

* Sinerjik, yavas ve hizli darbe fonksiyonlarinin kullanimi.

* Yiksek verimli 6zelligi ile dusuk eneriji tiketimi.

* Hat-Start ve Arc Force fonksiyonu ile yliksek performansli értul
elektrot kaynagi.

* Tungsten elektrot gapinin secimi ile daha kontrollii bir arkin
olusturulmasi.

* Yiksek frekansh (HF), ve Lift-TIG fonksiyonlari

e Kaynak parametrelerini hafizaya kayit etme tsttnligu.

* + %20 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalarina igin
otomatik kompanzasyon.

© 2T/4T TETIK-CYCLE-SPOT Time (punta zamani) tetikleme
fonksiyonlari.

 Degisik kalinliklardaki aliiminyum uygulamalarinda kare, sintisoidal,
karigik dalga segimi.

* VRD Fonksiyonu ile bosta ¢alisma gerilimini diigiik seviyelerde
kullanma kolayhigi

* Hava sogutmali ve su sogutmali olarak kullanilabilme olanagi.

* Opsiyonel olarak ayak pedal ve 6zel kumandali torg kullanim
kolayhg.

® COLDTACK o&zelligi ile hassas ve soguk puntalama

TIG MMA

3 Faz 50/60 Hz, 400 V + %20
15.3 19.9

16 16

65 65

5-400 5-400

250 250

320 320

400 400

EN 60974-1/EN 60974-3 / EN 60974-10/ S
23S

H

640 /290 /525

49

Aoy

6051900076
(Opsiyonel)

1024300003
(Opsiyonel)

2020900179
(Opsiyonel)

6051300053
(Opsiyonel)

6051300012

1051300003 (Opsiyonel)

3 Gedik
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s GeKaMac

PoWer TIG 5100 AC / DC Pulse

?I:

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani (40°C)
Normlari

Koruma Sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

e Butln akim turleri ile aliminyum, magnezyum dahil tim
metalik malzemeler i¢in miikemmel kaynak imkani.

¢ AC Balans fonksiyonu ile oksit temizleme ve niifuziyet
kontroli.

¢ Degisik kalinliklardaki aliminyum uygulamalarinda kare,
sintizal, karisik dalga secimi.

* Yiksek frekansh (HF) ve Lift-TIG fonksiyonlari.

e ‘PULSE’ Fonksiyonu (0.5 - 500 Hz) ile ince kalinliktaki
malzemelerde yliksek performans.

e ‘EASY PULSE Fonksiyonu ile standart darbe frekanslari.

e Hat-Start ve Arc Force fonksiyonu ile yiiksek performansh
ortllu elektrot (MMA) kaynagi.

e Parametreleri hafizaya kayit etme Ustinligu.

e + %20 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalarina igin
otomatik kompanzasyon.

o 2T/4T TETIK-CYCLE-SPOT Time (punta zamani) tetikleme
fonksiyonlari.

e Tim kaynak parametrelerinin dijital kontrolG.

e Opsiyonel olarak ayak pedali kullanim kolayligi

e COLDTACK 6zelligi ile hassas ve soguk puntalama

v 3 Faz 50/60 Hz, 400 V + %20
kVA 17.9
A 16
v 70
A 10-500
%100 %60 %35 310 /400 / 500
EN 60974-1/ EN 60974-3 / EN 60974-10 / S
P 238
H
mm 7157290 /525
kg 53

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tum
Ekipmanlarin
Kapsar

3021000022

el b

AN

Hava
Sogutmali | 1021000122 | 6051900083 | 2020900660 | 1051300003 | 1024300003 | 2020900176 | 6051900076 | 6051300053 | 6051300012

3021000149
Su Sogutmal

(Opsiyonel) ! (Opsiyonel) ' (Opsiyonel) ! (Opsiyonel) ! (Opsiyonel)

3 Gedik
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S GeKaMac  PoWerPlus+ TIG 200 DC PFC

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

* Disuk enerji tiketimi

* Cevre dostu (Cos ® : 0,99)

e Jenerattr ile ¢calismaya uygun

* Besleme geriliminde genis yelpazede ¢alisma

* Dijital ekranli gdsterge ile hassas akim ayarlama
imkani

¢ Anlik kaynak akimi 6lgme-gésterme

*+ % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

* MMA /2T / 4T tetikleme (Elektrot kaynagi) modu
* Ayarlanabilir son gaz suresi

* Ayarlanabilir bitig akim suresi

Koruma Fonksiyonlan

e |sil koruma

* Yiksek akim korumasi

* Yiiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim
¢ Plastik 6n ve arka panel
e Darbelere dayanikli metal gévde

Sebeke L5 Gikag Devrede Kalma

e - Cahisma | Akim Koruma iznlasyon Boyutlar
0 (40°)
| il G, Gerilimi | Arahig HEID(ED) Standaday Sinifi Sinifi (mm)
& (A) %100

T6  1Faz 44 20 145 180 200
’ EN IS0 60974-1 4201
P23 H 0x135x

50/60 Hz, 66  5-200
EN IS0 60974-10
MMA 220=%10 7 32 135 145 (%03%) 20

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

- 52

/\ o A

3021000058 1021000037 1051900000 23 105 724

s Gedik - 380 - www.gedikkaynak.com.tr



S GeKaMac  PoWerPlus+ TIG 320 DC Pulse

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

e Jeneratdr ile calismaya uygun

« Dijital ekranl gosterge ile hassas akim ayarlama imkani

¢ PULSE fonksiyonu (0.5- 999Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde yiksek performans saglar

¢ Anlik kaynak akimi élgme-gosterme

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar
MMA
¢ Arc Force / Hot Start

LIFTTIG / HF TIG

*On Gaz / Son Gaz / Cikis Akim / inig Akim
e Bitis Akimi / Baglangic Akimi

® 2T / 4T Tetikleme Modu

Koruma Fonksiyonlar

e Isil koruma

e Yiiksek akim korumasi

e Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

* Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere ve agir sartlarda ¢calismaya dayanikli tasarim

¢ Su sogutma Unitesi ve tagima arabasi (opsiyonel)

¢ Wireless ayak pedali/Analog kontrollii kumanda Unitesi
(opsiyonel)

Sebeke Anma E Gikig Devrede Kalma A .
I L Calisma | Akim 0 Koruma | Izolasyon | Boyutlar | Agirhk
Gerilimi Girigi o . rani (40°) Standartiar
o ® Gerilimi | Araligi Smify Simify (mm) (kg)
) | @ | %o
6 3 Faz 95 19
5060 Hz EN IS0 60974-1 530 x 240
o 68 5-320 250 320 by 1s060974-10 P23 H i 20
wvA - 15 2

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis | Bu Siparis Kodu

Kodu Makine | Makine ve Tim ;’:,_ 9
ve Tim Ekipmanlarini r—_

Ekipmanlarini apsar = \
K (Sulu)

apsar 1
(Haval) 50§H2\9£§83

60 BSI?O 76 2020900181 G? 00000430

3021000060 3021000061 1021000039 (Sulu) 1051300003 2020900649 (Opsiyonel) psiyonel)
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GeKaMac

S

b

-
"

Sebeke Anma LI
o L Calisma
- | Gerilimi Girigi P
Gerilimi
(C))
)
TIG S Faz 1 2
soeotz 0 o5 o
380
mwA 155 315

Cikis

Akim
Arallgl

PoWerPlus+ TIG 400 DC Pulse

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

¢ Jenerator ile galismaya uygun

¢ PULSE fonksiyonu (0.5- 999Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde ylksek performans saglar

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama

imkani

* Anlik kaynak akimi 6lcme-gésterme

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar
MMA
* Arc Force / Hot Start

LIFTTIG / HF TIG

» On Gaz / Son Gaz / Gikig Akim / inig Akim

* Bitis Akimi / Baglangi¢ Akimi

® 2T / AT Tetikleme Modu

¢ Pulse fonksiyonu ile cok ince malzemelerde dahi
yuzey deformasyonsuz kaynak imkani

Koruma Fonksiyonlari

e Isil koruma

e Yiksek akim korumasi

* Yiiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere ve agir sartlarda calismaya dayanikli
tasarim

e Su sogutma Unitesi ve tagima arabasi (opsiyonel)

* Wireless ayak pedall / Analog kontrollli kumanda
Unitesi (opsiyonel)

Devrede Kalma - o Adiiik
T Zolasyon oyutlar | Agirh
Sinifi (mm) (kg)
® | %00
EN IS0 60974-1 530 x 240
5-400 320 400 Eyis0 60874-10 1P23 =5 20,5

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim | Makine ve Tim

i ]
Ekipmanlarini Ekipmanlarini -
Kapsar Kapsar = . \
(Havali) (Sulu) 6051900083
i y 60‘5&9?0375 2020900181 60000000430
3021000062 3021000063 1021000040 1051300003 2020900649 (Opsiyonel) (Opsiyonel)
~N o - - i
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< GeKaMac PoWer TIG 3200 DG Pulse

Uriin Ozellikleri

* Maksimum verimlilikte calisma

¢ Jeneratér ile calismaya uygun

* Besleme geriliminde genis yelpazede ¢alisma

* PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde yiksek performans saglar

« Dijital ekranl gosterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

* Pulse Fonksiyonu ile ok ince malzemelerde dahi
ylzey deformasyonsuz kaynak imkani

¢ Anlik kaynak akimi élgme-gdsterme

* + % 20 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

TIG Kaynag

* 2T / 4T Tetikleme modu
*On gaz - Son gaz

* Baglangi¢ - Bitis akimi

« inis - Cikis rampa stireleri
 Ayarlanabilir puls frekansi

MMA (Elektrod kaynag)

* Arc force

* Hot Start

* Hata kodlar! ile ariza tespit bildirimi

*Son kaynak parametrelerini hafizaya alma

Kullanim Alanlan

 Bisiklet, fitness ekipmanlari, e Endistriyel Tesisler
paslanmaz mobilya imalati * Gemi Sanayii

* Bakim ve onarim  Konteynir Uretimi
uygulamalari * Boru hatti Endustrisi

Bosta
Calisma

Cikis
Akim

Kurulu Devrede Kalma

izolasyon | Boyutlar

Sebeke Gerilimi

-- Orani (409) tandart
) ﬁ:ﬁ Gerilimi | Araligi Standatay s (mm)
EN IS0 60974-1
3Faz, 50/60 Hz, 380V +%15 16 77 5315 24 315 £0509 P23 po SOSXIO

EN IS0 60974-10

X 565

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim | Makine ve Tum
Ekipmanlarini Ekipmanlarini
Kapsar Kapsar
(Haval) (Sulu)

¥ =
-t
6051900083 ﬁ\ ¢

Havall
20900066 | 1024300007
3021000065 | 3021000066 | 1021000042 | COYRIY76 | 1051300008 | 2020000649 e | G

s Gedik - 383 - www.gedikkaynak.com.tr



< GeKaMac PoWer TIG 4000 DG Pulse

Uriin Ozellikleri

* Maksimum verimlilikte calisma

¢ Jeneratdr ile galismaya uygun

* Besleme geriliminde genis yelpazede galisma

¢ PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde ylksek performans saglar.

« Dijital ekranl gdsterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

* Pulse Fonksiyonu ile ¢gok ince malzemelerde dahi

yuzey deformasyonsuz kaynak imkani

¢ Anlik kaynak akimi élgme-gdsterme

* + % 20 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

TIG Kaynagi

® 2T / AT Tetikleme modu

*On gaz - Son gaz

* Baslangi¢ - Bitis akimi

e inis - Ckis rampa siireleri
 Ayarlanabilir puls frekansi

MMA (Elektrod kaynagr)

* Arc Force

* Hot Start

¢ Hata kodlar ile ariza tespit bildirimi
* Son kaynak parametrelerini hafizaya alma

Kullanim Alanlari

* Bisiklet, fitness ekipmanlari, e Endustriyel Tesisler
paslanmaz mobilya imalati * Gemi Sanayii

* Bakim ve onarim « Konteynir Uretimi
uygulamalari  Boru hatti Endiistrisi
L]
L]

Tt Kurulu Bosta Gk Devrede Kalma . .
Sebeke Gerilimi N Galisma | Akim Koruma | Izolasyon | Boyutlar | Adirhk
Giig o " Orami (40°) Standartlar
[\)] K Gerilimi | Arahg Sinifi Sinifi (mm) (kg)
- ) A %100
EN IS0 60974-1 605 x 330
9 -
3 Faz, 50/60 Hz, 380 V +%20 20 76 5-400 315 400 EN IS0 60974-10 P23 H X565 49

STANDART VE OPSiYONEL EKiIPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu

Makine ve Tim | Makine ve Tim | -
Ekipmanlarini Ekipmanlarini l’-}—ﬁ
Kapsar apsar e
(Havalr) (Sulu) N
6051900083 ‘
avall 2020900066 | 1024300007
3021000067 | 3021000068 | 1021000043 | 60 (18%?3) 76 | 1051300003 | 2020900649 (Opsiyonel) (Opsiyonel)
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s GeKaMac

PoWer TIG 270 TP

LGLELTAELIE

© Boru hatti * Bakim onarim uygulamalari
* Gemi ingaati * Endustriyel tesisler
* Nikleer santraller e Arag Ustl ekipmanlar vs ..

Cikis
Cahisma | Akim
Gerilimi | Araligi

V) ()

Kurulu
Giig Degeri
(KVA) (U]

Sebeke Gerilimi
V)

3 Faz, 50/60 Hz,

380V +%10 10 16,5 7 5-270

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig

3021000131 1021000107 6051900083
(Haval)

2020901327

Uriin Ozellikleri

* TIG kaynagdinda miikkemmel performans
saglayan inverter teknolojisi.

* Celik, Paslanmaz, Nikel,Bakir, Titanyum vb gibi
uygulamalarda ideal dikis kalitesi.

¢ PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince
kalinhktaki malzemelerde ylksek performans

saglar

* TUm elektrot tirleri ile ylksek performansli 6rtlli
elektrot (MMA) kaynagi.

¢ Pulse fonksiyonu ile is parcasinda meydana
gelebilecek garpilmalari en aza indirir.

* Kaynak parametrelerinin kolayca
ayarlanabilmesini saglayan kullanici dostu panel

© Santiye ortamlarina uygun tasinabilir hafif ve
dayanikli bir tasarim.

¢ Jeneratér ile calismaya uygun.

Ekstra Fonksiyonlar

* On gaz / songaz

 Baslangig-bitis akimi/inig-cikis rampa siireleri
¢ Ayarlanabilir pulse parametreleri

© 2T /4T / Punta tetikleme modlari

e HF TIG / Lift TIG

MMA (Elektrod kaynagr)
* Arc Force

* Hot-Start

* Anti Stick

¢ VRD (Opsiyonel)

Devrede Kalma - T
2 n r
Oram (40°) Standartlar 0 a8y oyuia
Sinifi (mm)

EN IS0 60974-1 460 x 210
210 EN IS0 60974-10 2R H x 410

Kodu Makine ]
Ve T 59

Ekipmanlarini it
Kapsar 2 \

1051300003

3 Gedik
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PoWerPlus+ TIG 200 AC/DC
Pulse PFC

s GeKaMac

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

e Distik enerji tiketimi

® Cevre dostu (Cos ®: 0,99)

e Jenerator ile calismaya uygun

* PULSE fonksiyonu (0.5- 999Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde ylksek performans saglar.

¢ Besleme geriliminde genis yelpazede ¢alisma

« Dijital ekranli gsterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

¢ Anlik kaynak akimi élgme - gdsterme

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

MMA

¢ Arc Force / Hot start

©2.00/3.25/4.00 mm capindaki tim elektrodlar
yakabilecek 6zelliktedir.

LIFTTIG / HF TIG .

* On Gaz / Son Gaz / Cikis Akim / Inis Akim

e Bitis Akimi / Baglangi¢c Akimi

® 2T / 4T Tetikleme Modu

¢ Pulse fonksiyonu ile ¢cok ince malzemelerde dahi yizey
deformasyonsuz kaynak imkani

* Cesitli dalga formlari ile ¢alisma imkani (kare, sinls, liggen)

e Al kaynaginda AC Balance fonksiyonu

Koruma Fonksiyonlari

e Isil koruma

* Yiksek akim korumasi

* Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

e Plastik 6n ve arka panel

* Darbelere dayanikli metal gévde

 Kablolu veya Kablosuz Pedal ve El Kumandasi segenekleri

Devrede Kalma P"!SE_
Genislik

Gerilimi Gl Standartiar | Frekansi "
Araligi

(Hz)
w %100 %)

Yontemi

1 Faz
TG /5,7 120 150 200 492x
50/60 Hz J - EN IS0 60974-1
67 ensosoorato | 50-250 595 IP23 H 189x 145
220 10-170 350
MMA  [h0 4539 5470 120 165 200

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig Kodu

Makine ve Tim ATz
Ekipmanlarini a9
Kapsar ,\-_.-:%\ &
05

3021000069 1021000044 605’ 1 23

600
(Opsiyonel)
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PoWerPlus+ TIG 320
AC/DC Pulse

s GeKaMac

Uriin Ozellikleri

¢ Al ve Mg dahil olmak lzere tim metalik malzemelerde
muikemmel kaynak imkani saglar

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

e DlsUk enerji tuketimi

e Jenerator ile ¢alismaya uygun

« Dijital ekranli gésterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

* Anlik kaynak akimi élcme-gdsterme

* + % 15 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

* AC Frekans (30 - 250) ayarlama imkani

Ekstra Fonksiyonlar
MMA
 Arc Force / Hot start

LIFTTIG / HF TIG ;

* On Gaz / Son Gaz / Gikis Akim / Inig Akim

e Bitis Akimi / Baglangi¢c Akimi

® 2T / 4T Tetikleme Modu

* Pulse fonksiyonu ile ¢ok ince malzemelerde dahi ylizey
deformasyonsuz kaynak imkani

 Cesitli dalga formlari ile calisma imkani (kare, sinus,
ucgen)

¢ Al kaynaginda AC Balance fonksiyonu

» Dustik akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu sayesinde
ark kararlihgi

Koruma Fonksiyonlari

e Isil koruma

* Yiiksek akim korumasi

e Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

* Plastik 6n ve arka panel

 Darbelere ve agir sartlarda calismaya dayanikli tasarim
* Sogutma Unitesi ve tasima arabasi se¢enekli (Opsiyonel)
* Kablosuz uzaktan kumanda (nitesi imkani

Bosta Cikis
CGalisma | Akim
Gerilimi | Aralg

V) (A)

Devrede Kalma
Orani (40°) Standartlar

9,5 15,5
50/60 Hz g ’ EN IS0 60974-1 530 x 240
280 50 10-320 250 320 EN IS0 60974-10 P23 H 445 27
MMA 12,0 24,0
+ %15

Anma
Girisi
(A)

Koruma | izolasyon | Boyutlar | Agiriik
Sinifi Sinifi (mm) (kg)

TIG

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Bu Sipari Bu Sipari

Kodu l\/?akiﬁe Kodu l\ﬁaki?\e D— 9

ve Tim ve TUm e

Ekipmanlarini | Ekipmanlarini BN,

Kapsar Kapsar 6051900083
(Haval) (Sulu) ] i

3021000070 | 3021000071 | 1021000045 605(13‘{,"’3)076 1051300003 30

181
(Opsiyonel) (Opsiyonel)
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PoWerPlus+ TIG 400 AC/DC
Pulse

s GeKaMac

Uriin Ozellikleri

* Al ve Mg dahil olmak Gizere tim metalik malzemelerde
muikemmel kaynak imkani saglar

Verimli Calisma

¢ Maksimum verimlilikte ¢alisma

e Dlslk enerji tiketimi

e Jeneratér ile galismaya uygun

« Dijital ekranli gdsterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

e Anlik kaynak akimi élgme-gésterme

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

¢ AC Frekans (50 - 250) ayarlama imkani

Ekstra Fonksiyonlar
MMA
* Arc Force / Hot start

LIFTTIG/HF TIG .

* On Gaz / Son Gaz / Gikig Akim / Inig Akim

e Bitis Akimi / Baglangi¢ Akimi

® 2T / 4T Tetikleme Modu

e Pulse fonksiyonu ile ¢ok ince malzemelerde dahi ylizey
deformasyonsuz kaynak imkani

* Cesitli dalga formlari ile calisma imkani (kare, sinus, liggen)

e Al kaynaginda AC Balance fonksiyonu

* Dislik akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu sayesinde
ark kararlihg

Koruma Fonksiyonlari

e |sil koruma

* Yiksek akim korumasi

e Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n ve arka panel

e Darbelere ve agir sartlarda caligsmaya dayanikli tasarim
* Sogutma Unitesi ve tagima arabasi segenekli (opsiyonel)
¢ Kablosuz uzaktan kumanda Unitesi imkani

Kurulu | Anma Devrede Kalma Koruma | izolasyon| Boyuti
u
Girisi Orani (40°) Standartlar 4 yurar
n Sinifi Sinifi

3Faz 530 x
TG sopopz 121 245 EN IS0 60974-1 i
550 50 10400 310 400 oo P23 H 27
MMA 185 330 445
+ %10

STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR

Bu Sipari Bu Sipari ST

Kodu NFIJakiae Kodu l\ﬁaki?me f’- 3
ve Tim ve Tim - : ‘\

Ekipmanlarini Ekipmanlarini "

Kapsar Kapsar
(Havali) (Sulu) ] 60@_1'3‘95583
6051900076 2020900181 | 60000000430
3021000072 3021000073 1021000046 (Sulu) 1051300003 2020900649 (Opsiyonel) (Opsiyonel)
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< GeKaMac  PoWer TIG 2000 AC/DC Pulse

Uriin Ozellikleri

* Yiksek verimli taginabilir dijital AC/DC TIG kaynak
makinesi

e |siya duyarli metalik malzemelerde ve alliminyumda
mikemmel kaynak kalitesi

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte ¢alisma

* Pulse fonksiyonu (0.2-500 Hz) ile ince kalinliktaki
malzemelerde yuksek performans saglar

* + %15 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

 Balans ve AC frekansi dahil olmak tizere kontrollii
AC dalgasi

* Hizli dinamik tepki, iyi ark karakteristigi

* PFC modiili, harmonik dalga girisini azaltir, glic
kaynag verimliligini artirir, 16 A girisinin ihtiyaclarini
karsilar

 Pulse genislik araligi, ana akim ve yliksek hiz frekansi
dahil olmak tizere tam kontrollui pulse dalgasi

Ekstra Fonksiyonlar
MMA
* Arc Force / Hot start

LIFTTIG/ HF TIG '

* On Gaz / Son Gaz / Cikis Akim / Inig Akim
* Bitis Akimi / Baslangi¢ Akimi

© 2T / 4T Tetikleme Modu

Koruma Fonksiyonlari

® |sil koruma

* Yuksek akim korumasi
 Yiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

* Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere dayanikii metal gévde

e Kablolu veya Kablosuz Pedal ve El Kumandasi

secenekleri.
izolasyon | Boyutlar |Agiriik
Sinifi (mm) (ko)

Devrede Kalma
Oram (40°)

1Faz
3-210 ENISO
T 50/60 Hz 609741 A
- 39 16 60 120 160 210 “pyien’ 10-250 5-95 P28 F 155 x 15
MMA 10-170 60974-10 298
+ %15

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR
Bu Siparis Kodu

Makine ve Tim | b ) __.9
Ekipmanlarini R e
Kapsar L et

3021000074 1021000047 6051900083 2020900723 1051300003
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S GeKaMac' PoWer TIG 3200 AG/DC DC Pulse

Uriin Ozellikleri

Al ve Mg dahil olmak lizere tiim metalik
malzemelerde miltkemmel kaynak imkani saglar.

* Maksimum verimlilikte calisma

e Jenerator ile galismaya uygun

* Besleme geriliminde genis yelpazede calisma

e PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince kalinhktaki
malzemelerde yiksek performans saglar.

e Dijital ekranli gésterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

e Pulse Fonksiyonu ile ¢ok ince malzemelerde dahi
yiizey deformasyonsuz kaynak imkani

¢ Anlik kaynak akimi 6lcme-gésterme

® + % 20 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

TIG Kaynag

® 2T/ 4T Tetikleme modu

e On gaz - Son gaz

¢ Bagslangig - Bitis akimi

« Inis - Cikis rampa siireleri

“Ne(\e‘ * Ayarlanabilir puls frekansi
MMA (Elektrod kaynag)
* Arc Force
KuInlm Ianlarl — : o Hot Start
© Il fimess © Ehalisiiyel VesE e * Hata kodlari ile ariza tespit bildirimi
ekipmanlari, paslanmaz e Gemi Sanayii * Son kaynak parametrelerini hafizaya alma
mobilya imalati * Konteynir Uretimi
* Bakim ve onarim © Boru hatti Endustrisi
uygulamalari

L oKy Devrede Kalma
Calisma | Akim Oram (40°)

Kurulu A
Koruma | Izolasyon | Boyutlar

$Sebeke Gerilimi
Standartiar sinify sinifi

W Giig

(W) Gerilimi | Arahg (mm)
EN ISO 60974-1 605 x 330
3Faz, 50/60 Hz, 380V =%20 9,3 79 5315 244 315 ceamro P23 H e 60

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu J—
Makine ve Tim | Makine ve Tim ‘D 3
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini Uit
apsar apsar i
(Haval) (Sulu) 4
605'_1|900|083 ¢
60(5(133\{?%376 2020900066 | 1024300007
ulu;

3021000075 3021000076 1021000048 1051300003 2020900649 (Opsiyonel) (Opsiyonel)
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< GeKaMac  PoWer TIG 3201 AC/DC Pulse

Uriin Ozellikleri

Al ve Mg dahil olmak lizere tiim metalik

malzemelerde milkkemmel kaynak imkani saglar.

* Profesyonel panel

* Maksimum verimlilikte calisma

e Farkli dalga formlarinda ¢alisma (kare, sinus,
karisik form)

* Sinerjik, yavas ve hizli darbe fonksiyonlarinin
kullanimi

* Yiksek Frekansli (HF) ve Lift-TIG fonksiyonlari
dijital ekranl gosterge ve akilli potansiyometre ile
hassas akim ayarlama imkani

¢ PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince kalinliktaki
malzemelerde ylksek performans saglar.

* Pulse fonksiyonu ile cok ince malzemelerde dahi
yuzey deformasyonsuz kaynak imkani

* Anlik kaynak akimi élcme-gdsterme

* Kaynak parametrelerini hafizaya kayit etme
Ustdnlaga

« Dijital inverter kontrol sayesinde hizli ve kararli
kaynak imkani

* AC balans fonksiyonu ile oksit temizleme ve
nufuziyet kontroll

* Toplam kaynak yapma suresi (saat / giin)

Ekstra Fonksiyonlar
TIG Kaynagi

© 2T / 4T Tetikleme modu
*On gaz - Son gaz

¢ Baglangig - Bitis akimi

\“‘1""\3‘

Kullanim Alanlan « inis - Gikis rampa stireleri

* Bisiklet, fitness  Endstriyel Tesisler ¢ Ayarlanabilir puls frekansi
ekipmanlari, paslanmaz ¢ Gemi Sanayii o
mobilya imalati « Konteynir Uretimi !nxé 'gEII_zledrOd kaynag)

* Bakim ve onarim © Boru hatti Endustrisi o Hot Start
uygulamalari

* Hata kodlari ile ariza tespit bildirimi

Calisma g:(kl:: Devrede Kalma Koruma | izolasyon | Boyutlar
i Orani (40°) Standartl
) Gerilimi | Aralii andartiar - smn smif )
) (A) %60 %7100
EN IS0 60974-1 655 x 324
3Faz, 50/60 Hz, 380V %20 136 4579  5-315 315 240 oot P23 H <546 53

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim | Makine ve Tim
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini

" ». P

Kapsar Kapsar
(Haval) (Sulu)
6051900083 ¢
] POl Y 2020900066 | 1024300007
3021000077 | 3021000078 | 1021000049 N 1051300003 | 2020900649 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
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s GeKaMac

PoWer TIG 5001 AC/DC Pulse

Kullanim Alanlari

* Bisiklet, fitness ekipmanlari, e Endiistriyel Tesisler
paslanmaz mobilya imalati ¢ Gemi Sanayii

* Bakim ve onarim  Konteynir Uretimi
uygulamalari * Boru hatti Endustrisi

Bosta Cikis

Kurul
Sebeke Gerilimi ::juu Calisma | Akim
v (kmf) Gerilimi | Araligi

3 Faz, 50/60 Hz, 380 V +%20 254 45/77  10-500

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu
Makine ve Tdm
Ekipmanlarini Kapsar

3
3021000079 1021000050

6051900076

Uriin Ozellikleri

Al ve Mg dahil olmak lizere tiim metalik malzemelerde

miikemmel kaynak imkani saglar.

* Profesyonel panel

* Maksimum verimlilikte calisma

 Farkli dalga formlarinda ¢alisma (standart, diizensiz,
lcgen, sinus, karigik form)

* Cok iyi tor¢ sogutmasina sahiptir.

¢ AC Balans fonksiyonu ile okst temizleme ve nufuziyet
kontroll

* PULSE fonksiyonu (0.5- 20Hz) ile, ince kalinhktaki
malzemelerde yiksek performans saglar.

* Yilksek frekansli HF ve Lift TIG fonksiyonu imkani

« Dijital ekranli gésterge ve akilli potansiyometre ile hassas
akim ayarlama imkani

* Pulse Fonksiyonu ile ok ince malzemelerde dahi ylizey
deformasyonsuz kaynak imkani

* Anlik kaynak akimi 6lgme-gésterme

« Dijital inverter kontrol sayesinde hizli ve kararli kaynak
imkani

* Kaynak yapma stresi (saat / giin)

Ekstra Fonksiyonlar

TIG Kaynagi

© 2T / 4T Tetikleme modu

» On gaz - Son gaz

* Baslangic - Bitis akimi

o inig - Cikis rampa siireleri
 Ayarlanabilir puls frekansi

MMA (Elektrod kaynagr)

 Arc Force

* Hot Start

* Kaynak parametrelerini hafizaya alma

Devrede Kalma
Orami (40°)

Koruma | izolasyon | Boyutlar

t: rtl
Standarta Sinifi Sinifi (mm)

EN IS0 60974-1 665 x 353
500 EN IS0 60974-10 P23 H X778 8

s

sy

1051300003

3 Gedik
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s GeKaMac

PoWer MIG 1800 Synergic

MIG/MAG VA

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikig Akim Araligi
Devrede Kalma Orani
(40°C)

Kullanilan Tel Capi
Normlari

Koruma Sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

mm
kg

Tek fazda galisabilen sinerjik gazalti kaynak makinesidir.
MIG/MAG-TIG ve MMA (elektrot) kaynagdi yapma kolayhgi.
Kaynak parametrelerini hafizaya kayit etme GstinlGga.

ince kesitli malzemelerde mikemmel kaynak Gstinliga.
Malzeme kalinhigina gére parametreler kolaylikla ayarlanabilir.
Kuguk caph atdlyelerde, otomotiv endustrisinde, bakim onarim
uygulamalarinda.

Kaportacilik, heykelcilik ve hobi amagli uygulamalarda.

5-15 Kg'lik gazalti telleri kullanim kolayhgr.

2 makarali tel sirme makarasiyla kusursuz tel besleme olanagi
saglar.

Tek tetik, cift tetik ve punta zaman ayari ile kisa kaynak yapma
imkani.

VRD gerilim disirme fonksiyonu.

Standart tor¢ kullanimina uygun.

2 yil garantilidir.

Yaygin teknik servis agina sahiptir.

MIG/MAG TIG MMA

1 Faz, 50/60 Hz, 220/230 V + %15

7.8 5.9 7.4

16 16 16

59 59 59
10-175 10-175 10-150
100 100 90

115 115 110
175 (%20) 175 (%20) 150 (%25)
0.6-1.0

EN 60974-1/ EN 60974-5 / EN 60974-10/ S
23S

H

500 / 220 / 425

16

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

3021000024 | 1021000013

1051900009

Q7

2020900723

|

2020901000
(Opsiyonel)

1024300003
(Opsiyonel)

6051900088

2020900176
(Opsiyonel) i

1051300003 (Opsiyonel)

3 Gedik
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S GekaMac PoWer MIG GS 380 S

e Cok diisiik akimlarda bile, miikemmel ark kararliigr gosterir.

e Serbest tel boyunun degismesi durumlarinda, sabit nlfuziyet
fonksiyonu tstinlugu.

e Dijital elektronik reaktor teknolojisi ile dliglik capak tretimi

yapilabilir.

DC standart -DC Sinerji kaynak yéntemine sahiptir.

Kaynak esnasinda akimi torgtan azaltma, arttirma fonksiyonu.

Hava sogutmali - su sogutmali kullanim istegi.

On gaz stiresi, baslangic akimi, gikis akim siresi gibi 6nemli

parametrelerini segme kolayligi saglar.

Ayrilabilir tel stirme Unitesi (3 adet dogrultucu, 4 adet surici

makaralari ile tel sevki) mevcuttur.

Dijital yapismay 6nleyici (Anti-Stick) ve dijital Turba Start 6zelligi

sayesinde anlik ark baslatabilir.

¢ 30 adet programi hafizaya almak, mimkundur.

X
\we®
MIG/MAG

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V £ %15
Kurulu Gig kVA 17.1

Gecikmeli Sigorta A 62

Bosta Calisma Gerilimi \Y 58

Cikis Akim Araligi A 30-380

Cikis Gerilim Araligi \ 12-36

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %50 270 /350 /380

Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 640 /250 / 430

Agirlik kg 30

TEL BESLEME UNITESI

Tel Besleme Uniteleri Tel CM-7401

Tipleri Fe/FC

Kullanilabilir Tel Caplari g mm 0.8/1.0/1.2

Tel Besleme Hizi mt/min. 22 max.

Boyutlar (D*G*Y) mm 732/ 243 /402

Agirlik kg 16

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig Kodu i Y

Bu Siars Ko ) -
Exipmartani ]

Kapsar ila ‘y “-rﬁ‘“
3021000025 m

Hava 3
Sogutmal 1024300000 6000000441 | 6064100002
éﬂé‘c?g"u?ﬂfa"]. 1021000014 | 1024400014 | 224361900 | 2020900174 | 1051900030 | 2020900649 | 1051300003 | GQRON0OLIH | COBA0T002 | 2020900878

s Gedik -394 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer MIG GS WB 402 L

* MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynag)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama

kolayhgi

‘Low Spatter’ fonksiyonu ile ince ve orta kalinliktaki malzemelerde, saf CO2 ve

karigim gaz kullaniminda dahi % 80 oraninda ¢apaksiz stabil kaynak imkani.

Galvaniz gibi kaplamali malzemelerde optimize edilmis mikemmel yazilim.

100 Adet Parametreleri hafizaya alma ¢zelligi.

On gaz - Son gaz - Baslangi¢ Amperi - Coklu Akim Suresi - inis Akim Stresi -

KraterDoldurma - Ark Punta Siresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani

‘Constant Penatration’ fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan torg

hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil

kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tlinel koruma ve ylklenen akima gére ¢alisan akilli fan sistemi

ile toza ve yuksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak

makinenin uzun émurld kullanimi.

¢ Makine 6n paneli Gizerinden USB kullanimt ile verileri dizenleme/ kopyalama/
aktarma.

e 3 adet dogrultucu, 4 adet siiriicii makara sistemi ile kusursuz tel siirme
Ustlnlugu.

e 1/0 arayliz karti makine icerisine standart olarak yerlestiriimis olup, PLC,
Robot otomasyon sistemlerine baglanti kolayhg.

e Ozel kumandali yliksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir torg
kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayhgi.

. ¢ Istege bagli olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC

et
e

monitérden izlenmesi, grafiksel kaynakg! testi, tel tiketim miktari, calisma
zamani WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékimu gibi teknolojik
Ustlnluk.

Gedik Kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi

COLDTACK 0zelligi ile hassas ve soguk puntalama

~F i
MIG/MAG TIG (WIG) MMA

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15
Kurulu Gig kVA 18.2
Gecikmeli Sigorta A 32
Bosta Calisma Gerilimi \ 70
Cikis Akim Araligi A 30-400
Cikis Gerilim Araligi \ 12-34
Devrede Kalma Orani (40°C) %50 400
Normlari EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi P 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/592
Agirlik kg 62
TEL BESLEME UNITESI
Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D
Tel Tipleri Fe/FC Aliminyum
Kullanilabilir Tel Caplari g mm 0.8/0.9/1.0/1.2/1.4/1.6 1.011.2/11 .6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.
Boyutlar (D*G*Y) mm 710/240 /395
Agirlik kg 17
STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR
PRl : 59
.odu Makine . 5 = o
ZEafg-y-ie e -
Kapsar

6000000441 | 6064100002
3021000028 | 1021000016 | 1024400000 | 1051900031 | 2020900649 | 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)

s Gedik - 395 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer MIG GS WB 500

et
¢
L]
bl Ea
MIG/MAG TIG (WIG)

MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynag)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama
kolayhg.

Zor calisma kosullarinda %1 00’de 500 A ¢ikis akimi ile yiksek kapasitede ve
yUksek verimlilikte mikemmel kaynak yapabilme imkani.

Galvaniz gibi kaplamali malzemelerde optimize edilmis mikemmel yazilim

100 Adet Parametreleri hafizaya alma ¢zelligi. .

On Gaz-Son Gaz-Baslangic Amperi-Cikis Akim Siiresi-Inis Akim Siiresi-Krater
Doldurma-Ark Punta Siresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.
“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan tor¢
hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil
kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tiinel koruma ve yiklenen akima gdre calisan akilli fan sistemi
ile toza ve ylksek 1sinmaya kars elektronik komponentler korunarak makinenin
uzun é6marld kullanimi.

Makine 6n paneli Gzerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/
aktarma.

3 adet dogrultucu, 4 adet siiriici makara sistemi ile kusursuz tel siirme
UstunlGgi

1/0 arayliz karti makine igerisine standart olarak yerlestiriimis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

Ozel kumandali yiiksek maliyetli torclara gerek kalmadan, standart bir torg
kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayhg.

istege bagl olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC
monitérden izlenmesi, grafiksel kaynakg! testi, tel tilketim miktari, calisma zamani
WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékimu gibi teknolojik Gstunlik.
Gedik Kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi.

Sebeke Gerilimi \' 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15

Kurulu Gug kVA 23.6

Gecikmeli Sigorta A 34

Bosta Calisma Gerilimi \ 70

Cikis Akim Araligi A 30-550

Cikis Gerilim Araligi \ 12-39

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 500

Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/762

Agirhk kg 80

TEL BESLEME UNITESI

Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D

Tel Tipleri Fe/FC Alliminyum
Kullanilabilir Tel Caplari g mm 0.8/0.9/1.0/1.2/1.4/1.6 1.0/1.21.6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.

Boyutlar (D*G*Y) mm 710/ 240 /395

Agirlik kg 17

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tum
Ekipmanlarini
Kapsar

@—V‘ﬁﬁ?\kq -.I

6000000441 | 6064100002

3021000029 | 1021000017 | 1024400000 | 1051900031 | 2020900683 | 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)

3 Gedik
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PoWer MIG 2100 Pulse

s GeKaMac

Tek fazla ¢aligabilen multi prosesli gazalti kaynak makinesidir.
MIG/MAG-TIG ve MMA (elektrot) kaynagi yapma kolayligr.
99 adet farkli programi hafizaya alma 6zelligine sahiptir.

ince kesitli malzemelerde miikemmel kaynak Gstiinliiga.
Malzeme/ Tel/ Gaz cinsi, parametreler kolaylikla ayarlanabilir.
Kucuk ¢apli atélyelerde, otomotiv endistrisinde, bakim
onarim uygulamalarinda.

Kaportacilik, heykelcilik ve hobi amagli uygulamalarda.

5-15 kg'lik gazalti telleri kullanim kolayhgi.

2 makarali tel sirme makarasiyla, kusursuz tel besleme
olanagi saglar.

Tek tetik, ¢ift tetik ve punta zaman ayari ile kisa kaynak
yapma imkani.

VRD gerilim diigtirme fonksiyonu.

Standart torg kullanimina uygun.

Enerji tasarrufu saglar.

2 yil garantilidir.

Yaygin teknik servis agina sahiptir.

\/
2 EE
MIG/MAG MMA TIG (WIG) PULSED

MIG/MAG TIG MMA
Sebeke Gerilimi \ 1 Faz, 50/60 Hz, 220/230 V + %15
Kurulu Gug kVA 5.1 3.9 5.6
Gecikmeli Sigorta A 16 16 16
Bosta Calisma Gerilimi Vv 59 59 59
Cikis Akim Araligi A 10-200 5-175 10-150
Devrede Kalma Orani %100 100 100 90
(40°C) %60 115 115 110

%X 200 (%15) 175 (%20) 150 (%25)

Kullanilabilir Tel Caplari 0.6-1.0 - ---
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/S
Koruma Sinifi P 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 500 /220 / 425
Agirlik kg 16

STANDART VE OPSIYONEL EKIPMANLAR

Bu Siparis —
Kodu Makine .&., 9
ve Tim ﬁ e
Ekipmanlarini b
3030100028 | 6051900088 | 2020901000 | 2020900176
3021000031 | 1021000019 | 1051900033 | 2020900649 | 1051300003 | (Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

3 Gedik

- 397 -
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S GekaMac PoWer MIG 255 Pulse

¢ Kullanilan malzemeye, gaz ve tel capina gére 6nceden ayarlanmis
sinerjik program.

® 99 adet parametreleri hafizaya alma &zelligi.

e Cok yonlu, tagimasi kolay ve kullanici dostu kompakt bir dizayn.

e Yerinde igler, bakim igleri, araba karoseri onarimlari ve hafif imalat
igleri icin idealdir.

¢ Hassas ve sabit bir tel siirme icin 4 adet genis ¢apl tel besleme
mekanizmasi.

e Torg suyunu sogutmada sadece gerektiginde calisan akilli fan
sistemi ile “Enerji tasarrufu”

e Torg suyunu sogurmak igin ve gli¢c kaynagini sogutmak igin akill
fan sitemi fonksiyonlari ile enerji tasarrufu saglar.

* Her zaman hassas ve verimli mikemmel bir ark olusumunu saglar.

o Sifreli erisim anahtariyla ekipmani kismen veya tamamen kilitteme

yetenegi

Daha az enerji tliketimi

Bakim ve ariza kodlarinda otomatik tanilama &zelligini

Basglangic ve son krater kontrolii

VRD - fonksiyonu ile bosta galisma gerilimini azaltma.

Vision Arc - kararli, stabil mikemmel ark kararlihgdi

Vision Pulse

Vision Double Pulse

\¥}

= 4

R A S
MIG/MAG MMA PULSED

MIG/MAG TIG MMA

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + 15%
Kurulu Gug kVA 10 8.5 1
Gecikmeli Sigorta A 16 10 16
Bosta Calisma Gerilimi \Y 60 60 60
Cikis Akim Araligi A 10-250 5-250 10-250
Devrede Kalma Orani %100 180 180 180
(40°C) %60 200 200 200

%35 250 250 250
Kullanilabilir Tel Gaplari 0.6-1.2 - ---
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 650 /300 /388
Agirlik kg 21

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu

Maki Ti 3

AP > 2 :
Kapsar | -n-—rﬁ1Ik

3021000032 L "

Hava

Sogutmalt 1051900012 | 6051900088 | 1024300003 | 2020900176
3021000033 | 1021000071 | 1051900010 | 2020900723 | 1051300003 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | (Opsiyonel) | ‘(Opsiyonel)
u Sogutmali

s Gedik - 398 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac

PoWer MIG GPS 300 C

= F
MIG/MAG TiG (WiG)

Sebeke Gerilimi

Kurulu Gug

Geclkmell Sigorta

Bosta Calisma Gerilimi

Cikis Akim Aralig!

Cikis Gerilim Arahgi
Devrede Kalma Orani (40°C)
Normlar

= Celik, aliminyum, bakir gibi malzemelere uygun
programlaria sigramasiz kalitell kaynak yapar.

+ Cok disik akimlarda bile mikemmel ark kararliigi gosterir.

= Serbest tel boyunun degdismesi durumlarinda, “sabit

nifuziyet fonksiyonu” astinligi meveuttur.

Coklu proses dzelligine (MIG-MAG/TIG-ift ark /MMA kaynak

yontemleri) sahiptir.

Yiksek darbe frekansi (0,5- 32 Hz) ile 1s1 girdisini kontrold

(opsiyonel) yapilabilir.

+ Ince malzemelerin kaynaginda yiiksek performans sergiler.

Galvanizli geliklerin kaynaginda, kaliteli kaynak dikisi

olusturur.

+* MIG-Brazing uygulamalarinda, benzerlerine géire agik

Ostanltk saglar.

DC standart - DC Sinerji- DC Pulse - DC Wave Pulse

(opsiyonel) ézelligine sahiptir.

Kompakt tasarim (tel sirme Unitesi gli¢ (nitesi iginde)

kullanilmistir.

Kaynak esnasinda akim torgtan azaltma, arttirma

fonksiyonu meveuttur.

+ Hava sogutmal - su sogutmal kullamm istegi.

= On gaz sdresl, baslangi¢ akimi, gikis akim sdresi gibl dnemii
parametrelerini segme kolayligi saglar.

+ 100 adet farkl programi hafizaya alma dzelligine sahiptir.

-

*

3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15
13.6

32

a1

30-300

12-30

%100 %60 %40 170/220/270

EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10 /S

Usable Tipleri Fe/Al/S5/Cu

Kullanilabilir Tel Caplari @ mm 0.8/0.9/1.01.2

Koruma Sinifi 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 640 /300 / 600

Agirlik kg 30
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

3021000145 \ g‘\ O e @

Hawaajl

3021000135 | 1021000111 | 105 202 105 2020000005 | 1224300001 | 2020000174 | 1051900031
Su Sodutmali ¥ psiy {Opsiy

3 Gedik Kaynak -399-
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S GekaMac PoWerTech 325 Pulse

Kullanilan malzemeye, gaz ve tel ¢apina gére énceden

ayarlanmis sinerjik program.

Multi prosesli: MMA / TIG-Lift-/ Manuel-sinerjik-pulse-double

Pulse MIG kullanimi

99 adet parametreleri hafizaya alma ézelligi.

Cok yonll, tagimasi kolay ve kullanici dostu kompakt bir dizayn.

Hassas ve sabit bir tel siirme i¢in 4 adet genis ¢apli tel besleme

mekanizmasi.

¢ Torg suyunu sogutmada sadece gerektiginde g¢aligan akilli fan
sistemi ile “Enerji tasarrufu”

e Torg suyunu sogurmak igin ve gli¢ kaynagini sogutmak icin akilli

fan sitemi fonksiyonlari ile enerji tasarrufu saglar.

Her zaman hassas ve verimli mikemmel bir ark olusumunu saglar.

Sifreli erisim anahtariyla ekipmani kismen veya tamamen

kilitteme yetenegi

Daha az enerji tiiketimi

Bakim ve ariza kodlarinda otomatik tanilama 6zelligini

Baslangi¢ ve son krater kontrolli

VRD - fonksiyonu ile bosta ¢alisma gerilimini azaltma.

Vision Arc - kararli, stabil mikemmel ark kararliligi

Vision Pulse

Vision Double Pulse

Standart paket program: Fe - CrNi - AIMg - AISi

Opsiyonel Paket programi: Fe - CrNi - AIMg - AlISi - CuSi3 -

AlBz8 - FCW (Rutil - Basic - Metal) - Duplex - Super Duplex

\¥)
~l TR F H
MIG/MAG MMA TIG (WIG) PULSED

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V = %20
Kurulu Gug kVA 17
Gecikmeli Sigorta A 25
Bosta Calisma Gerilimi \ 63
Cikis Akim Araligi A 10-320
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 280 /300 /320
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5 / EN 60974-10
Kullanilabilir Tel Gaplari 06-1.2
Koruma Sinifi P 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 660/290/515
Agirlik kg 42
= & -
(- (1] —_— N\
Vision Pipe Vision Ultraspeed Vision Cold Vision Power
(Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

=g\~ rTelo

lakine ve Tum
1021000021 | 1051900011 | 2020900649 | 1051300003 1024300001 | 2020900176 | 1051900012

Ekipmanlarini
Kapsar
(Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

3021000036
Hava

Sogutmall
3021000037
Su Sogutmall

s Gedik - 400 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWerTech 405 Pulse

e Kullanilan malzemeye, gaz ve tel capina gére 6nceden ayarlanmig
sinerjik program.

e Multi prosesli: MMA / TIG-Lift-/ Manuel-sinerjik-pulse-double Pulse
MIG kullanimi

e 99 adet parametreleri hafizaya alma 6zelligi.

e Cok yonli, tasimasi kolay ve kullanici dostu kompakt bir dizayn.

* Hassas ve sabit bir tel sirme icin 4 adet genis ¢apl tel besleme
mekanizmasi.

¢ Tor¢ suyunu sogutmada sadece gerektiginde ¢aligan akilli fan
sistemi ile“Enerji tasarrufu”

e Torg suyunu sogurmak igin ve gii¢ kaynagini sogutmak icin akilli
fan sitemi fonksiyonlari ile enerji tasarrufu saglar.

* Her zaman hassas ve verimli mikemmel bir ark olusumunu saglar.

o Sifreli erisim anahtariyla ekipmani kismen veya tamamen kilitteme

yetenegi

Daha az enerji tliketimi

Bakim ve ariza kodlarinda otomatik tanilama 6zelligini

Baslangi¢ ve son krater kontrolli

VRD — fonksiyonu ile bosta ¢alisma gerilimini azaltma.

Vision Arc - kararli, stabil mikemmel ark kararliligi

Vision Pulse

Vision Double Pulse

Standart paket program: Fe - CrNi - AIMg - AISi

Opsiyonel Paket programi: Fe - CrNi - AIMg - AlSi - CuSi3

AIBz8 - FCW (Rutil - Basic - Metal) - Duplex - Super Duplex

\/
¥ s
MIG/MAG MMA PULSED

Sebeke Gerilimi A\ 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V £ %20
Kurulu Giig kVA 23.7
Gecikmeli Sigorta A 32
Bosta Calisma Gerilimi Vv 63
Cikis Akim Araligi A 10-400
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 300 /350 / 400
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10
Kullanilabilir Tel Caplari 06-1.2
Koruma Sinifi IP 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 660/290/515
Agirlik kg 43
= %~ J-

| — —_— N\

Vision Pipe Vision Ultraspeed Vision Cold Vision Power

(Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu

Makine ve Tim e -
Ekipmanlarini 9 9
Kapsar -n-—rﬁ1Ik

3021000038

Hava

Sogutmali 1024300001 | 2020900176 | 1051900012
3028100003? 1021000022 | 1051900011 | 2020900649 | 1051300003 (Opsiyonel) | ‘(Opsiyonel) | (Opsiyonel)
u Sogutmall

s Gedik - 401 - www.gedikkaynak.com.tr



PoWerTech 4000 / 5000

> GeKaMac Vision Pulse

¢ MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhg.

® %25 CO: karisim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.

e Alagimsiz-alasimli gelik/ paslanmaz/ alliminyum/ bakir-brazing /nikel vs gibi
malzemelerin kaynagi icin standart programlar.

¢ Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile
mikemmel aliminyum/ paslanmaz/ gelik alagimlarini kaynatma kolaylig.

¢ 100 Adet Parametreleri hafizaya alma 6zelligi.

» On gaz - Son gaz - Baglangig Amperi - Gikis Akim Siiresi - inig Akim Siiresi - Krater
Doldurma Ark Punta Siiresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.

e “Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakg! tarafindan yapilan tor¢
hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil kaynak
kalitesi.

* Yeni gelistirilen tinel koruma ve yiklenen akima gére galisan akilli fan sistemi ile
toza ve yiksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun
6marld kullanimi.

o Makine 6n paneli Gizerinden USB kullanimi ile verileri dizenleme/kopyalama/
aktarma.

* 3 adet dogrultucu,4 adet suriicti makara sistemi ile kusursuz tel siirme Ustunlugu

¢ 1/0 arayUz karti makine igerisine standart olarak yerlestiriimis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

¢ Ozel kumandali yliksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir tor¢

kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayligi.

* istege bagl olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC
monitérden izlenmesi, grafiksel kaynake! testi, tel tiiketim miktari, caligma zamani
WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dokimi gibi teknolojik dstunlik.
Gedik kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi.

L]
\¥)
4 5 S
MIG/MAG MVIA PULSED

4000 5000
Sebeke Gerilimi \'% 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %20
Kurulu Giig kVA 25.5 32
Gecikmeli Sigorta A 30 40
Bosta Calisma Gerilimi \Y 70 70
Cikis Akim Araligi A 10-400 10-500
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %50  330/370/400 380 /460 / 500
Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi IP 23S
izolasyon Sinifi H
Kullanilabilir Tel Gaplari @ mm 0.6-1.6
Boyutlar (D*G*Y) mm 660/290/515 660 /290 /515
Agirlik kg 40 44
= % }-

I EE—— — N\

Vision Pipe Vision Ultraspeed Vision Cold Vision Power

(Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparis Bu Siparis

Kodu Makine | Kodu Makine

ve Tu
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini

3021000051|3021000052 1021000101|1021000090

4000 A 5000 A 4000 A 5000A |2020900649 (1051300003 |1024300003

ek -7 -5

176 1/1051900012

3 Gedik

- 402 -

www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer MIG GPS WB 320

¢ MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayligr.
® %25 CO: karisim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.
* Alagimsiz-alagimh celik/ paslanmaz/ aliminyum/ bakir-brazing /nikel vs gibi
malzemelerin kaynag! icin standart programlar.
¢ Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile
muikemmel aliiminyum/ paslanmaz/ celik alagimlarini kaynatma kolayligr.
100 Adet Parametreleri hafizaya alma 6zelligi. )
On gaz - Son gaz - Baslangic Amperi - Cikis Akim Siresi - Inis Akim Siresi -
Krater Doldurma Ark Punta Suresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.
“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan torg
hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil kaynak
kalitesi.
Yeni gelistirilen tlinel koruma ve ylklenen akima gére calisan akilli fan sistemi ile
toza ve ylksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun
Omrld kullanimi.
¢ Makine 6n paneli Gizerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/
aktarma.
3 adet dogrultucu,4 adet striici makara sistemi ile kusursuz tel siirme UstinlGgu
1/0 arayliz kart makine igerisine standart olarak yerlestirilmis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.
¢ Ozel kumandali yuksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir tor¢
kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayligi.
Istege bagl olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC
monitérden izlenmesi, grafiksel kaynakgi testi, tel tiketim miktari, calisma zamani
WPS caligmalarini kayit altina alma ve kagida dokimu gibi teknolojik tstunlik.
¢ Gedik kaynak olarak 3 yil garanti giivencesi.

MIG/MAG VA PULSED

Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V = %15

Kurulu Gig kVA 1

Gecikmeli Sigorta A 25

Bosta Calisma Gerilimi \ 80

Cikis Akim Aralgi A 30-320

Cikis Gerilim Aralig \ 15-30

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 283 /320

Normlari EN 60974-1 / EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/592

Agirhk kg 62

TEL BESLEME UNITESI

Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D

Tel Tipleri Fe/FC Aliminyum
Kullanilabilir Tel Gaplari @ mm 0.8/1.0/1.2 1.0/1.2/1.6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.

Boyutlar (D*G*Y) mm 710/240/395

Agirlik kg 17

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu, s %
f "i . % ~3 -
s G- S @ -

Makine ve Tum
Ekipmanlarini

gg zS‘oog‘tﬂ?rgl 1021000025 | 1024400000 | 6051300012 | 2020900649 | 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | 6000000441 | 6064100002

(Opsiyonel) ' (Opsiyonel)

Kapsar

3021000046
Hava
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S GekaMac PoWer MIG GPS WB 402

MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayligi.

%25 CO:2 karigim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.

e Alasimsiz-alagimli celik/ paslanmaz/ aliiminyum/ bakir-brazing /nikel vs gibi
malzemelerin kaynagdi i¢in standart programiar.

¢ Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile

muikemmel aliiminyum/ paslanmaz/ ¢elik alasimlarini kaynatma kolayligi.

100 Adet Parametreleri hafizaya alma 6zelligi.

On gaz - Son gaz - Baglangic Amperi - Cikig Akim Siiresi - Inig Akim Siresi - Krater

Doldurma Ark Punta Stiresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.

“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakg! tarafindan yapilan tor¢

hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil kaynak

kalitesi.

Yeni gelistirilen tlinel koruma ve ylklenen akima gére ¢alisan akilli fan sistemi ile

toza ve ylksek isinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun

Omarld kullanimi.

¢ Makine 6n paneli Gizerinden USB kullanimi ile verileri dizenleme/kopyalama/

aktarma.

3 adet dogrultucu,4 adet slriicti makara sistemi ile kusursuz tel stirme tstinligu

1/0 araytiz karti makine icerisine standart olarak yerlestiriimis olup, PLC, Robot

otomasyon sistemlerine baglant kolaylgr.

¢ Ozel kumandali yiiksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir torg

kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayligi.

istege bagli olarak kaynak verilerinin Android ézellikli telefon, tablet veya PC

monitérden izlenmesi, grafiksel kaynakge! testi, tel tiketim miktari, ¢alisma zamani

WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dokimu gibi teknolojik Gstunlik.

Gedik kaynak olarak 3 yil garanti givencesi.

.
Y/
¥ 5 H
MIG/MAG MMA PULSED

Sebeke Gerilimi \" 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15
Kurulu Gug kVA 19.2
Gecikmeli Sigorta A 32
Bosta Calisma Gerilimi \ 70
Cikis Akim Araligi A 30-400
Cikis Gerilim Araligi \ 12-34
Devrede Kalma Orani (40°C) %50 400
Normlari EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi IP 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/592
Agirlik kg 62
TEL BESLEME UNITESI
Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D
Tel Tipleri Fe/FC Aliminyum
Kullanilabilir Tel Gaplari @ mm 0.8/09/1.0/12/14/16 1.0/1.2/1.6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.
Boyutlar (D*G*Y) mm 710 /240 /395
Agirlik kg 17
STANDART VE OPSIYONEL EKiIPMANLAR
Bu Siparis ““

Kodu Makine e = "

=l P 4L e
Ekipmanlarini - |

ool (% | G oo b

6000000441 | 6064100002
3021000154 | 1021000124 | 1024400018 | 1051900031 | 2020900649 | 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
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S GeKaMac PoWer MIG GPS WB 400 AG / DG

MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi) / TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhgi.

AC MIG ile Dustuk 1s1 girdisi, Bosluk doldurma kabiliyeti ve Yiiksek kaynak hizi ile

zor kaynak edilen malzemeler de egsiz Ustlnlik.

e Alasimsiz-alagimli gelik / paslanmaz / aliminyum / bakir-brazing / nikel vs gibi
malzemelerin kaynagdi icin standart programlar.

e Makinede standart Egsiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile

mikemmel aliminyum/ paslanmaz/ gelik alagimlarini kaynatma kolaylig.

100 Adet Parametreleri hafizaya alma ézelligi.

On gaz - Son gaz - Baslangic Amperi - Cikis Akim Siresi - inis Akim Sresi - Krater

Doldurma Ark Punta Suresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.

“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakei tarafindan yapilan tor¢

hareketlerinde degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil kaynak

kalitesi.

Yeni gelistirilen tlinel koruma ve ylklenen akima gére caligsan akilli fan sistemi ile

toza ve ylksek isinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun

Omurld kullanimi.

e Makine 6n paneli Gzerinden USB kullanimi ile verileri dlizenleme/kopyalama/

aktarma.

3 adet dogrultucu,4 adet slriicii makara sistemi ile kusursuz tel sirme Gstunligu

1/0 arayiiz karti makine icerisine standart olarak yerlestiriimis olup, PLC, Robot

otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

e Ozel kumandali yiiksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir torg

kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayligi.

istege bagli olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC

monitdrden izlenmesi, grafiksel kaynakg! testi, tel tiketim miktari, calisma zamani

WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékimi gibi teknolojik tstunliik.

Gedik kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi.

.
v/
= °
e
MIG/MAG MMA PULSED

Sebeke Gerilimi \'% 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %15

Kurulu Gug kVA 21,4

Gecikmeli Sigorta A 32

Bosta Calisma Gerilimi \ 92

Cikis Akim Araligi A 30-400

Cikis Gerilim Araligi \ 12-34

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 350 /360 /400

Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma Sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/762

Agirhk kg 86

TEL BESLEME UNITESI

Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D

Tel Tipleri Fe/FC Aliminyum
Kullanilabilir Tel Gaplari @ mm 0.8/09/1.0/1.2 1.0/1.2/1.6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.

Boyutlar (D*G*Y) mm 710/240/395

Agirhk kg 17

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini

3021000042 | 1021000070 | 1024400000 | 1051900031 | 2020900649 | 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | (Opsiyonel)

T RagyTee

6000000441 | 6064100002
(Opsiyonel)

3 Gedik
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S GekaMac PoWer MIG GPS WB 500 L

MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi) / TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhgi.
%25 CO:2 karigim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.
Alagimsiz-alagimli gelik / paslanmaz / alliminyum / bakir-brazing / nikel vs gibi
malzemelerin kaynag: i¢in standart programlar.

Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile
mikemmel aliminyum/ paslanmaz/ celik alagimlarini kaynatma kolayligi.

100 Adet Parametreleri hafizaya alma 6zelligi.

On gaz - Son gaz - Baglangig Amperi - Cikis Akim Siiresi - inig Akim Siiresi - Krater
Doldurma Ark Punta Suresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.
“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan tor¢ hareketlerinde
degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sigramasiz stabil kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tiinel koruma ve ylklenen akima gére calisan akilli fan sistemi ile
toza ve yliksek isinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun
omarla kullanimi.

Makine 6n paneli Gzerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/
aktarma.

3 adet dogrultucu,4 adet stirici makara sistemi ile kusursuz tel stirme UstinlGgu
1/0 arayiiz karti makine igerisine standart olarak yerlestirilmis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayhg.

Ozel kumandali yiiksek maliyetli tor¢lara gerek kalmadan, standart bir torg
kullanarak makineden akimi kumanda etme kolayligi.

istege bagl olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC
monitérden izlenmesi, grafiksel kaynakg testi, tel tlketim miktari, calisma zamani
WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékim gibi teknolojik tstlinltk.
Gedik kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi.

v
4 5 S
MIG/MAG MMA PULSED

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V £ %15

Kurulu G¢ kVA 25

Gecikmeli Sigorta A 32

Bosta Calisma Gerilimi \Y 80

Cikis Akim Araligi A 30-550

Cikis Gerilim Araligi \ 12-39

Devrede Kalma Orani (40°C) %60 500

Normlari EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/S
Koruma Sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395/710/762

Agirlik kg 83

TEL BESLEME UNITESI

Tel Besleme Uniteleri CM-7403A-D

Tel Tipleri Fe/FC Aliminyum
Kullanilabilir Tel Caplari @ mm 0.8/0.9/1.0/1.2/1.4/1.6 1.01.2/1.6
Tel Besleme Hizi mt/min 22 max.

Boyutlar (D*G*Y) mm 710 /240 /395

Agirlik kg 17

STANDART VE OPSiYONEL EKiIPMANLAR
)

CfegrTeelmEg

Kodu Makine
Ekipmanlarini
6000000441 | 6064100002

Kapsar

ve Tum
3021000050 | 1021000028 1051300003 | 1045000000 | 2020900878 | 2020900174 | (Opsiyonel) | (Opsiyonel)
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s GeKaMac

GKM 240

MIG/MAG

Tel sirme Unitesi makine icerisinde bulunan,
kompakt tipli gaz sogutmal MIG-MAG kaynak
makinesidir.

Hassas ayar yapmayi saglayan 10 kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi Gzerinden
ayarlar.

2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla,
yuksek verimli endiktans ayari saglar.

2T/AT Tetik kontroliniin yani sira punta, aralik ve
bekleme suresi de ayarlanabilir.

4.0 mm kalinliga kadar olan ince metallerle yapilan
imalatlara uygundur.

2 makarall tel sirme makaralari sayesinde,
kusursuz tel besleme olanagi saglar.

1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina
sahiptir.

Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi A 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gig kVA 8
Gecikmeli Sigorta A 32
Bosta Galisma Gerilimi \ 13-32
Cikis Akim Araligi A 30-240
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 140/180/240
Standartlar EN 60974-1/ EN 60974-10
Koruma sinifi P 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 800 /420 /670
Agirlik kg 82
STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR
a2 @92
Ek‘pKr;‘g;‘:”m ’\ ’\\ ah’eﬁ\ Lﬁﬂ‘ena‘%\ ‘;
— se¢im ——

(Opsiyonel)

- 407 - www.gedikkaynak.com.tr
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s GeKaMac

GKM 250

Sebeke Gerilimi Vv
Kurulu Gug kVA
Gecikmeli Sigorta A
Bosta Calisma Gerilimi \Y
Cikis Akim Araligi A
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %
Standartlar

Tel Capi mm
Koruma sinifi P
izolasyon Sinifi

Boyutlar (D*G*Y) mm
Agirlik kg

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Kodu Makine
6051900022 (4mt)
(Opsiyonel)

ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

3000900003 3020900002 1051900010 (3mt)

 Tel sirme Unitesi makine icerisinde bulunan,
kompakt tipli gaz sogutmali MIG-MAG kaynak
makinesidir.

* Hassas ayar yapmayi saglayan 10 kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi Gzerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek
verimli endiktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrollnln yani sira punta, aralik ve
bekleme siresi de ayarlanabilir.

® 4.0 mm kalinliga kadar olan metallerle yapilan
imalatlara uygundur.

¢ 2 makaral tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz
tel besleme olanagi saglar.

¢ 1-23 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

® Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasl hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
8.1

32

13-32

30-250

140/180 /250

EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
0.8/1.0

23

H

930 /480 /900

75

40

segim
YaPIn 1051300015

2

1051300003
Argon

E

2020900697 1051300016

3 Gedik
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s GeKaMac

GKM 350-G

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi
Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Galisma Gerilimi
Cikis Akim Aralig
Devrede Kalma Orani (40°C)
Standartlar

Tel Gapi

Koruma sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Bu Siparig
Kodu Makine

ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

ONN

* Tel slirme Unitesi makine icerisinde bulunan, kompakt tipli
gaz sogutmali MIG-MAG kaynak makinesidir.

® Hassas ayar yapmayi saglayan 12 kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi Uzerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciliiyla, yliksek
verimli endiiktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolinin yani sira punta, aralik ve
bekleme suresi de ayarlanabilir.

© 8.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

¢ 2 makarali tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel siirme hizi ayarina sahiptir.

e Asiri Isinmaya karsi termik koruma salteri ile yogun
calisma kosullarina uygundur.

e Dijital akim ve gerilim gdstergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
kVA 15.6
A 32
\% 18-47
A 30-350
%100 %60 %40 230 /300 /350

EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
mm 08-10-12
P 23

H
mm 930 /480 /900
kg 125

e e
Liitfen \!.
6051900028 1051900003 Voom 1051300015
(4mt) 6011100078 Argon co, 1051300016

(Opsiyonel)

3 Gedik
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S GekaMac GKM 350-2G

* Ayrilabilir tel siirme Unitesi ile galisma ortamina rahat erisim
saglayan, gaz sogutmali MIG-MAG gazalti kaynak makinesidir.

* Hassas ayar yapmayi saglayan 12 kademeli salter, kaynak
gerilimini kaynak makinesi lizerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek verimli
enduktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolliniin yani sira punta, aralik ve bekleme
suresi de ayarlanabilir.

© 8.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

* 4 makaral tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel stirme hizi ayarina sahiptir.

* Asiri Isinmaya karsi termik koruma salteri ile yogun ¢alisma
kosularina uygundur.

« Dijital akim ve gerilim gdstergelidir.

* Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet
ve servis imkanina sahiptir.

* 2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gug kVA 16

Gecikmeli Sigorta A 32

Bosta Calisma Gerilimi \ 13-45

Cikis Akim Araligi A 30-350

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40  210/270 /350
Standartlar EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 1075 /500 / 800
Agirhk kg 125

TEL BESLEME UNITESI

Kullanilabilir Tel Caplari @ mm 0.8-1.0-1.2

Tipleri Masif Tel / Ozli Tel

Tel Besleme Hizi mt/dk 22 max

Boyutlar (D*G*Y) mm 630 /460 /230

Agirlik kg 15

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

RN -

Kodu Makine

Ekipmanlarini
Kapsar

segim 2020900244/5mt
e 2020900254/10mt
1051900011 605149,53028 1051300003 %P 1051300015 apapsiyonel)
3000900004 3020900005 (3mt) (Opsiyonel) 6011100078 Argon co, 1051300016 (Opsiyonel)

s Gedik -410 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac

GKM 420-G

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi \Y
Kurulu Gug kVA
Gecikmeli Sigorta A
Bosta Calisma Gerilimi \Y
Cikis Akim Araligi A
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %45
Standartlar

Tel Capi mm
Koruma sinifi IP
izolasyon Sinifi

Boyutlar (D*G*Y) mm
Agirlik kg

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

~ |

6051900028

(4mt)
(@mt) (Opsiyonel)

Bu Siparis
Kodu Maklne

Ek\pmanlanm

6011100078

e Tel sirme Unitesi makine i¢erisinde bulunan, kompakt
tipli gaz sogutmali MIG-MAG kaynak makinesidir.

¢ Hassas ayar yapmayi saglayan 18 kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi tizerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek
verimli endiiktans ayar saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolGnUn yani sira punta, aralik ve
bekleme siresi de ayarlanabilir.

¢ 15.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan
imalatlara uygundur.

¢ 2 makarall tel sirme makaralari sayesinde (0.8, 1.0,
2.2), kusursuz tel besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

e Dijital akim ve gerilim gostergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis
sonrasi hizmet ve servis imkanina sahiptir.

3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
17.5

42

13-43

30-420

280/360 /420

EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
08-10-1.2

23

H

1075 /500 / 800

140

P

—— se¢im ——
yapin

i

1051300016

1051 300003

105| 300015
Argon co,

3 Gedik Kaynak - 411 -

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac GKM 420-W

¢ Tel slirme Unitesi makine igerisinde bulunan, kompakt tipli
su sogutmali MIG-MAG kaynak makinesidir.

e Hassas ayar yapmayi saglayan 18 kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi tizerinden ayarlar.

e 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yuksek

verimli endiiktans ayari saglar.

2T/4T Tetik kontroluniin yani sira punta, aralik ve

bekleme siiresi de ayarlanabilir.

¢ 15.0 mm kalinliga kadar olan metallerle yapilan
imalatlara uygundur.

* 4 makarall tel sirme makaralari sayesinde kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

e Dijital akim ve gerilim géstergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gug kVA 17.6

Gecikmeli Sigorta A 42

Bosta Calisma Gerilimi \ 13-43

Cikis Akim Araligi A 30-420

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %45 280 /360 /420
Standartlar EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Tel Capi mm 0.8-1.0-1.2

Koruma sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 1075 /500 / 800
Agirhk kg 165

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Ko tiekie 2 a2
Kapsar Litfen
— secim |
1051900012 505(‘4323“40 1051300003 Y*"" 1051300015
3000900009 3020900019 ot O 6011100078 Argon co, 1051300016

s Gedik -412 - www.gedikkaynak.com.tr



GKM 420-2G

s GeKaMac

o Ayrilabilir tel siirme Unitesi ile galisma ortamina rahat erisim
saglayan, gaz sogutmali MIG-MAG gazalti kaynak makinesidir.

* Hassas ayar yapmayi saglayan 4x7 kademeli salter, kaynak
gerilimini kaynak makinesi lizerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, ylksek verimli
enduktans ayari saglar.

* 2T/4T Tetik kontroliniin yani sira punta, aralik ve bekleme
siiresi de ayarlanabilir.

* 15 mm kalinliga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

¢ 4 makarali tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

e Asiri 1sinmaya kars! termik koruma salteri ile yogun ¢alisma
kosularina uygundur.

« Dijital akim ve gerilim gostergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet
ve servis imkanina sahiptir.

® Hassas ayar yapilmasi saglayan 18 kademeli salteri ile kaynak
gerilimini kaynak makinesi lizerinden atar.

¢ 2 yil garantilidir.

3 GekaMag

¥
MIG/MAG

Sebeke Gerilimi \Y 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gug kVA 17.5

Gecikmeli Sigorta A 42

Bosta Calisma Gerilimi \Y 13-43

Cikis Akim Araligi A 30-420

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %45 280 /360 /420
Standartlar EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/S
Koruma sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 1075 /500 / 800
Agirhk kg 140

TEL BESLEME UNITESI

Kullanilabilir Tel Caplar g mm 0.8/1.01.2

Tipleri Masif Tel / OzIii Tel

Tel Besleme Hizi mt/dk 22 max

Boyutlar (D*G*Y) mm 630 /460 /230

Agirhk kg 15

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine

Ekipmanlarini
psar

3000900006 3020900021

(3mi)

1051900011

6051900028
(4mt)
(Opsiyonel)

6011100078

Q

secim 2020900244/5mt

yapin 2020900254/10mt

1051300003 1051300015
Argon CO.

(Opsiyonel)
2020900275/15mt
3 1051300016 s

3 Gedik

-413-

www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac

GKM 420-2W

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi

Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani (40°C)
Standartlar

Koruma sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirhk

TEL BESLEME UNITESI
Kullanilabilir Tel Gaplari
Tipleri

Tel Besleme Hizi
Boyutlar (D*G*Y)

Agirhk

o Ayrilabilir tel sirme Unitesi ile calisma ortamina rahat erisim
saglayan, su sogutmal MIG-MAG gazalti kaynak makinesidir.

¢ Hassas ayar yapmayi saglayan 4x7 kademeli salter, kaynak
gerilimini kaynak makinesi Uzerinden ayarlar.

¢ 2 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek verimli
endiktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolinlin yani sira punta, aralik ve bekleme
suresi de ayarlanabilir.

¢ 15.0 mm kalinhiga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

* 4 makarali tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

* Asiri Isinmaya kars! termik koruma salteri ile yogun ¢alisma
kosularina uygundur.

e Dijital akim ve gerilim gdstergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet
ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

Vv 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
kVA 17.6
A 42
Vv 13-43
A 30-420
%100 %60 %45 280 /360 /420
EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/S
P 23
H
mm 1075 /500 / 800
kg 162
@ mm 0.8/1.0/1.2
Masif Tel /
mt/dk Ozlii Tel
mm 22 max
kg 630 /460 / 230
15

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
m

®i

Ekipmanlarini

59 @9
NN 1,1

L ©

2020900244/5mt

[ se¢im ——— 2020900254/10mt

Jos1s00012 | 0051900040 1051300003 Y*P" 1051300015 (Opsiyonel)
3000900007 3020900035 (4mt) 6011100078 Argon co, 1051300016 | 2020900275/15mt
(3mt) (Opsiyonel) (Opsiyonel)
-414 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



S GekaMac GKM 500-2G

* Ayrilabilir tel sirme Unitesi ile calisma ortamina rahat erigim
saglayan, gaz sogutmali MIG-MAG gazalti kaynak makinesidir.

¢ Hassas ayar yapmayi saglayan 36 (4x9) kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi lizerinden ayarlar.

® 4 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek verimli
endlktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolGndn yani sira punta, aralik ve bekleme
slresi de ayarlanabilir.

© 40.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

* 4 makarali tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel stirme hizi ayarina sahiptir.

e Asiri 1Isinmaya karsi termik koruma salteri ile yogun galisma
kosularina uygundur.

¢ Dijital akim ve gerilim gostergelidir.

* Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet
ve servis imkanina sahiptir.

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi A 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu G kVA 27.5

Gecikmeli Sigorta A 63

Bosta Calisma Gerilimi \Y 16-57

Cikis Akim Araligi A 40-500

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 400 /500

Standartlar EN 60974-1/EN 60974-5/ EN 60974-10/ S
Koruma sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 1100/510/ 1440
Agirlik kg 211

TEL BESLEME UNITESI

Kullanilabilir Tel Gaplari @ mm 0.8/1.0/1.2/1.6

Tipleri Masif Tel / Ozlii Tel

Tel Besleme Hizi mt/dk 22 max

Boyutlar (D*G*Y) mm 630 /460 / 230

Agirlik kg 15

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis

Kodu Makine -
ve Tim |
Ekipmanlarini
e P 2020900244/5mt
m
SRS 2020900254/ 10mt
6051900028 1051300003 1051300015 (Opsiyonel)
3000900010 3020900123 1051900011 (4mt) 2020900660 Argon co, 1051300016 | 2020900275/15mt
(3mt) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

s Gedik -415 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac

GKM 500-2W

sk'ﬁ,!LaMac'

MIG/MAG

Sebeke Gerilimi

Kurulu Gug

Gecikmeli Sigorta
Bosta Calisma Gerilimi
Cikis Akim Araligi
Devrede Kalma Orani (40°C)
Standartlar

Koruma sinifi
izolasyon Sinifi
Boyutlar (D*G*Y)
Agirlik

TEL BESLEME UNITESI
Kullanilabilir Tel Gaplari
Tipleri

Tel Besleme Hizi
Boyutlar (D*G*Y)

Agirlik

* Ayrilabilir tel sirme Unitesi ile ¢alisma ortamina rahat
erisim saglayan, su sogutmali MIG-MAG gazalti kaynak
makinesidir.

* Hassas ayar yapmayi saglayan 36 (4x9) kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi tizerinden ayarlar.

* 4 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek
verimli endiktans ayari saglar.

© 2T/4T Tetik kontrolliniin yani sira punta, aralik ve bekleme
suresi de ayarlanabilir.

©40.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan imalatlara
uygundur.

* 4 makarali tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanagi saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel stirme hizi ayarina sahiptir.

® Asirl Isinmaya karsi termik koruma salteri ile yogun
calisma kosularina uygundur.

e Dijital akim ve gerilim gdstergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satig sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

e 2 yil garantilidir.

\Y 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
kVA 27.5
A 63
\Y 16-57
A 40-500
%100 %60 400 / 500
P EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/S
23
mm H
kg 1100/ 510/ 1440
211
@ mm 0.8/1.0/1.211.6
Masif Tel / Ozlii Tel
mt/dk 22 max
mm 630 /460 / 230
kg 15

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis —_— _—
Kodu Makine D __a ) __a
Ekipmanlarini - -
Lutfen
— segim —— 2020900244/5mt
yapin 2020900254/10mt
1051900012 605&‘9‘“0?)040 1051300003 1057800015 202@%%%3‘;?1')5ml
3000900011 3020900063 (amt) (Opsiyonel) 2020900660 Argon 0, 1051300016 (Opsiyonel)

3 Gedik

-416 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac

GKM 600-2W

MIG/MAG

 Ayrilabilir tel sirme Unitesi ile calisma ortamina rahat
erisim saglayan, su sogutmali MIG-MAG gazalti kaynak
makinesidir.

* Hassas ayar yapmayi saglayan 36 (4x9) kademeli salter,
kaynak gerilimini kaynak makinesi izerinden ayarlar.

¢ 4 adet sase kablo baglanti soketi araciligiyla, yiksek
verimli endiiktans ayari saglar.

® 2T/4T Tetik kontrolUnln yani sira punta, aralik ve
bekleme stiresi de ayarlanabilir.

© 50.0 mm kalinhga kadar olan metallerle yapilan
imalatlara uygundur.

* 4 makaral tel sirme makaralari sayesinde, kusursuz tel
besleme olanag@i saglar.

¢ 1-22 mt/dk araliginda tel sirme hizi ayarina sahiptir.

* Asiri isinmaya karsi termik koruma salteri ile yogun
calisma kosularina uygundur.

* Dijital akim ve gerilim g&stergelidir.

¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

Sebeke Gerilimi \) 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V
Kurulu Gig kVA 33.6
Gecikmeli Sigorta A 63
Bosta Calisma Gerilimi \Y 18-60
Cikig Akim Araligi A 40-600
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 410 /520 /600
Standartlar %45 EN 60974-1/ EN 60974-5/ EN 60974-10/S
Koruma sinifi P 23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 1100/510/ 1440
Agirlik kg 265
TEL BESLEME UNITESI
Kullanilabilir Tel Caplari @ mm 0.8/1.0/1.2/1.6
Tipleri Masif Tel / Ozlii Tel
Tel Besleme Hizi mt/dk 22 max
Boyutlar (D*G*Y) mm 630 /460 / 230
Agirlik kg 15
STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Kocu Makine 3 E

ve Tim
Ekipmanlarini

o ’\ I;zg.e,,'.' !‘ 2020900258/5 mt
3000900013 3020900077 (@mt) (Opsiyonel) 2020900660 Argon co, 1051300016 (Opsiyonel) mt

3 Gedik

-417 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer MIG 200 SYN

Uriin Ozellikleri

Verimli Calisma
* Maksimum verimlilikte ¢calisma
* Tek faz (230V ) ile calisan GMAW kaynak
makinesidir.
© Tasinabilir multi prosesli kaynak makinesi, MMA, Lift
TIG,
MIG/MAG
¢ Uygulamalar icin yerlesik ig listeleri, gu¢li uzman
veritabani sistemi.
« Dijital model, MCU kontrol(, iyi arc karakteristigi
* 5 Kg ve 15 Kg'lik tel stirme Unitesi ile kompakt
tasarim
¢ Uzun ve kisa kaynak dikisi icin uygun 2T/4T
tetikleme
modu
* Asiri akim / asir gerilim / asir yuk korumasi.
¢ Kullanici dostu panel, kendini agiklayici iglemler.
* + %15 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Koruma Fonksiyonlari

¢ |Isil Koruma

* Yiksek Akim Korumasi
 Yiksek Gerilim Korumasi

Estetik Tasarim
¢ Plastik 6n ve arka panel
e Darbelere dayanikli metal gévde

Sebeke Blo§la ﬁ:‘@ Devrede Kalma oo o
Gerilimi N i Orani (40°) Standartiar zolasyon | Boyutlar
) Gerilimi Araligi Sinifi (mm)

V)

1 Faz EN S0 60974-1 H0x210x
5060Hz 97 420 63 10-200 100 129 200 ENISOG60974-10 IP21S F p 158
230V = %15 )

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

IANEL i

3021000083 1021000052 1051900010 2020900723 1051300003

Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

s Gedik -418 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac PoWerPlus+ MIG 200

Uriin Ozellikleri
Tek fazli gazalti kaynak makinesidir.

Verimli Caligma

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

* Ince kesitli malzemelerde milkemmel kaynak
Ustunligu

e Standart torc kullamina uygun

 Ayarlanabilir endUktans ayari

* Ayarlanabilir burnback ayari

e Yaygin teknik servis agi

¢ Anlik kaynak akimi-gerilimi 6lgme & gdsterme

* + %10 Sebeke dalgalanmalarindan etkilenmeme

Kullanim Alanlan

* Otomotiv * Bakim onarim uygulamalari
* Kaportacilik, heykelcilik * Endistriyel tesisler
¢ Tabela ve reklamcilik  * Hobi amach uygulamalar vs...

Sebeke Gecikmeli ::5:3 ﬁ:::: Devrede Kalma {zolasvon| Boyutiar
| Gerilimi Sigorta ¢ § ) . Orani (40°) Standartlar ¥ v
A Gerilimi | Arahigi Sinifi (mm)

1 Faz,
EN IS0 60974-1
s ;:s:;;zv 83 4 46 40200 110 145 200 ENISOG60974-5  IP23 H 533;4§2° 145
EN IS0 60974-10
%10

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis —
Kodu Makine a3
ve Tum P
Ekipmanlarini ﬁ"\

Kapsar

3021000136 1021000092 1051900009 2020900841 1051300003

s Gedik -419 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWerPlus+ MIG 250 PFC

Uriin Ozellikleri
Tek fazli gazalti kaynak makinesidir.

Verimli Calisma

* Maksimum verimlilikte calisma

e Jeneratodr ile galismaya uygun

¢ Cevre dostu (Cos ® 0,99)

e Endustriyel ortamlar igin tasarlanmig

e Dijital ekranh gésterge ile hassas akim ayarlama imkani
* Anlik kaynak akimi-gerilimi lcme & gdsterme

* + %10 Sebeke dalgalanmalarindan etkilenmeme

e Spoolmatik tor¢ kullanim imkani (opsiyonel)

Multi Proses
* MIG, TIG ve MMA kaynak tiplerinde kaynak yapabilme

Ekstra Fonksiyonlar

* Enduktans kontroll

* VRD Fonksiyonu

*110-220 V araligindaki sebeke voltajinda galisabilme
* Arc Force / inis akim siiresi

* Gazsiz tel sirme ve Gaz test imkani

¢ Hot Start (iginde)

Koruma Fonksiyonlar

* Isil koruma

* Faz eksikligi bildirimi

* Yiksek akim korumasi

* Yiiksek gerilim korumasi

Estetik Tasarim

¢ Plastik &n ve arka panel

e Darbelere dayanikli metal gévde
e Kullaniciyr yormayan hafif tasarim

Bosta Cikis

Sebeke | Kurulu | Gecikmeli Devrede Kalma

Gerilimi Giig Sigorta Ga"?_m ? Akmj Orani (40°) Standartlar Koruma [  Bovutiar
W A Gerilimi | Aralig Sinifi Sinifi (mm)

o om0 180195 &35 ey 150 gog7at

50/60 Ha, 618 %240
e Gpy o % 65 40250 150 195 33 ENISOGOS745  IP23 H P <
MMA oo o2 1o 10 250 ENISOGOO74-10

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

BRNES b

1051300003 (Ar)
3021000082 | 1021000051 1051900010 | 2020900723 105(15180)015
5

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

2020900724 6051900083 2020900180
(Opsiyonel) (Opsiyonel) (Opsiyonel)

s Gedik -420 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWer MIG 3500 LST

Uriin Ozellikleri

¢ “LST” fonksiyonu ile ince ve orta kalinliktaki
malzemelerde, saf CO2 ve karisim gaz
kullaniminda dahi % 80 oraninda ¢apaksiz stabil
kaynak imkani.

* Galvaniz gibi kaplamali malzemelerde optimize
edilmis mikemmel yazilim.

* MIG MAG Sinerjik dijital kontrol sayesinde
maksimum performans

e Yiksek verimlilikte calisma

* Jeneratdr ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

* Boru kaynaklarinda kék paso yapma imkani

Ekstra Fonksiyonlar

* Disiik akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararlihgi

e Parametreleri hafizaya alma 6zelligi

« Dijital gostergeli tel stirme (nitesi lizerinden
parametreleri ayarlama imkani

* Milkemmel kaynak baslangi¢ ve sonlandirma

e 6zelligi
e e Akilli yazilm sayesinde malzeme kalinligi, kék
yuksekligi ve ark boyu parametreleri ayarlanabilir.

Kullanim Alanlari * Malzeme, gaz ve tel capi segimi
B « Gelik Konstrilksiyon © 2T / 4T / Stitch ve Punta modlar
« Demiryolu « Tersane ve Off-Shore  Hata kodlari ile ariza tespit bildirimi
* Otomotiv Sektoru Uygulamalari * Makine isisina bagl olarak ¢aligsan fan sogutma
* Makine Imalat Endustrisi * Otomotiv sistemi

Sebeke 7
Gerilimi i i . . . Standartlar

3 Faz, EN IS0 60974-1

EN IS0 60974-2
50/60 Hz, 14 32 101 60-350 17-3156 270 350 EN IS0 60974-5 IP23 H 330x 49

380V +%10 EN IS0 60974-10 565

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Bu Siparig Bu Siparig
Kodu Makine | Kodu Makine
ve Tim ve Tim e 1\ :
Ekipmanlanini | Ekipmanlarini
Kapsar Kapsar
(Sulu) (Havali) 1051300003 2020900957 1051900012

(Sulu) (Sulu)
1051300015 1
(CO2) (Havall) (Havali)

3021000090 3021000089 1021000104

s Gedik - 421 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac PoWer MIG 3500

Uriin Ozellikleri

Multi Prosesli olup agir calisma kosullarina gére
tasarlanmigtir.

* Maksimum verimlilikte calisma

e Jenerator ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

« ileri diizey dalga formu kontrol teknolojisi

e Uzun sireli calisma sartlarinda maksimum
performans

e Sabit kaynak akimi ve daha az gapak orani ile
mikemmel kaynak kalitesi

* Dijital gdstergeli akim ve gerilim ayari

Ekstra Fonksiyonlar

¢ Duslk akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararlihgi

¢ MIG/Lift-TIG ve MMA, FCAW ve Karbon A¢ma

* Kaynak esnasinda akim/gerilim ayarlama imkani

* 4 makarall tel sirme sistemi

* 2T/AT Tetikleme modu

¢ Hot Start

e Arc Force

* Ark Kontrol

Kullamim Alanlan

* imalat * Bakim ve Onarim
* Ingaat o is Makineleri

o Boru Hatti o Eneriji Uretimi

* Gemi ingaa » Otomotiv

Sebeke Devrede Kalma
Gerilimi Orami (40°) Standartlar
3 Faz, EN IS0 60974-1 08
50/60 Hz, 14 32 70  60-350 17-31,5 270 350 EN :gg ggg;z:g IP 23 H 330 x 49 1‘2
380V £%10 EN IS0 60974-10 565 1,6
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparis Bu Siparig
Kodu Makine | Kodu Makine - A
ve Tim ve Tim ] e\_-'-
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini g
Kapsar Kapsar g
(Sulu) (Havalr) 1051300003 1054300000 | 1051900012
6000000447 1051300015 (o () 1
3021000086 3021000085 1021000054 1020900001 (Opsiyonel) 2020900066 (Havall) (Haval)
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s GeKaMac PoWer MIG 5000

Uriin Ozellikleri

Multi Prosesli olup agir calisma kosullarina gére
tasarlanmigtir.

* Maksimum verimlilikte ¢calisma

* Jeneratér ile calismaya uygun

« Dijital ekranl gosterge ile hassas akim ayarlama
imkani

« {leri diizey dalga formu kontrol teknolojisi

e Uzun sureli galisma sartlarinda maksimum

performans

* Sabit kaynak akimi ve daha az capak orani ile
mikemmel kaynak kalitesi

« Dijital gostergeli akim ve gerilim ayari

Ekstra Fonksiyonlar

¢ Distik akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararliligi

* MIG/Lift-TIG ve MMA, FCAW ve Karbon A¢cma

* Kaynak esnasinda akim/gerilim ayarlama imkani

* 4 makarali tel siirme sistemi

© 2T/AT Tetikleme modu

* Hot Start

* Arc Force

* Ark Kontrol

Kullanim Alanlari

* imalat  Bakim ve Onarim
* insaat o is Makineleri
* Boru Hatti e Enerji Uretimi
* Gemi insaa » Otomotiv
Kurulu | Gecikmeli Devrede Kalma .
ili Agirhik
Gerilimi | Giig Orani (407) Standartlar 'z"s';i"’l"“ B?r‘:l'::;" ("I:;)'

3 Faz, EN IS0 60974-1 605

S0B0Hz 25 40 82 60500 1730 387 500 oy OSOUMZ pag  y o smx e
380V £%10 EN IS0 60974-10 e

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR
Bu Siparis Bu Siparig

Kodu Makine | Kodu Makine ‘__:? 3 4
ve Tum ve Tum .
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini ¥

Kapsar Kapsar
(Sulu) (Havalr) 1051300003 2020900258 | 1051900012
r %Suh(j) (Sullg
6000000447 1051300015 2020900268 | 1051900011
3021000088 | 3021000087 | 1021000055 | (Opsiyonel) | 2020900066 (CO2) 2020900660 (Haval) (Haval)
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s GeKaMac PoWer MIG 500

Uriin Ozellikleri

* % 100’de 500A devrede kalma orani ile uzun sureli
calisma performansi

« invertér teknolojisi ile mikemmel ark performansi
ve enerji tasarrufu saglar

e Kullanimi kolay paneli ile proses secimleri sadece
bir diigme ile ayarlanabilir

¢ Digital ekran gosterge ile hassas akim gerilim
ayarlama imkani

¢ Masif ve 6zl tellerde 0,8 - 1,6 mm c¢apli kaynak
telleri kullanimina uygundur

¢ Tel siirme Unitesi (izerinde kaynak parametreleri
anlik ayarlanabilir

* Tasinabilir tel sirme Unitesi ile zor yerlere ulasim
kolayhgi

e Guvenilir, kolay kullanim ve mikemmel gelik
kaynaklarinda énci

* Metal gévde ile darbelere ve agir calisma
kosullarina karsi dayanikl dizayn

® Ayarlanabilir burn-back ayari

Kullanim Alanlan

* imalat ¢ Bakim ve Onarim
e ingaat o is Makineleri
* Boru Hatti o Enerji Uretimi
* Gemi insaa
ki
Sebeke Kurulu |Gecikmeli Gglrillii Devrede Kalma izolasyon | Boyutiar
Gerilimi Giig Sigorta A N . Orani (40°) Standartlar Y g
W Gerilimi | Arahg | Araligi Sinifi (mm)
3Faz, EN IS0 60974-1 605 x
50060Hz, 25 1 8 60-500 17-39 500 oo b2 W a0x 50 08
380V %10 EN S0 60974-10 £t ’
STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparis Bu Siparis =
Kodu Makine | Kodu Makine QE’ ‘.—\\ ‘ﬁ
ve Tim ve Tum > N
Ekipmanlarini | Ekipmanlarini
Kapsar Kapsar
(Sulu) (Havah) 1051300003 202039?0258 105(1390001 2
I ulu ulu
1051300015 2020900268 | 1051900011
3021000128 | 3021000127 2020900066 (CO2) 2020900660 (Havali) (Havalr) 1020900008 | 1021000103
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s GeKaMac PoWer MIG 630

Uriin Ozellikleri

* % 100’de 630A devrede kalma orani ile uzun sureli
calisma performansi

« Invertér teknolojisi ile mikemmel ark performansi

ve enerji tasarrufu saglar

e Kullanimi kolay paneli ile proses secimleri sadece
bir dugme ile ayarlanabilir.

¢ Digital ekran gosterge ile hassas akim gerilim
ayarlama imkani.

* Masif ve 6zl tellerde 0,8 - 2,8 mm ¢apl kaynak
telleri kullanimina uygundur.

e Tel stirme Unitesi Gzerinde kaynak parametreleri
anlik ayarlanabilir.

* Taginabilir tel stirme Unitesi ile zor yerlere ulagim
kolayligr.

e Guvenilir ,kolay kullanim ve miikemmel celik
kaynaklarinda énci.

* Metal govde ile darbelere ve agir calisma
kosullarina karsi dayanikl dizayn.

Kullamim Alanlan

* imalat * Bakim ve Onarim
* insaat o Is Makineler!

* Boru Hatti e Enerji Uretimi

* Gemi ingaa

ki
Sebeke e

Gerilimi Sigorta Orani (40°) Standartlar
. ! Gerilimi | Araligi | Arahig :
EN ISO 60974- 800 x

ENIS0G0974-2 py3 4 720x 133 0828

50-60Hz 33 51 91 60-630 17-44 630 e
380:£%20 EN IS0 60974-10 310

Devrede Kalma

izolasyon | Boyutlar | Agirlik
Sinifi (mm) (kg)

STANDART VE OPSiYONEL EKIiPMANLAR

Bu Siparis #h) ‘;a
Kodu Makine -
ve Tum i

Ekipmanlarini ¥

Kapsar
(Sulu) 1051300003
(Ar) 2020900258 | 1051900012
3021000124 | 2020900086 | 1051300015 | 2020800860 | " (Sul) (Sulu) - | 1020900009 | 1021000102
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S GekaMac PoWer MIG 210 Pulse

Uriin Ozellikleri

* Tek fazla calisan multi prosesli (MIG-MAG/MMA/
Lift-TIG) kaynak makinesidir

 Celik, Paslanmaz ,Aliminyum kaynaklarinda ideal
kaynak dikisleri

© 5-15 kg’ ik tel kullanimina uygun kompakt tasarim

« ince kesitli malzemelerde miikemmel kaynak
Gstunligu

* Sinerjik, pulse, double pulse 6zelligi ile gapaksiz
kaynak imkani

¢ Jenerator ile calismaya uygun

* Kaynak parametrelerinin kolayca ayarlanabilmesini
saglayan kullanici dostu panel

© Santiye ortamlarina uygun tasinabilir hafif ve
dayanikli bir tasarim

Ekstra Fonksiyonlar

* |sil koruma

* Yiksek akim korumasi

* Yiksek gerilim korumasi

¢ Plastik 6n ve arka panel

¢ Darbelere dayanikl metal gévde

Kullanim Alanlar

* Otomotiv * Bakim onarim uygulamalari
* Kaportacilik, heykelcilik  * Endustriyel tesisler
* Tabela ve reklamcilik * Hobi amagli uygulamalar vs...

Sebeke Kurulu L5 Gikig Devrede Kalma A .
. . Calisma Akim Izolasyon | Boyutlar | Adirlik
Gerilimi Giig o . Orami (40°) Standartlar
KW) Gerilimi Araligi Sinifi (mm) (kg)

1Faz EN IS0 60974-1 #0x210x
50/60 Hz 9i7: 420 63 10-210 125 160 210 ENISO60974-10 IP23S H 440 16
230V = %10

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR
Bu Siparis Kodu

Makine ve Tim 156
Ekipmanlarini —
Kapsar ﬁ\_

3021000133 1021000109 1051900010 2020900723 1051300003
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MIG GS 3500 C

Uriin Ozellikleri

* Multi prosesli pulse ve double-pulse fonksiyonu ile
capaksiz kaynak imkani

¢ Celik, Paslanmaz Celik ve Aliminyum kaynaklarina
uygun

* MIG MAG Sineriik dijital kontrol sayesinde maksimum
performans

* Yiksek verimlilikte calisma

¢ Jeneratér ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gdsterge ile hassas akim ayarlama imkani

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

* Kompakt tasarim (tel siirme (nitesi gui¢ Gnitesinin
icinde)

Ekstra Fonksiyonlar

¢ Disilk akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararliligi

* Parametreleri hafizaya alma 6zelligi

* Multi-proses: MIG-Sinerjik-MIG-TIG-MMA

« Dijital gostergeli tel stirme Unitesi tizerinden
parametreleri ayarlama imkani

* Mikemmel kaynak baslangi¢ ve sonlandirma 6zelligi

e Akilli yazilm sayesinde malzeme kalinligi, kék
yuksekligi ve ark boyu parametreleri ayarlanabilir.

* Malzeme, gaz ve tel capi segimi

® 2T / 4T / Stitch ve Punta modlari

* Hata kodlari ile ariza tespit bildirimi

* Makine isisina bagh olarak ¢alisan fan sogutma sistemi

Kullanim Alanlan

 Konteyner * Celik Konstriiksiyon
* Demiryolu * Tersane ve Off-Shore
* Otomotiv Sektori Uygulamalari
 Makine imalat Endustrisi ¢ Otomotiv

Sebeke i i _ > | Devrede Kalma .
Gerilimi ii Orami (40°) Standartlar

3 Faz, EN IS0 60974-1
EN IS0 60974-2 0
50/60 Hz, 14 32 101 10-350 17-31,5 270 350 EN IS0 60974-5 IP 23 H 330x 49 10

380V +%10 EN IS0 60974-10 565

STANDART VE OPSIYONEL EKIiPMANLAR

Bu Siparis Kodu | Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim | Makine ve Tim
Ekipmanlarini Ekipmanlarini

N G

Kapsar Kapsar
(Sulu) (Haval)
1051900012
1024300007 O a00018") 1087900011
3021000118 | 1021000096 | (Opsiyonel) | 2020900066 (COz) 2020900649 {Havall)
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S GekaMac PoWer MIG GS 3500

Uriin Ozellikleri

* Multi prosesli pulse ve double-pulse fonksiyonu ile
¢apaksiz kaynak imkani

e Celik, Paslanmaz Celik ve Alliminyum kaynaklarina
uygun

¢ MIG MAG Sinerjik dijital kontrol sayesinde maksimum
performans

* Yiksek verimlilikte calisma

e Jenerator ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama

imkani

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

¢ Duslik akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararligi

¢ Parametreleri hafizaya alma 6zelligi

e Multi-proses: MIG-MAG-TIG-MMA

« Dijital gostergeli Uzerinden
parametreleri ayarlama imkani

* Mukemmel kaynak baslangi¢ ve sonlandirma 6zelligi

¢ Akilli yazilim sayesinde malzeme kalinligi, kok
yuksekligi ve ark boyu parametreleri ayarlanabilir.

* Malzeme, gaz ve tel capi segimi

® 2T / 4T / Stitch ve Punta modlar

¢ Hata kodlari ile ariza tespit bildirimi

* Makine isisina bagl olarak ¢alisan fan sogutma sistemi

Kullanim Alanlan

* Konteyner * Reklam ve Tabela
* Demiryolu * Otomotiv Sektora
 Makine Imalat Endustrisi

Kurulu ikmeli i [RekredelKalma izolasyon | Boyutlar | Agirlik
Gerilimi Giig . e " . Orami (40°) Standartlar zsw:‘l (:::“) ?kg)
W (kw) %100

3 Faz, EN IS0 60974-1 655 x

08
5060Hz, 127 @ 32 106 60350 17315 270 350 CNSOSUTR2 ppg W 3Ax 45 10
380V £%10 EN IS0 60974-10 546 L2
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu S BuSi 5
S, | isems, - L ¢ _
ve Tim ve Tum -
Ekipmanlanni | Ekipmanlarini g v
Ko i 1051300003 2020900957 | 1051900012
1051300015 2020900958 | 1051900011
3021000090 | 3021000089 | 102 2020900066 | (CO2)  |2020900649 | (Havali) (Havali)
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Uriin Ozellikleri

* Multi prosesli pulse ve double-pulse fonksiyonu ile
¢apaksiz kaynak imkani

¢ Celik, Paslanmaz Celik ve Alliminyum kaynaklarina

uygun

* MIG MAG Sinerjik dijital kontrol sayesinde maksimum

performans

e Yiksek verimlilikte calisma

* Jeneratdr ile calismaya uygun

« Dijital ekranli gosterge ile hassas akim ayarlama imkani

* + % 10 Enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Ekstra Fonksiyonlar

¢ Dislk akimlarda dahi dalga kontrol fonksiyonu
sayesinde ark kararliligi

* Parametreleri hafizaya alma 6zelligi

© Multi-proses:MIG-Sinerjik-MIG-TIG-MMA ve
Karbon Agcma

* Dijital gdstergeli tel stirme Unitesi Gzerinden
parametreleri ayarlama imkani

* Mikemmel kaynak baslangi¢ ve sonlandirma 6zelligi

* Akilli yazilim sayesinde malzeme kalinligi, kok
yuksekligi ve ark boyu parametreleri ayarlanabilir.

* Malzeme, gaz ve tel ¢capi secimi

® 2T / 4T / Stitch ve Punta modlari

¢ Hata kodlar! ile ariza tespit bildirimi

* Makine isisina bagli olarak c¢alisan fan sogutma sistemi

Kullanim Alanlari

* Demiryolu * Celik Konstriiksiyon
* Otomotiv Sektori  Tersane ve Off-Shore Uygulamalari
 Makine Imalat Endustrisi * Otomotiv

PULSED

Sebeke

Gerilimi

W

izolasyon | Boyutlar | Agiriik|
Standartlar " m) | (k)

3Faz, EN IS0 60974-1 605 x

EN IS0 60974-2
50/60 Hz, 25 40 106  20-500 17-39 387 500 EN IS0 60974-5 IP 23 H 330 x 57

380V %10 EN IS0 60974-10 965

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Bu Siparis

Kodu Maklne Kodu Makine = )
ve Tum ] Eu_
Ekl manlanm Eklpmanlarlnl g
apsar Kapsar L

(Suiu) (Haval) 1051300003 zozosooses 1051900012
3021000092 | 3021000091 | 1021000057 | 1 3 7 105(10%’2)‘"5 2020900660 20(2,42\‘,’3664 105 !
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s GeKaMac PoWer CUT 45

* PFC teknolojisi sayesinde enerji tilketimini azaltarak,
sebekeden cekilen enerjinin kaliteli ve verimli bir sekilde
kullaniimasina olanak saglar.

o Hafif kullanigh tek fazli plazma kesme makinesidir.

* Yiksek frekans 6zelligi (HF) sayesinde malzemeye
dokunmadan kesim yapabilme olanagi.

* Mikemmel kesim kalitesi.

e Alasimsiz celik, paslanmaz celik, aliminyum ve benzeri
malzeme kesme yetenegine sahip.

e Dusik isi girdisi saglayarak carpilma riskini ve ¢arpilmalari en

aza indirir.

HF sayesinde kesim baglangi¢ hatasini engeller.

Yenilik¢i ve kolay kullanimli tasarima sahip.

Uzun 6mdarld sarf malzeme sarfiyati saglar.

intiyag duyulmadiginda sogutma fanini devre disi birakarak

enerji tasarrufu saglar.

* +%10 sebeke dalgalanmalarinda bile kesme parametrelerinde
Ustlin kararhhk.

e Yenilik¢i ‘Tiinel fan’ sogutma sistemi sayesinde, IP23 koruma
sinifi ve toza karsi elektronik pargalari en zorlu ¢calisma
ortamlari kullaniminda yiiksek performans.

e Delikli ve 1zgara tipi malzemelerin kesimi igin uygun
fonksiyonun segimi.

e Kirli havanin atilmasini saglayan filtreli regtilatér grubu.

=

PLASMA
Sebeke Gerilimi \Y 1 Faz, 50/60 Hz, 230 V + %10
Kurulu Giig kVA 55
Gecikmeli Sigorta A 16
Cikis Akim Araligi A 20-40
Kesim Kapasitesi mm Severence: 15/ Quality: 10
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %35 20/30/40
Normlari EN 60974-1/IEC 60974-7 / EN 60974-10/S
Koruma Sinifi P 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 390 /185 /595
Agirlik kg 16

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000126 1021000086 1051900023 2020900841
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s GeKaMac

PoWer CUT 61i

o8
¢

——
PLASMA

Mikemmel kesim kalitesi saglar.

Alasimsiz ¢elik, paslanmaz celik, aliminyum ve benzeri
malzeme kesme yetenegdine sahiptir.

Dusuk 1s1 girdisi saglayarak ¢arpilma riskini ve
carpilmalari en aza indirir.

HF sayesinde kesim baglangi¢ hatasini engeller.
Yenilik¢i ve kolay kullanimli tasarima sahip.

Uzun 6marli sarf malzeme sarfiyati saglar.

ihtiya¢ duyulmadiginda sogutma fanini devre disi
birakarak enerji tasarrufu saglar.

+%10 sebeke dalgalanmalarinda bile kesme
parametrelerinde Ustln kararhlk.

Yenilik¢i ‘Tunel fan’ sogutma sistemi sayesinde, IP23
koruma sinifi ve toza kargi elektronik pargalari en zorlu
calisma ortamlari kullaniminda yiksek performans.
Delikli ve 1zgara tipi malzemelerin kesimi i¢in uygun
fonksiyonun segimi.

Kirli havanin atilmasini saglayan filtreli regtilator grubu.
Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satig sonrasi
hizmet ve servis imkanina sahiptir.

2 yil garantilidir.

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V £+ %10
Kurulu Gug kVA 7.5
Gecikmeli Sigorta A 10
Cikis Akim Araligi A 20-60
Kesim Kapasitesi mm Severence: 20 / Quality: 15
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 40 /50 /60
Normlari EN 60974-1/IEC 60974-3/EN 60974-7/EN 60974-10/S
Koruma Sinifi IP 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 540 /220 /425
Agirlik kg 23
STANDART VE OPSIYONEL EKiPMANLAR
Ko Mkine
Ek\gfngﬂlrgnm \ y
Kapsar
3021000056 | 1021000034 | 1051900025 | 2020900841
-431 - www.gedikkaynak.com.tr

3 Gedik



S GekaMac PoWer CUT 105

inverter teknolojisine sahip, taginabilir bir havali plazma
kesme makinesidir.
Mukemmel kesim kalitesi saglar.
Alasimsiz celik, paslanmaz gelik, aliiminyum ve benzeri
malzeme kesme yetenegine sahiptir.
Dusuk 1s1 girdisi saglayarak, ¢arpilma riskini ve ¢arpilmalari
en aza indirir.
¢ Yenilik¢i ve kolay kullanimli tasarima sahiptir.
o Uzun émurlG sarf malzeme sarfiyati, saglar.
ihtiyag duyulmadiginda, sogutma fanini devre disi birakarak
enerji tasarrufu saglar.
+%10 sebeke dalgalanmalarinda bile kesme
parametrelerinde Ustiin kararlilik sergiler.
Yenilik¢i ‘TUnel Fan’ sogutma sistemi sayesinde, IP23
koruma sinifi ve toza karsi elektronik parcalari en zorlu
calisma ortamlari kullaniminda yiiksek performans gézlemlenir.
Delikli ve 1zgara tipi malzemelerin kesimi igin, uygun
fonksiyonun segimi mevcuttur.
¢ Kirli havanin atiimasini saglayan filtreli regllatér grubuna sahiptir.
¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet ve
servis imkanina sahiptir.
2 yil garantilidir.

P
PLASMA

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V £+ %10
Kurulu Gug kVA 15

Gecikmeli Sigorta A 16

Cikis Akim Araligi A 20-100

Kesim Kapasitesi mm Severence: 35 / Quality: 25
Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 70 /85 /100

Normlari EN 60974-1/IEC 60974-3/EN 60974-7/EN 60974-10/S
Koruma Sinifi P 23S

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 390/185/595

Agirlik kg 24

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis
Kodu Makine

ve Tim
Ekipmanlarini &
Kapsar

3021000057 | 1021000035 | 1052000009 | 2020900649
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s GeKaMac

PoWer CUT 155

inverter teknolojisine sahip, tasinabilir bir havali plazma
kesme makinesidir.

Mikemmel kesim kalitesi saglar.

Alagimsiz ¢elik, paslanmaz gelik, aliminyum ve benzeri
malzeme kesme yetenegine sahiptir.

Dusuk 1s1 girdisi saglayarak, ¢arpilma riskini ve carpiimalari
en aza indirir.

* 50 mm ye kadar kesim yapabilme kapasitesine sahiptir.
¢ HF sayesinde, kesim baslangi¢ hatasini engeller.
¢ Yenilik¢i ve kolay kullanimli tasarima sahiptir.
e Uzun 6murlt sarf malzeme sarfiyati, saglar.
o ihtiyag duyulmadiginda, sogutma fanini devre disi birakarak
; enerji tasarrufu saglar.
“Ne(\e‘ * 1% 10 sebeke dalgalanmalarinda bile kesme parametrelerinde
Ustin kararlilik sergiler.
* Yenilik¢i ‘Tinel Fan’ sogutma sistemi sayesinde, IP23
koruma sinifi ve toza kargi elektronik parcalari en zorlu calisma
ortamlari kullaniminda yiiksek performans gozlemlenir.
e Delikli ve 1zgara tipi malzemelerin kesimi icin, uygun fonksiyonun
segimi mevcuttur.
e Kirli havanin atiimasini saglayan filtreli regtilatér grubuna sahiptir.
e Otomasyon ve robotlu uygulamalarda segime bagl bicimde, ara
yUz programi ile kullanim kolayhgi saglar.
¢ Gedik Kaynak tarafindan sunulan, yaygin satis sonrasi hizmet ve
servis imkanina sahiptir.
e 2yl garantilidir.
PLASMA
Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 400 V + %10
Kurulu Gug kVA 27.5
Gecikmeli Sigorta A 30
Cikis Akim Araligi A 25-150
Kesim Kapasitesi mm Severence: 50 / Quality: 40
Devrede Kalma Orani (40°C) 100% 60% 30% 100/120/150
Normlari EN 60974-1/IEC 60974-3/EN 60974-7/EN 60974-10/S
Koruma Sinifi IP 23S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (D*G*Y) mm 730/290/515
Agirlik kg 49
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparig
Kodu Makine
ve Tim
Ekipmanlarini £
Kapsar /
3021000106 | 1021000036 | 1051900028 | 2020900649
- 433 - www.gedikkaynak.com.tr
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3 GeKaMac PoWerPlus+ CUT 40 MV

Uriin Ozellikleri

* PFC teknolojisi sayesinde enerji tiketimini
azaltarak sebekede cekilen enerjinin kaliteli ve
verimli bir sekilde kullanilmasina olanak saglar.

* Hafif kullanigli tek fazli plazma kesme makinesidir.

* Yiksek frekans 6zelligi (HF) sayesinde malzemeye
dokunmadan kesim yapabilme olanagi.

* Mikemmel kesim kalitesi.

¢ Alagimsiz celik, paslanmaz celik, aliiminyum ve
benzeri malzeme kesme yetenegine sahip.

 Distik 1s1 girdisi saglayarak ¢arpilma riskini ve
carplimalari en aza indirir.

* HF sayesinde kesim baglangi¢ hatasini engeller.

* Yenilikgi ve kolay kullanigl tasarima sahip.

¢ Dislk sarf malzeme sarfiyati

« ihtiyac duyulmadiginda sogutma fanini devre disi
birakarak enerji tasarrufu saglar

* + %10 sebeke dalgalanmalarina bile kesme
parametrelerinde ustln kararllik.

Kullanim Alanlar

* Bakim ve Onarim * Celik konstriiksiyon
* Endustriyel Tesisler ¢ Otomotiv
PLASMA
Sebeke B:)§la E:(kﬁ Kesme | Devrede Kalma izol Boyutlar| Agirlik
Gerilimi gl "M | Kapasitesi | oram (40) | Standartiar | Bovutlar | Gl
Gerilimi Araligi ) Sinifi (mm) | (kg)
1 Faz Max: 15 EN IS0 60974-1 510 x
50/60 Hz 49 26 210 20-40 ko1 0 40 ENIS0G0974-10 P23S F 146x 9
110230V 510 bR EN IS0 60974-7/5 278
STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR
Bu Siparis Kodu
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar ‘ﬁ
3021000134 1021000106 1051900059 2020900841
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< GeKaMac PoWerPlus+ CUT 65

Uriin Ozellikleri

Uzun Calisma Siiresi (Cevrim Orani)
® %90 ¢evrim oraniyla maksimum akim verebilme
* + %10 enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Pilot Ark Kontrol Sistemi

* Kesme kapasitesinde artis
e Kesme hizinda artig

e Tor¢ ug sarfiyatinda azalma

Koruma Fonksiyonlari

* Asiri 1Isinmaya karsi koruma

* Asiri akim korumasi

* Koruma devreleri igin alarm fonkiyonu

Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n panel

* Darbelere dayanikli metal gévde
* CNC'ye baglanabilme imkani

Kesme Performansi Karbon Celigi Max.
Performans: 25 mm Kesme Kalinligi: 35 mm
ki
Sebeke Gecikmeli goets e Devrede Kalma . .
e . CGalisma | Akim Izolasyon | Boyutlar | Agirhk
Gerilimi Sigorta N » Orani (40°) Standartlar
A Gerilimi | Arahd Sinifi (mm) (ka)
3 Phase, 50/60 Hz, EN IS0 60974-1 640 x 240
380V +%10 %3 i el 2058 L o2 EN IS0 60974-10 lics f X 445 2

STANDART VE OPSiYONEL EKIPMANLAR
Bu Siparis Kodu

Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar
3021000102 1021000066 2020900649 1051900027

s Gedik - 435 - www.gedikkaynak.com.tr



S GekaMac PoWerPlus+ CUT 100

Uriin Ozellikleri

Pilot Ark Kontrol Sistemi

* %100 caligsma verimi ile uzun slre ¢alisabilme
* Kesme kapasitesinde artis

* Kesme hizinda artis

e Torg u¢ dGmrind uzatma

* + %10 enerji dalgalanmalarindan etkilenmeme

Koruma Fonksiyonlari

* Asiri 1Isinmaya karsi koruma

* Asirl akim korumasi

* Koruma devreleri igin alarm fonksiyonu

Estetik Tasarim

¢ Plastik 6n panel

¢ Darbelere dayanikli metal gévde
* CNC'ye baglanabilme imkani

- Kesme Performansi Karbon Celigi Max.
PLASMA Performans: 40 mm Kesme Kalinligi: 55 mm

Cikis

Sebeke Kurulu Kesim Devrede Kalma

Ak K izol Boyutl
Gerilimi Gilg im Kapasitesi Orani (40°) | Standartiar | orma [ lzelasyon | Boyutiar
W Arahigi Sinifi Sinifi (mm)
v) (kW) ) (mm) %100

! o EN IS0 60974-1
3 ;:Ei(f;(: :Z’ 19 20-100 Né:kse'::zr"kzzlsr'nm;s 100 EN IS0 60974-10  IP23 H 643 : 4@40 23
=" g : EN IS0 60974-7/5

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparis Kodu ‘
Makine ve Tim
Ekipmanlarini
Kapsar

3021000103 1021000067 2020900649 1051900026
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GeKaMac PoWer SAW 1000

Ozellikle agir calisma sartlarinda kullanima uygun tasarlanmig
tozalti kaynak makinesidir.

Hassas ayar kontrolU ile ¢ok iyi kaynak performansi.

%100 devrede kalma orani ile uzun calisma kosullarina uygun.
Dijital akim ve gerilim gdstergesi.

+% 10 gerilim dalgarinda ve ylksek sicaklikta sabit kaynak
akimi.

e Cok uzun kaynak dikisleri ve ¢ok kalin is parcalari igin
uygundur.

Sistem igerisine gdmali 10 set kaynet parametre mevcudiyeti.
Gerilim dalgalanmalarindan etkilenmeme.

Traktor ve kaynakginin iletisimini saglayan sistem 3 ve 4
tekerlekli traktor Unitesi (opsiyonel)

Otomatik toz kaplama unitesi.

Slaytlar, yatay ve dikey hareket kabiliyetine sahiptir.

Akilli fan 6zelligi calisma émriini uzatma.

Hata kodu gosterimi.

Elektro slag kaynak imkani.

Modu: Lift-TIG imkani, Elektrot kaynagi, MIG kaynak modu (CV)
Ekstra Fonksiyonlar :

- Hot Start

- Arc Force

- Tel ¢api segimi (1,6-6)

- CC/CV segimi

- Enduktans ayar

5: P: o
. Z
MMA GOUGING .

Sebeke Gerilimi \Y 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V + %20
Kurulu Giig kVA 54.6

Gecikmeli Sigorta A 83

Bosta Calisma Gerilimi \ 84

Cikis Akim Araligi A 60-100

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 1000

Normlari EN ISO 60974-1/EN ISO 60974-10
Koruma Sinifi P 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 767 13521757

Agirlik kg 95

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig
Kodu Makine

PTrydHLOC

1 6051900107 | 2020900879 | 105180000 | 1000900188
(Opsiyonel) (Opsiyonel) 15 mt 10 mt

Ekipmanlarini
Kapsar

3021000099 | 1021000063
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PoWer SAW 1250

o Ozellikle agir calisma sartlarinda kullanima uygun
tasarlanmig tozalti kaynak makinesidir.
* Hassas ayar kontroll ile ¢ok iyi kaynak performansi.
® % 100 devrede kalma orani ile uzun galisma kosullarina uygun.
* Dijital akim ve gerilim gdstergesi.
* +% 10 gerilim dalgarinda ve yiiksek sicaklikta sabit kaynak akimi.
e Cok uzun kaynak dikigleri ve ¢ok kalin is pargalari igin uygundur.
e Sistem igerisine gémuli 10 set kaynet parametre mevcudiyeti.
e Gerilim dalgalanmalarindan etkilenmeme.
e Traktor ve kaynakginin iletisimini saglayan sistem 3 ve 4 tekerlekli
traktor Unitesi (opsiyonel)
Otomatik toz kaplama unitesi.
Slaytlar, yatay ve dikey hareket kabiliyetine sahiptir.
Akilli fan 6zelligi calisma émriini uzatma.
Hata kodu gosterimi.
Elektro slag kaynak imkani.
Modu:
Lift-TIG imkani, Elektrot kaynagi, MIG kaynak modu (CV)
* Ekstra Fonksiyonlar :
- Hot Start
X - Arc Force
et - Tel gapi segimi (1,6-6)
-CC/CV secimi
- Endiktans ayar

. z
ok U=
MMA (GOUGING, s

Sebeke Gerilimi \ 3 Faz, 50/60 Hz, 380 V + %15
Kurulu Gug kVA 75

Gecikmeli Sigorta A 115

Bosta Calisma Gerilimi \Y 92

Cikis Akim Araligi A 60-1250

Devrede Kalma Orani (40°C) 100% 1250

Normlari EN 60974-1 / EN 60974-5 / EN 60974-10
Koruma Sinifi IP 238

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 788 /366 /815

Agirlik kg 105

STANDART VE OPSiYONEL EKiPMANLAR

Bu Siparig
Kodu Makine
ve Tum
Ekipmanlarini
Kapsar

PY¥rydbO@

6051900107 105180000 | 1000900188
(Opsiyonel) (Opsiyonel) 2020900879 15 mt 10 mt

3021000100 | 1021000064
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s GeKaMac Kaynak Aksesuarlari

Kaynak Penseleri

Uriin Kodu Uriin Tanimi
6051800031 GeKa 400A Kaynak Pensesi
6051800032 GeKa 600A Kaynak Pensesi (Piring)
6051800033 GeKa 600A Kaynak Pensesi (Bakir)

Topraklama Penseleri

Uriin Kodu Uriin Tanimi

1000900651 GeKaMac 200 Amper Topraklama Penseleri
1000900652 GeKaMac 350 Amper Topraklama Penseleri
6051800035 GeKa 400A Topraklama Pensesi (yayh)
6051800037 GeKa 500A Topraklama Pensesi (vidali)
6051800038 GeKa 600A Topraklama Pensesi (vidali)
6051800036 GeKa 600A Topraklama Pensesi (yayl)
6051800039 GeKa 800A Topraklama Pensesi (vidali)

/

Kablo Baglanti Elemanlari
Uriin Kodu Uriin Tanimi
6051300143 GeKa 10-25 mm? Kablo Baglanti Elemani - Disi
6051300136 GeKa 35-70 mm? Kablo Baglanti Elemant - Disi
6051300144 GeKa 50-70 mm? Kablo Baglanti Elemani - Disi
6051300146 GeKa 70-95 mm? Kablo Baglanti Elemani - Disi (Avrupa Tipi 13 mm)
6051300148 GeKa 70-95 mm? Kablo Baglanti Elemani - Disi (Avrupa Tipi 15 mm)

\

Makine Baglanti Elemanlari

Uriin Kodu Uriin Tanimi
6051300154 GeKa 10-25 mm? Makine Baglanti Elemani - Disi
6051300139 GeKa 35-70 mm? Makine Baglanti Elemani - Disi
6051300150 GeKa 50-70 mm? Makine Baglanti Elemani - Disi
6051300145 GeKa 70-95 mm? Makine Baglanti Elemant - Disi (Avrupa Tip 13 mm)
6051300152 GeKa 70-95 mm? Makine Baglanti Elemani - Disi (Yerli Tip 15 mm)

Erkek Jak / Soket Takimi

Uriin Kodu Uriin Tanimi
6051300149 GeKaMac 10-25 mm? Erkek Jak / Soket Takimi
6051300133 GeKaMac 35-70 mm? Erkek Jak / Soket Takimi
6051300151 GeKaMac 50-70 mm? Erkek Jak/ Soket Takimi
6051300147 GeKaMac 70-95 mm? Erkek Jak / Soket Takimi
6051300153 GeKaMac 70-95mm? Erkek Jak/ Soket Takimi (Avrupa Tip 13mm)

A

Uriin Kodu Uriin Tanimi
6051900088 GGS WP 26 V Musluklu TIG Torcu 4 mt
s Gedik - 440 - www.gedikkaynak.com.tr



s GeKaMac Kaynak Aksesuarlari

TIG Torclari

N

GeKaMac WP17 6051900073 8 mt Havali
GeKaMac WP 26 6051900083 4 mt Haval
GeKaMac WP 26 6051900084 8 mt Havali
GeKaMac WP18 6051900074 4 mt Sulu
GeKaMac WP18 6051900075 8 mt Sulu

w Uriin Tanimi Uriin Kodu  Boyu Sogutma
I\ GeKaMac WP17 6051900071 4 mt Havall

Boyunlar o L

No. Uriin Tanimi Uriin Kodu

. 1 WP 18 TIG Boynu (Sulu) 6052000565

\ 2 WP 26 TIG Boynu (Havali) 6052000570

\ 3 WP 18F Flexible TIG Boynu (Sulu) 6052000566

I 4 WP 18V Musluklu TIG Boynu (Sulu) 6052000567

ﬂ \ i ! 5 WP 26F Flexible TIG Boynu (Havall) 6052000571

1 2 3 4 5 6 6 WP 26V Musluklu TIG Boynu (Havall) 6052000572
Elektrot Sikistirici o o

No. Uriin Tanimi Uriin Kodu

1 GeKa Elektrot Sikici Uzun 57Y02 6052000184

2 GeKa Elektrot Sikici Orta 57Y03 6052000575

ﬂ 3 GeKa Elektrot Sikici Kisa 57Y04 6052000183
1 2 3

Seramik Nozullar

Uriin Tanimi Uriin Kodu

GeKa Seramik Nozul No:4 10N50 6052000255
GeKa Seramik Nozul No:5 10N49 1052000006
GeKa Seramik Nozul No:6 10N48 1052000007
GeKa Seramik Nozul No:7 10N47 6052000258
GeKa Seramik Nozul No:8 10N46 6052000259
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s GeKaMac

Kaynak Aksesuarlari

Pens ve Pens Yuvalari

Uriin Tanimi Uriin Kodu

Pens (17/18/26) 1.6mm 10N23 6052000169
[[ Pens (17/18/26) 2.0mm 10N23M 6052000171

Pens (17/18/26) 2.4mm 10N24 1052000002
E Pens (17/18/26) 3.2mm 10N25 6052000174

Uriin Tanimi

Uriin Kodu

Pens Tutucu (17/18/26) 1.6mm 10N31 6052000176
Pens Tutucu (17/18/26) 2.0mm 10N24M 6052000178
Pens Tutucu (17/18/26) 2.4mm 10N32 1052000004
Pens Tutucu (17/18/26) 3.2mm 10N28 6052000181

Ayak Pedali

Uriin Tanimi Uriin Kodu
PSR 7 Ayak Pedali 6051300053
Analog Uzaktan Kumanda Oriin Tanmm Oriin Kodu
DC6 Uzaktan Kumanda 5 mt 6051300012
z Basin¢ Regiilatori ) )
Ga as g egu ato u Uriin Tanimi Uriin Kodu
Argon Gaz Basing¢ Regiilatéril 1051300003
Karbon Gaz Basing Reglilatori 1051300015
Isitici N "
s t ¢ Uriin Tanimi Uriin Kodu
GeKa COz2 Karbon Isitici 1051300016

3 Gedik
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s GeKaMac ak Aksesuarlari

MIG-MAG Kaynak Torclari

\ N "
'& Uriin Kodu Uriin Tanimi

1051900009 GeKaMac 150A Hava Sogutmali Torg , 3mt
6051900019 GeKaMac 150A Hava Sogutmali Tor¢ 4mt
1051900010 GeKaMac 250A Hava Sogutmali Torg, 3mt
1051900037 GeKaMac 250A Hava Sogutmali Torg, 4mt
6051900023 GeKaMac 250A Hava Sogutmali Torg, 5mt
1051900011 GeKaMac 360A Hava Sogutmali Torg, 3mt
1051900040 GeKaMac 360A Hava Sogutmali Torg, 4mt
150 A 250 A 360 A 6051900029 GeKaMac 360A Hava Sogutmali Torg, 5mt
6051900191 GeKaMac 380A Hava Sogutmali Torg, 3m

1051900047 GeKaMac 380A Hava Sogutmali Tor¢c 4m

\ y Y 1051900012 GeKaMac 501A Su Sogutmali Tor¢ , 3mt
1051900034 GeKaMac 501A Su Sogutmali Torg , 4mt
1051900032 GeKaMac 501A Su Sogutmali Tor¢ , 5mt
1051900049 GeKaMac 501A Su Sogutmali Torg , 6mt
6051900057 GeKaMac 501A Su Sogutmali Tor¢ 1.5mt
6051900058 GeKaMac 501A Su Sogutmali Torg , 2.5mt
1051900045 GeKaMac 501A Su Sogutmali Tor¢ , 3mt
6051900134 GeKaMac 501A Su Sogutmali Torg , 4mt

6051900135 GeKaMac 501A Su Sogutmali Torg , 5mt
380A 501A 650 A 700T 6051900053 GeKaMac 650-A Su Sogutmali Torg, 3m
6051900190 GeKaMac 650-A Su Sogutmali Torg, 4m
6051900054 GeKaMac 650-A Su Sogutmali Torg, 5m
6051900062 GeKaMac 700-T Su Sogutmali Torg, 3m
6051900063 GeKaMac 700-T Su Sogutmali Torg, 4m

‘ ‘ \ % No. Oriin Tanimi Uriin Kodu
GeKaMac 15 Torg Boynu 6052000212
GeKaMac 25 Tor¢ Boynu 6052000227
} GeKaMac 36 Tor¢ Boynu 6052000231
1 i

GeKaMac 501 Torg Boynu 6052000235

&

A O N =

Nozullar No. Uriin Tanimi Uriin Kodu
A = e 1 GSS 400 Konik Nozul 6052000368
| :l 2 GSS 350 Konik Nozul 6052000368
1 i 3 GGS 280 Konik Nozul 6052000367

| 1 | 4 GSS 501 Konik Nozul 6052000113
| “ l 5  GGS 36 Konik Nozul 6052000104
1-2 3 4 5 7 6 GGS 25 Konik Nozul 6052000222
7 GGS 15 Konik Nozul 6052000210
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ak Aksesuarlan

Kontak Ucu No. Uriin Tanimi Uriin Kodu
1 M6 0.8 mm Kontak Meme 6052000532
1 M6 1.0 mm Kontak Meme 6052000533
1 M6 1.2 mm Kontak Meme 6052000534
2 M6 0.8 mm Kontak Meme E-Cu L=25 6052000140
3 M6 0.8 mm Kontak Meme E-Cu 6052000150
3 M6 1.0 mm Kontak Meme E-Cu 6052000151
i 3 M6 1.2 mm Kontak Meme E-Cu 6052000152
r T\ 3 M6 0.8 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000155
f_ J 3 M6 1.0 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000156
g 5 ] 3 M6 1.2 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000157
4 & M6 1.0 mm Kontak Meme (ALU) 6052000153
1 ; 3 M6 1.2 mm Kontak Meme (ALU) 6052000154
4 M8 0.8 mm Kontak Meme E-Cu 6052000158
1 2 3 4 4 M8 1.0 mm Kontak Meme E-Cu 6052000159
4 M8 1.2 mm Kontak Meme E-Cu 6052000160
4 M8 0.8 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000165
4 M8 1.0 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000166
4 M8 1.2 mm Kontak Meme (CuCrZr) 6052000167
4 M8 1.0 mm Kontak Meme (ALU) 6052000163
1 4 M8 1.2 mm Kontak Meme (ALU) 6052000164
Ug TUtucu ve leuzor 4 M8 1.6 mm Kontak Meme E-Cu 6052000162
B, No. Uriin Tanimi Uriin Kodu
l" 1 GGS 280 - GSS 400 meme hamili 1000901069
2 25 AK M6 Meme Hamili 6052000219
1 > 3 4 3 36 AK M6 Meme Hamili 6052000229
3 36 AK M8 Meme Hamili 6052000230
4 501 D M8 Meme Hamili 6052000233
5 GGS 280 Difuzor 6052000062
6 GSS 350-400 Diftuzor 6052000063
7 36 AK Difizér (beyaz) 6052000228
7 36 AK Diftizér (seramik) 6052000252
8 501 D Difuizér (beyaz) 6052000232
8 501 D Diftizor (seramik) 6052000253
Oriin Tamimi Boyu Uriin Kodu
Celik 0.6-0.8 mm Mavi Spiral 3.0 mt. 6052000204
Celik 0.6-0.8 mm Mavi Spiral 4.0 mt. 6052000205
Celik 1.0-1.2 mm Kirmizi Spiral 3.0mt. 6052000293
Celik 1.0-1.2 mm Kirmizi Spiral 4.0 mt. 6052000294
Teflon Spiral 1.0-1.2 mm Kirmizi 3.0 mt. 6052000296
Celik Spiral 1.0-1.2 mm 3.0mt. 6052000200
Celik Spiral 1.0-1.2 mm 4.0 mt. 6052000201
GGS 280 Celik Spiral 3.5mt. 6052000326
GSS 400 Celik Spiral 3.5mt. 6052000327
GSS 400 Celik Spiral 4.5mt. 6050000002
GSS 400 Teflon Spiral 3.5mt. 6052000328
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ak Aksesuarlari

Plazma Kesme Torclari

No. Uriin Tanimi Uriin Kodu Boyu Sogutma
1 Plazma Kesme Tor¢ CB150 1051900024 6 mt Havali
2 Plazma Kesme Tor¢ CB70 1051900025 6 mt Havali
3  Plazma Kesme Tor¢ PT60 1051900023 4 mt Havali
1 1 CB150 Plazma Tor¢ Boynu 6052000433 - -
2  CB70 Plazma Torg Boynu 6052000448 ----- -
3  PT60 Plazma Tor¢ Boynu 6052000453 - -eee-
Plazma Nozulu No. Uriin Tanimi Uriin Kodu
1 CB150 Nozul 6052000417
é 2 CB70 Nozul 6052000445
ﬁ 3  PT60 Nozul 6052000452
,L‘ — J. 4 CB70 Mesfa Yayi 6052000444
' ® ﬂ \ / 4  CB150 Mesfa Yayi 6052000427
1 2 3 4 5 5  CB150 Gift Ayakl Mesfa Yay1 6052000425
Plazma Torg Ugu Uriin Tanimi Uriin Kodu
CB70 Hava Tipi 6052000438
CB70 Tip 1,0 mm (Kisa) 6052000441
CB70 Tip 1,2 mm (Kisa) 6052000442
CB70 Tip 1,2 mm (Uzun) 6052000443
CB70 Elektrot (Kisa) 6052000439
CB70 Elektrot (Uzun) 6052000440
PT60 Tip 0,9 mm 6052000449
PT60 Elektrot 6052000450
No. Uriin Tanimi Uriin Kodu
1 CB150 Hava Tupi 6052000426
2  CB150 Elektrot 6052000429
3 CB150 Tip 1,35 mm 6052000432
3 CB150 Tip 1,60 mm 6052000424
3 CB150 Tip 1,80 mm 6052000423
Uriin Tanimi Uriin Kodu
PT60 Gaz Dagitici 6052000451
CB150 Gaz Dagitic 6052000430
CB70 Gaz Dagitici 6052000437
4 CB150 Front Insulator 6052000419

s Gedik - 445 - www.gedikkaynak.com.tr



OTOMASYON

s GeKaMac

KOLON BOM SiSTEMLERI

TEKNiK OZELLIKLER

Kolon-Bom Sistemleri, is parcasinin dairesel veya boyuna kaynak yoéntemleri ile kaynak yapilabilmesine
olanak saglayan sistemlerdir. is parcasi cevirici veya da pozisyoner kullanilarak ya da bagimsiz olarak
kaynatilabilir. Zemine sabit ya da ray tizerinde hareketli olarak tasarlanabilen kolon bom sistemleri ile metal
kaplarinin, celik konstriiksiyon gibi cesitli is parcalarinin yiiksek tretim hizlarinda ve yiiksek kalitede kaynak
islemleri yapilabilir.

Agirlikli olarak 3x3 ve 9x9 tiplerinde
tercih edilen kolon bom sistemleri,
ihtiyag dogrultusunda farkl

Standart Ozellikler

« 359° Dénerli kolon (manuel)

Mobil kablolu kumanda

Bosluksuz calismasi icin tasarlanan
V tipi kizak sistemi

Avyarlanabilir dogrusal Bom hizi
Bom hizi dijital gostergesi

Bom hizinin segimi (hizli/yavas)
Bom diismesine karsi Mekanik Kilit
ekipmani

Bom karsi agirlik sistemi (Asansor)
Biitiin hareketlerde limit sivici
Kaynak giig iinitesi sehpasi (kolon
lizerinde)

Frenli motorlar

Kolon-Bom uizerinde kablo kanallan
Yere sabitlenebilir sistem

Torg gonyesi

Manuel Torg Ayar Arabalari - 2 yonli

Opsiyonel Ozellikler

 Gezer Travers

Merkezi Kumanda Paneli
Otomatik Déner Kolon
Operator Koltugu(Merdiven
opsiyonu ve GMCB2 &
GMCB3 ile)

Kamerayla izleme Sistemi
Tandem Kaynak Diizenekleri
Aydinlatma

Merdiven

Ceviricilerle PLC Kontrol
Osilator Sistemi

(Sadece MIG/MAG ile)
Yiiriiyiis Yolu (Ray sistemi)
SAW, MIG/MAG Kaynak
Sistemleri

boyutlarda iretilebilir. Sistemlere
baglanilacak farkh tip kaynak
makineleri ile Gazalti (MIG-MAG),
Tozalti (SAW) kaynak yéntemleri
gibi gesitli ydntemlerde kaynak
yapilabilir.

 Toz Kurutma Sistemi
(sadece SAW)

* Mobil Konsol

« isletme Sartlanina Gore
izolasyon

« Cift Kafali Kaynak Sistemi
(SAWTandem)

« ikiz Telli Kaynak Sistemi
(SAW-Twin)

« ikiz Telli Cift Kafali Kaynak
Sistemi (SAW-Twin Tandem)

» AC/DC Tek Kaynak Giig
Unitesi (SAW)

« Kablosuz uzaktan kumanda
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S GeKaMac OTOMASYON

KOLON BOM SiSTEMLERI

B Max. 500mm

F

Stroke H——-+

T
G Max. B Min. Stroke B
*
s
: T
i | 'l:qyg
[ : 55
'y
| £
) T =
i lpleig %M— =
i‘* f | Rail Type:55
[ )
R o Detail A

kleme

Bom Alti maks.
Stroke (mm)

@
3
i
1
2
3
=
£
5
o
c
s

Travers Hizi (mm/dk)
Kolon Dénme Agisi ()

Maks. Bom Mesafesi
(mm)
Ray Eksen Araliklan

Bom Maks. Arka Mesafe
(mm)

Bom - Travers Mesafesi

Yatay Bom Hareket Hizi

Kapasitesi (kg)
T | Toplam Yiikseklik (mm)

(=)
=
o
B3
4
pel

GMCB13x3 | 300 780 | 3000 | 4250 | 695 | 3485 | 2220/2790 | 3600 | 190 1490 160-780 | 2000 360

GMCB14x4 | 250 | 780 | 4000 5250 | 690 | 4490 | 3220 /3800 | 4600 | 300 1655 | 160-780 | 1970 | 360
GMCB15x5 | 200 | 780 | 5000 | 6250 | 690 | 5430 4220 /4800 5606 | 300 1655 | 160-780 | 1970 | 360
GMCB16x6 | 150 | 780 | 6000 | 7246 | 940 | 6740 5220 /5800 6856 | 50 |1655 | 160-780 | 1970 | 360
GMCB23x3 | 600 |1200 | 3000 | 4433|1280 3850 | 1800 /2570 & 3681 | 90 2400 200-932 | 1970 360
GMCB24x4 | 500 |1200| 4000 | 5433 | 1280 | 4870 | 2800 /3590 | 4681 | 90 2400 200-932 | 1970 | 360
GMCB25x5 | 450 1200 5000 6443 1280 | 5770 | 3800 /4490 | 5681 | S0 (2400 200-932 | 1970 | 360
GMCB2 6x6 | 300 |1200| 6000 | 7400 | 1280 | 6770 | 4800 /5490 | 6681 | 90 2400 200-932 | 1970 @ 360
GMCB39x6 | 300 |1300| 9000 {10900 1290 | 7070 | 7702 /5775 | 7050 | 95 2400 200-2000 | 2000 360
j} GMCB39x9 | 200 1300 9000 10800 1290 10070, 7702/8775 10050 | 95 2400  200-2000 | 2000 | 360

Wi N o v s w N = (SN,
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s Gedik Kaynak

TS EN IS0 2560-A: 08 Kaynak Sarf Malzemeleri - Alagimsiz ve ince Taneli
Geliklerin Elle Yapilan Metal Ark Kaynag icin Ortiilii Elektrotlar - Simiflandirma

Ornek: GeKa LINK 8010-G
[ e | 4 | 3 | ni | c I 2 | == |
Tablo 1 Tablo 2 Tablo 3 Tablo 4 Tablo 5 Tablo & Tablo 7
Tablo 1 Tableo 2 Table 3
Uretim/Uriin Akm ar;ﬂﬁ‘eerr: Dayamr;:n\ne Uzama a ! D I lcer:"kf;ajbe
: 7 i . ayanimi | areti (min
E |Elektrik Ak Kaynagi 1sareti | ngmm?) | (wimm?) (%) i < : —— }
35 355 440570 2 lgaret] ik C
38 380 470-600 20 £ Gerekli Defil
42 420 500-640 20 +20
i 460 530660 20 e =
50 500 560-720 18 - —
a 40
[ 50
5 60
Tablo 4 Tablo 5
Alasim Kimyasal Bilegim % " bol K
Semboli Mn Ni Mo cr| v Nb | Cu ||a Asit Orti
Sembolsiz | 2.0 - - 02005005 ] 03lle Seldlozik Ortd
Mo 14 - 0306 |02 ]005]005]03||R RutilOta
MnMo | 1.4-2.0 Z 0,306 |02 | 005 | 005 | 0,3 Eg *:ut!: g:": O‘TJG
TN 14 |0812| - |02]|005[005]0 utE caiazik Ot
2 N 14 | 1826 s 02| 00500503 ||R Rutil Asit Ortd
3N 1.4 | 263, ~_ |o2]005]005]03||RE Rutil Bazik Ortd
MniNi | 14-20 | 0612 = 0.2 | 0,05 [ 00503 |LB Bazik Orti
1 Nibo 14 | 0612|0306 |02]005]005]03
Z Uzerinde anlas Imus diger b gi bir islemn
) Cizelgedeki tek degerler en ok deferleri flade eder
Tablo & Tablo 7
Anma elektrot verimi
Sembol o Akim tipi Kaynak Pozisyonu Isareti
1 | PA. PB PC; PD; PE. PF; PG
3 =105 ancak = 125 aa +da 2 |PA; PB; PC,; PD; PE; PF;
4 =105 ancak = 125 da. 3 | PA PE
5 =125 ancak = 160 aa +da BE
5] =125 ancak = 180 da.
7 =160 28 +da 5 |[PA; PB PG
3 >160 da

a) |sletdebilirigi gostermek igin alternatif akim
deneyleri 85 V'tan ylksek olmayan yiksiz bir
gerilirmle yapiimalidir.

b) a.a.= Alternatif akim, d.a.= dofru akim

ynak Metalindeki Hidrojen Miktan igin is
igaret mii100g
HS 5
H 10 10
H15 15
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s Gedik Kaynak

AWS A5/A.5.1 M:2004’e Gore Alasimsiz Geliklerin Kaynaginda
Kullanilan Elektrodlarin Gosteriligi

—

|E: ORTOLU ELEKTROD ]

—

Igareti

Kaynak Pozisyonu

GCekme Day Akma Day
min. min.
2 Yatay ve oluk pozisyonlari igin
4 Yukandan asad dahil bUtin
kaynak pozisyonlan igin
Uzama
isareti Ortii Tipi Kaynak Pozisyonu Akim Sekli %
min.
10 Selilozik - Sodyum silikat F. W, OH, H-fillet DC (+) 22
11 Selllozik - Potasyum silikat F, V, OH, H-fillet AC -DC (+) 22
12 Rutil - Sodyum silikat F, V, OH, H-fillet AC-DC () 17
14 Rutil - Demir tozlu F, \, OH, H-fillet AC-DC () (+) 17
15 Bazik - Sodyum silikat F, V, OH, H-fillet DC (+) 22
16 Bazik - Potasyum silikat F, V, OH, H-fillet AC - DC (+) 22
18 Bazik, demir tozlu-Potasyum silikat F, \, OH, H-fillet AC - DC (+) 22
19 Rutil, demir oksit - Potasyum silikat F, , OH, H-fillet AC - DC (-) (+) 22
20 Demir oksit F, H-kige AC - DC (-) (+) 22
22 Demir oksit ok R AC-DC () -
24 Rutil - Demir tozlu F, H-kége AC-DC (-) (+) 17
27 Demir cksit - Demir tozlu F, H-kige AC-DC () (+) 22
28 Bazik, demir tozlu - Potasyum silikat F, H-kose AC-DC () 22
48 Bazik, demir tozlu - Potasyum silikat F. OH, H, V-agad AC -DC (+) 22
F= Oluk, V=Dik, OH=Tavan, H=Yan
H - koge = Diiz kége, V-agad = Dik'te yukandan agad
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s Gedik Kaynak

AWS A5.5 - 96’ya Gore Diisiik Alasiml Elektrotlarin Gosteriligi

[E |80 1 [8 || B2 ]

E: ORTULU ELEKTROT | isarati Uzama %
i
igareti Tipi Haymak Al e min.
garck Grtd Tipi Pozisyonu Sekli
Bm | Akma Dayanim ET010  PUANG 2202222
Igaret min; 10 |Selgiozix F.V,OH Hiitet | DC(+) | |E7O11 ALG 22122
(s} | Wmm?) [ (ks | (Nfmm7) Sodyumn silikat
= ET015  X/BUG 25119125
11 | Seldlozi F. ', OH, H-fillet
mo| | e | 0 | 415 Polasyum sikat DEi | |ET01s  we2LG 2518125
AC XB2LCIU
x : : : 13 |Ruti F.V, OH, H-illet E 7018 25/19/25/25/125
L - R Potasyum siliat DC (} +) W1iG
- A — i e e o | o ET020 AYG 25025
az .V, OH, H-fi +
Wl |w | e Sodyum sitiat E7027  AIG 22125
16 | Bazik F.\, OH, H-fillet AG E&00 PG 19119
il 1 7 St De (+
o o0 | 90 L 500 Potasyum siliat (+) E 8011 r ®
18 |Bazk, L E8013 G 16
16 | 10| e a7 570 Potas o i)
AC E8015  X/BIG 191719
Demir oksit F, Hkige DC () (+)
120 | 120 | 830 w07 8 E8016  XICHCAG 19/24/1919
2 AC
27 Demir oksit F. Hkoge 2
Demir toziu DG () (+) E 8018 w}ﬁm&@ ::‘mw
1 | sown: N R F= Oluk, V=Dik OH=Tavan, H=Yan ES0I0 G 17
1 i HWMKPO!WW W | H-koge = DOz kage,  V-asaj = Dix'te agag
EN G 17
2 | Yatay ve oluk pozisyonlar igin ES013 G " 7
E8015  XG 1717
ES016  XG 1717
Isareti Elektrad Tiplori Kaynak Metalinin Bilegimi % Eo0is MXG 241717
C Mn Ni Cr Mo E10010 G 18
EXNKN-AT W-Mﬁmeﬂalmmll alekirod 012 080 - -_— 0,40-0,65 E10011 G 16
EXNXK.B1 005012 | 0@ - 040085 | 040085 | [E70013 & 1
0,080,12 0.8 = 10080 | 040085 | [Eq0015 xo 1616
EXABI 005012 | 00 - 2,00-2.50 E 10018 XG 16116
EXHN-BAL il i - 1re22e E 10016 MIX/G 20016116
Exooeps | Kom-Motibden alagumi eiekiod | 007018 | g.40070 — 040060 | 100125 | [E77010 & 15 B
EXO0KB8 005010 | 100 040 | 400600 | 045085 | [E 97011 @ T
EXXXX.B7 008010 | 100 040 | 600600 | 045085 | [Eq7013 G 3
EXXXX.BE 008010 | 1,00 040 | so0-105 [ 085120 | [E 57018 @ T
EX000LB9 008013 | 125 100 | 800108 | 05120 | [eq018 G 5
EXXXXG1 012 125 | 200278 = = E11018 M 20
Exnco 0,12 128 | 300275 — — E12010 G "
EoooLCs | NBel atagimii eloktiod 012 | 040125 | asorio | 0as 035 | [Er2011 @ “
EX00LC4 0,10 125 | 110200 - - it G T
EXUOLDS 0,08 0.40-1,00 | 600725 — — E12015 & 14
ExouoLNMy | Niel-Molbdan alasimi elekron 010 | 080125 |ogor0 | 10 [ 040085 | [E12018 @ 1
EXXXX-D1 012 | 100178 | 080 = 025045 | 1E 12018 GAWMI 14118018
Bosornz | nrganes-Molbdan alagimi 015 | 185200 | @0 = 0,25-0.45
EX00L03 012 | 100180 | 080 = o4s08s | | "X': B1, B2, B3, B4L, B5, B6, BEL,
s — - m:a.gg irsni 080 ;hu:“u:o -Cr 0,30 & B7, BTL, B8,B8L, B9, C1, C1L, C2,
agimil ekt . 0, - 0,10 Bu entierden en az bir tanesi
oo g B o bl sl C2L, C5L, D1, D2, D3, P1
EXX00M Askin amaclas igin ekekirod 010 | 080125 | 140080 [ oas 0,38
EXONP Boru hatt igin kullanilan elektrod 020 1.20 1,00 0,30 0,50
| Excocewt | Hava sartianna dayanii niz | o4po7o | 020040 | 018030 —
Exxoows | e 012 | 0.50-1,30 | 0,40-0,80 | 045-070 | —
L igareti, karbon oram dirgik olan elektrodlara eklenir.
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1) Kaynak matal "N igaome:
2) Kaynak metal “Cu” iparmektedic
3) Kaynak motali “Ch (Nb) « To” igarmakiedir.

E 330
E330H
E 347
E 349
E 383
E 385
E 410
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s Gedik Kaynak

TS 9463 EN IS0 1071-2005’e Gére Dokme Demir Elektrodlarin Gosteriligi

[E] NiFe-Cl |

E: ORTULD ELEKTROT |_]

) ) Mamul Kaynak Metalinin Bilegimi % .
: i Bigimi c | si ‘ Mo | P | s ‘ Fe | Ni ‘ cu ‘ Not l e
Elementler
Ortillil Elektrotiar
Fe-1 EST 20 15 [05-1,5/0,04] 0.04 | Geri Kalami - - - 10
St EST 015 |10| 08 |0,04| 0,04 | Geri Kalani - 0,35 - 04
Fe-2 ET 02 1,5(0,3-1,5(0,04] 004 | Geri Kalani - = Nb+V: 5,0-10.0 10
NiCl E 20 40| 25 - | 003 80 en az 85 25 Al 10 20
S 10 |075] 25 - | 0,03 40 enaz 90 40 - 10
Ni-CI-A E 20 40| 25 - | 003 80 en az 85 25 Al 1.0-3.0 1.0
NiFe-1 EST 20 |40] 25 [0.03] 0,03 | Geri Kalam | 45-70 40 AL10 10
AE10
NiFe-2 E.ST 20 4011,0-50{003] 0,03 | Geri Kalam | 4580 25 Karbir dreten 1.0
elementler. 3,0
NFSOT 35 001 GeKaam w0
NiFeT3-Cl T ) 3050 - | 0,03 | GeriKalani | 4560 25 Al 1.0 1,0
NiFeCI-A E 20 25 - | 0,03 | Ger Kalami | 45-60 2! Al 1,0-3.0 1.0
" E 20 10.1 - | 0,03 | GeriKalam | 35-45 2, Al 1) 1,0
NoFchn 5 05 | 10[10-14] | 0.03| GeriKalani | 3545 | 2, AL 1.0
NiCu EST 17 10| 25 - |1 0.04 5.0 50-75 | Geri Kalani - 10
NiCu-A ES 035055075 23 - |0.025( 3060 50-60 3545 - 1.0
NiCu-B E S 035055075 23 - 10025] 3060 60-70 25-35 - 1.0
z R.ET Uzerinde anlagmaya varilan diger her bir bilegim
[Aksi belirtimedikge tek degerier
Cekme Akma
o Sarf Dayanimi | Dayamimi Uzama Sembol qu E_le Kot | pjom Tipi
Isareti Malzemesinin < Verimi (% )
Kisa Gosterilisi min. min.
i MPa MPa % 1 <105 AC-DC
Fe-1 ECFe-1 Dedjer yok, sadece ylzey kaplama ( ara gegis 2 <105 [
St ECSt bakalan ) igin 3 > 1055125 AC-DC
ECFe2
Fe-2 TCFe2 320 440 8 4 >105£125 oc
. E C Ni-CI 200 250 3 5 >1055125 AC-DC
et SCNiCl 200 250 3 § | stssizs | bC
I E C NiCI-A 200 750 3 7 >160 AC-OC
NiFe-1 E/SIT C NiFe1 290 420 3] & >180 oc
NiFe-2 E/SIT C NiFe2 280 420 6
NiFeT3-Cl T C NiFeT3-Cl 250 350 12
350 NiFe-Cl-4 | E C NiFeCI-A 250 350 4
x E § NiFeMn-Cl 350 450 10
NFeMn-Cl I ¢ FeMnCI | 350 750 1
NiCu E C NiCu 180 300 1
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s Gedik Kaynak

AWS 5.15-90’a Gore Dokme Demir Elektrodlarin Gosteriligi

E: ORTULU ELEKTROD

E| NiFe-CI |

Kaynak Metalinin Bilesimi %
Igareti
Di
c | Mn si ‘ P | s | Fe | mi | Mo | Cu | Mg ‘ Al ‘ Ce Ehmi:';ler
Ortiilii Elektrodiar
EN-CI 2,00 2,50 - 8,00 | min, 85 - 2,50 —
ENi-Cl-A 2,00 == 800 |min 85| — —
; — E — -
ENiFe-Cl-A 2,00 2,50 - 0.03 | Kalani | 45-60 - -
ENIFeMn-Cl 200 | 10,0140 0,03 | Kalani| 35-45 - -
ENICU-A 035055 230 - 0,025 |3.0-60| 50-60 — 3545 —
ENICU-B 035055 230 — | 0025[3060| 60-70 - [esas] — - | = 1,00
Bazlih Teller
EnFer3Cl | 200 | 3060 | 100 | — [003 [Kalm|4se0 [ — J2s0] — [1e0] —] 100
Elektrod Gekirdek Teli
E St | o1s [ oso [ o015 [ ooa JossJkaa] — T — T-T = [ -JT=] =
Oksl-Asctilen Kaynagi igin Dékim Gubuklar
[RCI 3235 | 060-0,75 | 2,7-3,0| 0,50-0,75) 0,10 | Kalani | eser eser — - - — —
RCI-A 3235 | 050070 | 2.0-2.5 | 0,20-0.40| 0,10 | Kalani | 1,2-1,6 |0,25-045) — — — | - -
RCI-B 3240 | 010040 | 3.2-38| 005 |0015|Kalani| 0.50 — — |oos010| — |o020 —
Gazalts Kaynak Telleri
ERMI-CI 1,00 2,50 0,75 0,03 [ 4,00 | min. 90 4,00 1,00
ERNiFeMn-CI 050 | 100140 100 0,03 | Kalani | 35-45 2,50 1,00 1,00
Gekme Dayanimi Akma Dayanimi
Igareti min. min. Uzama Sertlik
(ksi) iwmm?) | (ks | (Mmm3 % EHN
[rai 2025 | 138172 | — - = 150-210
RCI-A 3540 | 241278 | — — = 225-280
RCI-B (kaynak) 80-90 | ss2-621 | 70-7s | 4g3-s17 3.0-5.0 220-310
RCI-B {tavh} 50-60 345 40-45 | 276-310 | 5.0-150 150-200
- — — — — 250-400
40-65 | 276-a48 | 38-60 | 262-414 135-218
40-65 276-448 | 38-60 | 262-414
ENFe-Cl-A 400-579 206-434
ENIFeMn-Cl 75-85 517.655 | 60.70 | 414-483
ENFeT3-Cl 65-80 | 448.552 | 40.65 | 276379
ERNiFeMn-Cl 75-100 | 517688 | 65-80 | 4a8.552 165-210

3 Gedik
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s Gedik Kaynak

TS EN 14700-2006'ya Gore Sert Dolgu Elektrodlarin Gosteriligi

€ T Felz }——
Uretim Formu
Tel veya gubuk
Ozlo tel veya dzli gubuk
Dékim gubuk
geri
Sinterlenmis gubuk, sent veya Ozl gerit
Metal tozu
Alagim Kimyasal Bilegim %
" c cr Ni Mn Mo w v Nb Diger | Kalam
Fel p s04 535 - 1 05-3] s1 s1 s1 - - | _Fe
Fe2 p 4-1, s7 S 05-3 | s1 =1 <1 — - i Fe
Fed st 2-0, 1= H H <45 | s10 | =15 — Co, Si Fe
Fed st {p) 2-1, 2-6 £4 s 51 19 =4 — Co, Si Fe
| _FeS cpstw 50, =0, 17-22 s 3-5 - - - Co, Ti Fe
Feb gps =2, =10 - H s3 — —— =10 Ti Fe
Fe? cpt 50, 4-30 s6 H =2 - s =1 Si Fe
| Fe8 gpt s02-2 5-18 - 03-3 | 545 52 52 s10 Si, T Fe
Fed kinyp 03-12 <18 =3 11-18 =2 -— 5 - Ti Fe
ell ckinpz =025 17-22 | 7-11 3-8 515 - - 1 Si Fe
| _Fell cnz 503 18-31 | 8-20 53 4 -— — 1, Cu Fe
| Fet2 | c(n)z 2008 - $-26/05-3 | s4 | — | — |s&i - | Fe H
Feld G <65 <4 5 <4 = = — B, Ti Fe
Feld a(c) 15-4, 25-4 <4 5- =4 - - —
| _Fel5 q 45-5, 20-4 <4 5- £2 — — =10
| _Felf gz 40-7, 10-4 = =3 = =8 =10 =10
| Fe20 cgtz | sertmalzeme - = = = = = — = Fe
Nit cpt £1 15-30 | kalam | 0,3-1 H 5 51 — 5i, Fe, Ni
| Ni2 ckptz s0.1 15-30 | kalam | =15 s28 H s1 =4 Co, 8i. Ti Ni
L cp =1 1-15 | kalani | 03-1 | =6 | = <1 — | SiFe, [
Nid ckptz 501 1-15 | kalamt | <15 =28 = =1 =4 Co 8iTi N
Ni20 cgtz sert malzeme - — — — — — — - Ni
Co cktz =086 =06 |20-30| =10 =10 =15 — - Fe Co
Col tzics) 06-3 20-35 =4 01-2 — 6-14 - - Fe Co
Co tzics) 1-3 20-35 4 £2 51 614 - Fe Co
Cu c(n) — - H s15 o o - - Al, Fe, Sn Cu
Al cn — - — 10-35| s05 - - - Cu, Si Al
Cr1 cqg 1-5 kalani — 1 - - |15-30| — Fe, B, 5i Zr Cr
Uygunluk: ¢ korozyon direnci n: miknatislanmayan t Yilksek sicaga dayanikl
g: abrasiv aginma direngli p: darbe direncli z: oksidasyona dayamikh
k: galigma sertlegmesi 5. kesme kabiliyeti w: Gakelme serlesmesi
() Bu alagim tipinde uygulanamayabilir.
a) Bu tablodaki analizlers uymayan Grinler 'Z' harfi ile
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s Gedik Kaynak

AWS 5.13-2000’e Gore Sert Dolgu Elektrodlarinin Gosterilisi

E FeMn-A
UNS Kimyasal Bilegim %
Igareti N - K : Der
umarasi c ‘ Mn Si ‘ Cr ‘ Ni ‘ Mo ‘ v ‘ w ‘ Diger l Fe .I.n:‘;um:.m
Demir Bazli Sert Dolgu Elektrotlar”
Efel W74001 [0,04020[0520] 10 |0535] — 5 = [ — —  kalan [ 10 |
EFez | W74002 |0,100.30(0020] 10 (1838 10 | 10 [ 035 [ — — | kelan | 10
EFes | W74003 |050-080(0515] 10 (4080 — | 10 | — | — — | kalani | 10
EFed | W74004 | 1,020 [0520] 10 [30% - = = | = — | kalan | 10
EFe5 | W75110 |030-080[1525] 0.5 :
B WT7510 | 0610
WT7610 | 15-3.0
ehn- 51, . kalani 10
EFeMn-C | W78210 | 0510 | 1216 | 13 |2550(285560| — | — | — — | kalani |10
EFeMn-D | W79410 | 05-10 | 15-20 | 13 4575 — — [0412] — — | kalam | 10
EFeMnE | W79510 | 0540 | 1520 | 13 (3060 10 | — | = | — — | kalam | 10
EFeMnF | W79810 812 | 17-21 13 3,086, 1,0 — - — - kalam 10
EFeMnCr | W79710 025075 12-18 | 13 | 1347 | 0520 20 | 10 | — — | kalam | 10
EFeCr-Al-A| W74011 | 3545 |4060| 0520 [2025| — | 05 | — [ — — | kelam | 10
EFeCr-A2 | W74012 | 2535 |0515] 0515 |7590] — — | — | — [Ti1248| kalan | 10
| EFeCrA3 | W74013 | 2545 (0520 1025 | 1420 | — | 15 | — | — — | kalani |10
EFeCrAd | W74014 | 3545 [1,535] 15 |2320 | — (1080 — | — — | kalam | 10
EFeCr-A5 | W74015 | 1525 |0515] 20 [2432| 40 | 40 [ — [ - — | kalam | 10
EFeCr-AB | W74016 | 25-35 |0515] 1025 | 2430 | — [0520] — | — — | kalam | 10 |
EFeCrA7 | W74017 | 35-50 [05-15] 0525 | 2330 | — |2045] — | — — | kalam | 1.0
EFeCr-AS | W74018 | 2545 (0515 15 [3040 | — | 20 [ — | — — | kalam | 10
EFeCrE1 | Wr4211 | 5065 [2,030] 0815 | 1216 | — — | — | — |Ti407,0 kalani |10
EFeCrE2 | W74212 | 4060 |0515| 15 | 1420 | — |5070] 15 | — — | kalam | 10
EFeCrE3 | W74213 | 50-7,0 |052,0| 0520 | 1828 | - [507.0] — [3060] — [ kalan | 10
ErecrE4 | wrazta | 4060 [0515] 0 [20%0| — [s070(0s15] 20 | "0A% | alam | 19
a) Fosfor ve Kikirt ayr ayn max. % 0,035' gegmemelidir,
Nikel ve Kobalt Bazli Sert Dolgu Elektrotiar”
jparet | O [ ¢ [mn | s [ o | M [ Mo | Fe | w | Diger | Co | wmmiua
toplam
ECoCr-A | W73006 | 0.7-14 | 20 | 20 | 253 0 | 10 0 [3060] — |kalam | 10
ECoCrB | Wr3012 | 1047 | 20 | 20 | 253 0 [ 10 0 17095 — | kalan | 10 _|
ECoCrC | W73001 | 1730 | 20 0 | 253 0 | 10 0 | 1114 | — | kalani | 10
ECoCr-E | W73021 | 01504 | 15 0 | 2429 | 2040 [4565] 50 | 050 | — | kalan 0
ENICrC_| WB%06 | 0510 | — | 3566 | 12-18 | kalam | — [3555] — |B2545[ 10 0
ENCHo- | waoonz | 02 | 10 | 10 | 1448 | kaleni | 148 |4070 3050 VOAD | ~ P
ENiCrFeCo | W83002 | 2,230 | 10 | 06-1,6 | 250 | 10-33 | 7,0-10 | 20-25 |2040] ~— [ 1015 [ 10
b) Fosfor ve Kiikiirt ayri ayn max. % 0,03'd gegmemelidir.
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s Gedik Kaynak

TS 5618 EN 440-2002’ye Gore Alasimsiz ve ince Taneli Geliklerin
Koruyucu Gaz Metal Ark Kaynagi igin Tel Elektrodlarin Gésterigleri

|G|42|i[T|GSSi1|—

Alasim Kimyasal Bilegim % "' '

Sembolil c Si_ | M [P s N | Mo | A | Tiezr
0,06-0,14
__ope»p.m_ 0.50-0.60 [ 0.90-1,30 [ 0,025 [ 0,025 [ 0.1 0,15 0,02 0,15

1 T 0025 015 0, 002 015
G45i1 0,06-0,14 0 80-1.20 | 1 60 90 10025 | 0025 | 015 0,15 0,02 0,15
G3si2 0,06-0,14 | 1,00-1,30 | 1,30-1,60 ,025 025 | 015 0,15 0,02 0,15
GaTi 0,04-0.14 | 0,40-0.80 | 0,90-140 | 0,025 | 0025 | 0,15 015 | 0,05-0,20 | 005025
GaNi1 0,08-0,14 | 0,50-0.90 | 1,00-1,60 | 0,025 | 0,025 | 0,80-0,15 0,15 0,02 0,15
G2Ni2 0,06-0,14 | 0,40-0.80 | 0,80-1.40 | 0,025 | 0,025 | 210-270 | 0,15 0,02 0,15
G2Mo 0,08-0,14 | 0,30-0.70 | 0,90-1,30 | 0,025 | 0,025 15 | 040060 | 002 0,15
GaMo 0,08-0,14 | 0,50-080 | 1,70-2,10 | 0,025 | 0,025 15 | 040060 | 002 0,15
Gaal 0,08-0.14 | 0,30-0,50 | 0,90-1,30 | O, 025 0,025 15 015 [035075]| 015
1) Gizelgede gosterilen tek dejerler en biyik d
2) Belirtimediginde; Cr < % 0,15, Cu % 0,35 ve V%0 03 olmalidir,

Kaynak Dikiginin Gentik
Darbe Dayanim gareti
,_Ufﬂﬂmmf“" _ sareti | Sicakiik'C
——G T : Z Gerekli Degi
o] OkSI Aseh[en A (+20)
E | Elektrik Ark Kaynag 0 0
S |Tozalh Teli 7 .20
T |Ozli Tel EE
W | TIG Gubugu 4 40
F |Tozalh Kaynak Tozu 5 50
6 -60
7 -70 =
Akma, Gekme Dayanimi ve Uzama 8 -80
isareti Rel Rm A 9 -90
Saret | (nimm?) | (Nimm?) | (%) 10 100
35 22
38 20 Koruyucu Gaz
42 420 500640 20 | EN439
L[ 46 | 460 | 530-680 | 20 M Karigm |
50 | 500 | 560-720 | 18 C Co;
[N Gazsiz
- 461 - www.gedikkaynak.com.tr
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s Gedik Kaynak

EN IS0 17634-A Kaynak Uriinleri
Istya Dayanikhi Geliklerin Kaynagi igin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Telleri

Geka Ozlu Kaynak Telleri

T CrMo1 BM /3 H5

Tablo 1 Tablo 2 Tablo3 Tablo4 Tablo5 Tablo 6
Uretim { Uriin R : rutil, yavag kablagan conf Ha mi00g M: kangim gaz
la No. Kaynak €:co;
P = rutil, hazh katilagan i E
G | Tel elektrot B : bazik metali N : gaz korumasiz
P—— M: metal 6210
(8] C"}k5| asetilen Z : diger tirter H 3
£ | Ortalo elektrot : g :g
s | Tozalt teli Tablo 4
A Tablo 3
T |Ozlitel Tablo &
w | TIG gubuklan
F_| Tozalt teli 1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2: 1 gibi, PG harig
3:PA, PB
Tablo 1 JEA
5:PA, PB, PG
Tablo 5§
Tablo 2
Sembol Bilegimi
: '!"5"_‘ Wm Tamyas Bdegimi [
beresiten | = Vie Mo si P s t [ Mo v
] (3} 0.070,12 0.6-13 0.8 0.62 0,02 0.3 0.2 04085 0.03
] ) 0,12 0.15 X [T [ ' 04055 !
ol 007 06-1,7 0.5 002 0,02 03 02 04065 0,03
ol 0.074,12 04-10 05 [TH [T 03 020-05 15408 0.25-045
o 005012 15 05 003 0,08 ! 040565 04D ES !
o 0.05 13 0.3 .03 0,03 ! 040565 04055 !
Crhio1 (1) 0.050,12 04-13 0.8 .02 0.02 03 08014 0.4-0 55 0.03
(Gt} 104 005,12 13 08 0,03 0.0 / 1015 04085 !
CeboiL (10} 0.05 0413 0.8 002 0.02 03 05014 04085 0.03
[CiL) 100 005 5 [F 0.3 [ 7 1015 044055 ]
10 0104015 15 0.3 .83 9,03 ! 10-15 04085 !
oo 12CIM) 0.050,12 04-13 03 [TH [TH [ 200-25 0513 [T
(G2} 2CIM 005012 15 0.3 0.03 0,03 ! 200-25 0512 !
Ceboill 2CIAL) 0,05 04-13 0.3 02 0.0 03 20025 0313 0,03
(Cvio2L) 20 0.05 15 08 0.03 0,08 ! 200-25 0812 !
20MIH 0.100.15 15 0.3 .03 0.03 ! 20025 0312 !
Crhvi§ (504 003012 04-13 0.8 L 0.02 03 4060 0407 0,03
[ErH] 500 0054,12 15 5 [ [ 04 1060 045065 ]
S04 0.05 15 08 .03 0,03 04 4060 0.45-0.65 !
4CIM 005,12 15 03 0,09 o 04 05105 | 035120 7
BCINL 0,05 15 9.3 0.03 0,03 04 03-105 0,35-1.20 !
SCIN 0.080.13 12 0.5 042 0.02 1 05105 0,85-1.20 0.15-0.30
BCINT 0.050,12 12528 0.3 002 0,02 1 05105 0.85-1.20 0.15-0.30
H G spesiie edimems

NG YTuIn



s Gedik Kaynak

EN IS0 17634-B Kaynak Uriinleri
Istya Dayanikhi Geliklerin Kaynagi igin Gaz Korumal Ozlii Kaynak Telleri

T55T50MM /3 HS

Tablo 1 Tablo 2 Tablo3 Tablod Tablo5 Tablo6

ol M: kangim gaz
G | Tel elektrot T5 :bazlk c: co;
: T15 : metal 6zl N: gaz korumasiz
O | Oksiasetilen TG : diger tipler -
E | Ortli elekirot T 15
S | Tozalt teli Tablo 2 Tablo 4 H15 5
T |Gzlitel Tablo &
w | TIG cubugu 0: PA, PB
F | Tozalh tozu 1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
Tablo 1 Tablo 5

Tablo 3
Ma {2M3) 355 510 2 47 8 =200 570-620 60
Ma) T49TK-X-2M3 390 450670 18 [ 1 135-185 605-635 80
(Mo} TEETH-%-2M3 480 550-740 17 ! | 135-165 805635 &0
Mol 355 510 2 47 ke <300 570-620 60
[ 355 510 18 47 38 200-300 690-730 60
TEETRX-CM 460 550-740 17 i [l 180-100 | 675705 | e0
THSTHK-CNL 480 550740 17 [ T 160-180 676-705 60
CrMot {106 355 510 20 47 £l 150-250 850-700 50
(Crio1) TESTX-X-CM 450 550740 17 G t 160-190 675-705 50
CrbotlL (1CML) 355 510 20 47 8 150-250 660-700 60
{CrvelL} TEETA-#-1CML 460 S-TH 17 ! ! 160-180 875705 ]
TEETH-X-10MH 460 SE0-T40 17 ! ! 200-300 BA0-750 ]
CrMo2 (2C1M) 400 500 18 47 38 160-180 675-705 60
(CrMo) TE2TH-X% 2CIM 530 B0-820 15 ! ) 160-180 B75-705 60
(CrMo2) TESTK-X-2C1M 600 650-890 14 i} 1 200-300 690-750 60
CeMo2L [2C1ML) 400 500 18 47 38 160-190 B75-705 &0
{CrMaZLy TE2TH-X-2CAML 530 G20 15 ! ! 160-180 875705 80
TH2TX-%-2G1MH 530 620820 15 / / 200-300 730-760 60
CrMe5 (5CM 400 580 17 47 38 150-250 730-760 60
(CrMos) TEETX-%-50M 480 550.740 17 / I 160-250 730-760 60
TESTH-%-SCML 460 S80-740 17 ! ! 150-250 T30-760 1]
TEETH-%-8CIM 460 SE0-T40 17 l ! 150-250 T30-7T60 60
TEETX-X-SCTML 480 550-740 17 / [ 150-260 730-760 60
TEETH-X-HCIMV 565 BE0-850 14 ! ! 150-250 730-760 ]
TEETA-X-SC 1MV 565 GE0-880 14 ! ! 160-250 Tal-TEE ]

z TAXTX-X-G spesiliye ediments
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s Gedik Kaynak

AWS A5.28-96’ya Gore Diisiik Alagimh Gelik Tel ve Gubuk Spesifikasyonu

SOLID ELEKTROT VE TEL IGIN KINYASAL KOMPOZISYON

Isareti c Nn Si PoS NI cr Mo V. Ti Zr Al Cu Diger
Karbon - Molibden Celik Elektrot ve Gubukl

|ER7TOS-A1 042 130 0307 0025 0025 020 - 04085 - - - - 035 050
Krom - Molibden Celik Elektrot ve Gubukl

007012 0407 0407 0025 0025 020 1215 040085 - - - - D35 080

005 0407 0407 0025 0025 020 1215 040085 - S - 035 0%

007012 0407 0407 0025 0025 020 2327 0812 - - - - 03B

005 0407 040? )

) 025 0425 020 2327 0912 - - - - D35 080
00 B Ag R ;

L ASETT 045065

ERSOSBE 00 0407 050 O, 050 80405 0812 - - - - D35 050
ER90S-BS 007013 125 045030 0010 0010 100 8095 0811 015025 - - 0,04 020 050
Nikel Gelk Elekirot ve Gubukl
ERGOS-Ni-i 012 125 040080 0025 0025 0811 015 03 005 - - - 035 050
ERSOSNIZ 012 125 040080 0025 0025 200275 - . - - - - 035 080
[ERSOSNi-3 012 125 040080 0,025 0025 300375 - - - - - 035 080
Mangan - Molibden Gelik Elaktrot ve Cuhuidan
EREOSDZ poror2 1821 0508 0025 05 015 - 0406 - - - 05 05
ERS0S-02 I T ' ' o c
Diger DUstk Alagimil Gelik Elekirot ve Gubuk]

ER1005-1 008 12518 020055 0,010 0010 1421 030 02505 005 010 010 0,10 025 050
ER1108-1 008 1418 020055 0010 0010 1925 050 025055 004 010 010 010 025 050
ER1208-1 010 1418 028060 0010 0010 2028 060 030065 003 010 010 010 025 050

|ERXXS-G Spesifiye Edilmemig
KOMPOZIT ELEKTROD KAYNAK METALININ KIWYASAL KOMPOZISYONU
sareti C Mn Si P 5 Ni Cr Mo V Ti Zr Al Cu Diger
Marigan-Molibden Kaynak Metali
ES0C-D2 012 1049 080 0025 0030 - - 0,4-1.6 - -« - 03B 05
Krom-Molibden Kaynak Metali
ET0C-B2L 005 0410 025060 0025 0030 020 1045 040085 . R
E80C-B2 005012 0410 025060 0025 0030 D20 1015 040085 - - - - 035080
EBOC-B3L 0,08 0410 025080 0025 0030 020 2025 080120 - - - - 036 050
E90CB3 005012 0410 025060 0025 0030 020 2025 090120 - - - - 03§ 080
X Nikel Kaynak Metali j
EBOC-Ni-1 012 150 080 0025 0030 0811 - 0,30 - - - - 035 050
ET0C-Ni2 0,08 1,26 080 0025 0030 175275 - - - - - - 035 080
EBOC-Ni2 012 150 080 0025 0030 175275 - - - - - - 035 080
EBQc-Ni3 012 1,50 090 0025 0030 275375 - - - - - 035 040
Diger Dilgik alagiml Kaynak Metall
EXXC-G Spasifiya Edilmemig
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s Gedik Kaynak

MEKANIK DEGERLER

Cekme - Akma Isil Islem .
Isareti | Kotuyucu Gaz| Dayamimi Dayamm uzm‘::%] B o.. | Pasolar Arasi E(}en[t:lk (?a;l;eaz
{Nimm?) en az | (NImm?) en az PWHT (°C) | o cakiik {°c) nerjisi (J)
ER708-B2L Gerekli Degil
515 400 19 Gerekli Degil
ERTOSAT B20415 135-165 | Gereki Degl
ER80S-B2 Gerekli Degil
7
EB0C-B2 550 40 0 . Gereki Dl
ERBOS-B3L Gerekli Degil
550 470 17 L
EA0C-B3L 690415 | 185-215 —oerekli Degi
540 17 Gerekl! Dedil
Gerekli Degil
177 :28 elkli Degil o
L 205 - 26 Gerekli Degil
ER90S-B9 | Argon/5%0, 520 410 150-260 | Gerekli Defi
E70C-Ni-2 480 400 24 620+15 135 - 165 -62°C27J
ERB0S-Nit - 135 - 165 - 450
EBOCNif 550 e # - 135-165 | 48°C27J
ERBOS-Ni2 | Argen/1-5%0; 62015 135- 166 -62°C 27 )
EB0C-Ni2 520515 135-165 | .g2°Co7)
ER80S-Ni3 =0 0 % 620415 135- 185 -73°%¢27)
EBOC-Ni3 620215 135- 165 -73°Cc 27
ER80S-D2 0, 560 470 7 - 135 - 165 -29 gc 27
ER90S-D2 - 135- 165 -29°¢c o7
1-5% B 17
T e 50 ; 135165 | _207C 27
ER10051 690 510 18 - 135 - 165 -51°C68.)
ER11054 | Argon2%0, 760 660 15 - 135 - 165 -51°C68)
ER1208-1 830 730 14 135- 165 -51°c68)
ER705.G
E70C-G 0
ERO0S-G Beliritimemig Beliritimemis | Befirifimemis | Beliritiimemis | Befiriimemis
00 i {Uretici ve 620 (Ureticitle | (Oreticife | (Orsticie | (Oreticiile Beliritimemis
ESOCG | hyigten Mosteri Misster Miisteri Misstes | (Ureficile Misteri
ER1005-G arasinda a0 arasinda arasinda grasinda arasinda arasinda befirlenir)
E100C-G | pyjingniy) beliteni) | belveni) | befden) |  belifeni)
ER110S-G 260 .
E110C-G
ER1205-G
E120C-G &0

i - - .gedil g R
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s Gedik Kaynak

EN 1SO 18276-A Kaynak Uriinleri
Yilksek Danayimh Geliklerin Kaynagi Igin Gaz Korumali ve
Gaz Korumasiz 0zlii Telleri

T 89 4 Mn2NiCrMo B M / 3 H5

Tablo 1 Tablo 2 Tablo 3 Tablo 4 Tablo5 Tablo6 Tablo7 Tablo8

1: tiim pozisyonlar [ Az mir0og |
2: 1 gibi, yukandan agad harig K
3: ahin kaynaf: yatay pozisyon li
Koge kaynaﬁi:;atay- 5
Yukandan asadl pozisy 0|
4: ahin kaynagi: yatay pozisyon 15
Kige kaynag:: yatay pozisy
5: 3 gibi,ve yukaridan asadi igin
position Tablo8
Tablo7
> L R :rutil, standart M: karigim gaz
= Tel elektrot P : rutil, huzh katilagan C: CO;
No. G - - B :bazik N: gaz korumasi
z O | Oksi asetilen M : metal ozl
A e V : R veya Bifluoride
£ | Ortild elektrot W badat
5 | Tozalh teli Y : Biflouride, huzh katilagan Tablog
T Ozl tel 5 :diger tipler
E
W | TIG gubudu
E | Tozalh tozu
Tablo1 TabloS

Tablo3

MnMo 0.02-0,10 1,4-20 09 0,02 0,02 0,3 02 0,4-0,65 0,05

Mn1Ni 0.03-0.10 1,4-20 09 0,02 0,02 0,612 02 02 0,05
Mn15Ni | 003-0.10 1,118 08 0,02 0,02 1318 0.2 0,2 0.05
Mn25Ni | 0.03-0,10 1,1-20 09 0,02 0,02 21-30 0.2 0,2 0.05

1NiMo 0.02-0,10 1.4 09 0,02 0,02 0612 0.2 0.3-06 0.05
1,5NiMe | 0,03-0,10 1.4 09 0,02 0,02 1218 0.2 0.3-0.7 0.05

2NiMo 0.03-0,10 1.4 0,9 0,02 0,02 1,826 0,2 0.3-07 0,05
MniNiMe | 0,03-0.10 1,4-2,0 0,9 0,02 0,02 0,6-1,2 0,2 0,3-07 0,05
Mn2NiMe | 0.03-0,10 1,4-20 0.9 0,02 0,02 18-26 0,2 0,307 0,05

Mn2NiCrMo | 0.02-0,10 1,4-20 09 0,02 0.02 1,826 0.3-06 0.3-086 0,05
Mn2NI1CrMa 0.02-0,10 1,4-20 0,9 0,02 0,02 1,828 0610 0.3-08 0,05
& Spesifiye edilmemis
Cu <03 Nb=<005

Tablo4
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s Gedik Kaynak

EN 1SO 18276-B Kaynak Uriinleri
Yilksek Danayimli Geliklerin Kaynadi Igin Gaz Korumali ve
Gaz Korumasiz 0zlii Telleri

1834GT4M/0HS

Tablo1 Tablo2 Tablo3Tablo4 TabloS Tablo& Tablo7 Tablo8

minimum cakma Hz mifioog | 1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, veya
akma minimum No. Kaynak PG veya her Ikisi
o dayammi i B | i %] metali 0: PA ve P!
4 [Mpa)
MPs H5 5
59 490 590-790 16 (H1D 10 Table 7
62 530 620-820 15 [H15 15
6 00 690390 3 M: harging gaz
75 80 760-950 73 Tablo 8 160
N: gaz korumasiz
78 630 T80-980 13
83 745 830-1030 12
Tablo &
Tablo 2
Charpy V Notch
Min 27 J Oretim / Uriin T :rutil
Mo. T o | Tel elektrot T4 :bazik
- - - T5 : flouride bazik
Z gerekli degil Q | Oksi asetilen T7 : gazsiz kullamm
A 20 Ortili elektrot T8 : gazsiz kullamim
E = - T11: gazsiz kullamm
0 0 S |Tozalt teli T15: metal
2 =20 T | Oztitel TG : tuketici-Uretici anlasmah
3 -30 W | TIG gubuklar
4 -40 F | Tozall teli
Tablo &
5 =50
] 60 Tablo 1
8 -80
= Tablo 4
Sembol % Kimyasal Degerler %
c Mn Si P 5 N cr Mo v
2 015 12520 08 0.03 0.03 048 \ 025055 \
4M2 015 165225 0.8 0.03 0.03 048 \ 025055 \
33 015 1,00-1,75 0.8 0.03 003 0.8 \ 0,40-0,70 \
M 0,15 225 08 0,03 0.03 0,40-1,50 0.2 035 0,05
N2 015 225 08 0.03 003 0,40-1,50 0.2 0.20-0.65 0.05
N1 015 225 08 0,02 003 1,020 0.2 0.35 0,05
M2 0,15 225 08 0,03 003 1,25-2,25 0.2 0.20:0.65 0,05
Nl 015 225 0,8 0.03 0,03 175275 0.2 0,35 0,05
[ 0,15 225 08 0,03 003 1,75-2,75 0.2 0,20-0.65 0,05
MHCTMZ 0.15 225 08 0,02 003 175275 0.20-0.60 0.20-0.65 0,05
o2 015 225 o8 0,03 0,03 175275 0.60-1.0 0.20-0.65 0,05
NECTNM 0,15 235 08 0,03 003 250-350 1,00 040-1.00 0,05
NACTMZ 0,10-0.25 1,75 08 0,03 0,03 0,75-2,00 020070 0,15-0,65 0,05
G mn 1,75 08 003 0.08 ™ 0,50 0.3 i 0,20 i 0.10
Cu <03, Mb<0,05
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s Gedik Kaynak

AWS A5.9-93’e Gore Paslanmaz Geliklerin Kaynag icin
Tel Elektrot Standardi

| ER | 3t6Lsi |

Kimyasal Kompozisyon (%) kn!akanrk Degerler
Gekme |, - mallsil islem
cr Ni Mo Mn si Diger Elementier  |P2Y2MMI| oy | op
(MPa)
20,5-24, 95120 | 1,5-3.0 4,0-7.0 0,80 NV0,10-0,30 Cud 75 690 15 Yok
16.0-18, .0-9, 0,75 7.0-8.0 3,545 N.0,08-0,18 Cu.0,7" - - -
19.0-21, .5-7, 0.75 8.0-10.0 1.00 N:0,10-0,30 Cu:0, 7! G20 1 Yok
17.0-190 | 4060 | 075 | 105135 | 1.00 N.0,10-0,30 Cu:0,7 850 1 Yok
19,5-22, 0107 | 0515 | 33475 |0.30-065 Cud,7 550 3 Yok
[ 18522, 0-11, 75 0-2, ,30-0,65 Cuid,7 550 35 Yok
| 18,522, 011, 50 02, Cu:0,7 550 35 Yok
19,5-22,0 [ 9.0-11, .75 0-2, Cu075 520 35 Yok
18,0-21, L0-12, 2,0-3.0 0-2, Cu:0.75 550 35 Yok
18,0-21, .0-12, 2.0-3.0 -2, Cud.78 520 35 Yok
19,5-22, .0-11, 0,75 1,0-2, Cud,75 - - -
19,5-22, ,0-11, 0.75 1,0-2; Cud,75 b % =
23,0-25, -40] 075 02, Cu0.75 550 30 Yok
23,0-25, 140|075 0-2, Cu0.75 520 30 Yok
23.0-25, -14,0]_2.0-3.0 0-2, Cu:0.75 550 30 Yok
| 23,025, 14.0] 2030 02, Cu:0.75 520 30 Yok
23.0-25. -14, .75 -2, Cu:0,75 - - -
23.0-25. 314, .75 1.0-2, Cu:0.7 - - -
25,0-25. ,0-22, .75 1,0-2, Cud,7 550 30 Yok
28,0-32.0 | 8,0-10; 75 1.0-2, Cud, 7 660 22 Yok
| 18.0- 1,0-14, 0-3,0 02, Cu,7! 520 30 Yok
[ 18, 0-14) 030 0-2, Cuid. 7! 520 30 Yok
18, 0-14, 0-3.0 0-2, Cu; 450 30 Yok
8 11,014, .0-3.0 02,
0-14, 0-3.0 0-2, Cu:,75 = = X
,0-15, .0-3, 02, Cu:0,75 550 30 Yok
3,0-15, .0-3, 0-2, Cu0,75 520 30 Yok
014, 0-3, 1.0-2, Ch:8*Cminit,0max Cu:0,75 550 25 Yok
32,0-36.0] 2.0-3. 2,50 Cb:B*Cmin/1,Omax Cu:3,04.0 550 30 Yok
) | 32,036 -3, -2, Cb:B"Crnin/1 Omax Cu:3,0-4,0 520 30 Yok
9,0-10.5 75 Ti-9°Cmin/1,0max Cu:0.75 - = 5
34,0370 75 Cu .75 520 25 Yok
9,0-11.0 .75 Cb:10°Cmin/1 Omax Cu-0.75 520 30 Yok
§,0-11.0 75 0-2, Cb:10°Cmin/1 Omax Cu:0.75 - 2 =
30.0-330( 3242 .0-2, . Cu:0.70-1,50 520 30 Yok
240-260| 4252 0-2, .50 Cu:1,20-2,00 520 30 Yok
6L 0.50 .60 .50 Ti10"Crmin/ 1, Omax Cu:0.75 - - -
I 0.50 .80 .00 Cb:10"Cmin/1.0max Cu.0.75 - = =
6 0.75 .60 50 Cu:0.75 450 20 720-760
4050 | 0407 60 50 Cu:0.75 760 5 505620
0,60 0.75 60 50 Cu:0,75 B = -
0,60 0.75 60 50 Cu:0.75 450 20 780-790
a 0,75-1,50 40 40 N.0,01 z z =
. 60| 045065| 0.60 50 Cu:0,7: 420 20 340-871
5 | 050 | 0812 60 0,50 Cu:0, 7" 420 20 540-87
75| 4550 | 075 | 025075 | 075 Cb:0,15-0,30 Cu:3,25-4 00 530 710251050
| 18.5-20.0 | 9.0-11.0 0.25 1.0-20 | 0,30-0.65 Ti:0,05 Cb:0.05 Cui0,75 - - =
0,10 45-165 | 7505 1.0-20 1.0-20 | 0.30-0.65 Cu0,75 550 35 Yok
0,03 15235 | 7585 | 05020 | 050-20 0,90 N:0,08-0,20 Cu.0.75 650 20 Yok
004 | 240270 | 4565 1,50 1,50 100 | N:0,10-0,25 Cui152,5 760 15 Yok
ER3555 0,05-015| 21,0-23,0 | 15,0-22.5] 0,50-2,00| 050-2.0 | 0,20-0.80 Co:16,0-21,0 .
[IN0.10-0.30 W:2,0-3,5 Cb:0,30 T2:0,30-1,25 Al.0,10-0,50 Zr.0,001-0.10 L2:0.005-0,10 B:0.02)

a,) Nikel + Bakir orani toplami en fazla %0,5
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s Gedik Kaynak

TS EN ISO 17632-A:09 Kaynak Sarf Malzemeleri - Alagimsiz ve ince Taneli
CGeliklerin Gaz Korumali veya Korumasiz Metal Ark Kaynag I¢in Boru Seklindeki
0zlii Elektrodlar - Siniflandirma

Ornek: GEKA ELCOR R 1Ni
| 7 | 46 | 3 | N ] B | M | 4 | H5

Tablo 1 Tablo 2 Tablo 3 Tablo 4 Tablo 5 Tablo 6 Tablo 7 Tablo 8
Tablo 1 Tablo 2 Tablo 3
Akma, Gekme D: | ve Uzama L & Dikigini
Uretim/Orii L Ay § Gentik Darbe
mrn larets |, FeL Rm A Dayanimi Isareti (min. 47 J)
G | Tel Elektrot (Nimm®) | (Nimm?) (%)
35 355 440-570 2 Igareti Sicaklik "C
O Okl Aseten 3% 360 470-600 20 z Gereki Degil
E |Elekirik Ark Kaynadi 22 420 500-640 20 3 (*30?
e o <o o [ 3
=5 550 | 810-780 | [ a0
62 620 690800 18 4 =40
w | TIG Gubugu 9 690 760960 7 2 g
79 790 BB0-1080 16 -
Toeats Kaimak:Toeu 89 590 580-1180 15 7 70
- = 5 0
Tablo 4
Alagim Kimyasal Bilesim % "
Sembolii Mn Ni Mo cr v Nb cu
Sembolsiz 2,0 0.5 0.2 0,2 0,0 0,08 03
Mo 1.4 0,5 0,306 02 0,0¢ 0,0¢ 0,3
MnMo >14-20 0,5 0,308 0,2 0,0 0,08 0,
1,5 Ni 6 21, 0,2 0,2 0,08 0,05 D,
2N .4 B2 0.2 0,2 0,08 0,05 0,
3N 1,4 2,6-3, 0,2 0,2 0,08 0,05 0,
MniNit >1,4-2,0 0,6-1, 0,2 02 0,08 0,05 D,
1 NiMe 1.4 061, 0,306 032 0,08 0,05 0,
Z Uzerinde anlagmaya varilmig difer herhangi bir islerm
1 izelgedeki tek dederler en dederieri ifade eder.
Tablo §
Tel &z tipi igin bol igareti
Sem bol-Karakteristikler Kaynak Tipleri Koruyucu Gaz
R- Rutil, Yavas Katilagan Curuf Tek ve cok pasolu Gerekir
P- Rutil, Hizli Kanlaﬁ Curuf Tek ve ﬁ ﬁsniu Gerekir
M- Metal Tozu Tek ve Cok Pasolu Gerekir
V- Rutil veya Bazik, Florit Tek Pasolu Gerekmez
W- Bazik/Florit, Yavas Katilasan Curuf Tek ve Cok Pasolu Gerekmez
Y-BazikfFlorit, Hizl Kablagan Curuf Tek ve Cok Pasolu Gerekmez
Z- Diger Tipler
Tablo 6 Tablo 7 Tablo 8
Koruyucu Gaz EN 439 Kaynak Pozisyonu Igareti Kaynak Metalindeki Hidrojen Miktan igin isaretieme
1 | PA; PB; PC; PD; PE, PF, PG isaret mi100g
2 | PA PB, PC, PD; PE; PF;
3 |PAPB H 10 10
|5|PA:F'H'.PG | Hits »
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s Gedik Kaynak

TS EN IS0 17632-B Kaynak Uriinleri
Alagimsiz ve Ince Taneli Gelikler Igin Gaz Korumali ve
Gaz Korumasiz 0zlii Kaynak Telleri

Tablo 2 Tablo 4
0: PAve PB
| 1: PA, PB, PC, PD,
2 |71 giti, fskest M vo 55 clat sk PE, PF veya PG,
z gerektidngn |[T3 [cok ook imnetnezs voya PF+PG
A = T4 bacik L gokid Tablo §
L] ° s ori e e i v TZ i dmers
: g 6 [ i A cogartoni, i bk rishiziyeti wo sk curud il
2 ) 17 - ﬂmm.ﬂ*lu 51 Cak g all ama dayenimi M: karigim gaz
s 0 T8 -~ s s cobdi M arc okt A cfyortont € COs
(] £ L N: gaz korumasiz
L = ™ = by 11V shwts, vendor shoutd b mied
: : T12 il T1 gili, Chaw py'V gondike ey o wbsskand disikMn-iganidi
) e |12 B bt 12 ok pas o hanals Tablo 6
T4 = h.
15 @i Yoz ve doemir lzu (v Igarir, Gok aZ it
TG F T T W — A: welding sartlan
P: sonrasi i1sil Iglem
AP: ikiside
Table 7

T55A4T1-1MA -x-uH5

Tablo 1 Tablo2 Tablo3 Tablo4 Tablo5 Tablo6 Tablo7 Tablo8 Tablo9

U: Charpy V gentik
darbe dayanimi 27

J degil
43 330 430-600 F]
- ] L2 Tablo 9
5T 480 570-170
Tablo 2
I 0,18 2 0,90 0,03 | 0,03 02 05 0,3 ! 0,08 2
K 02 | 16 | 100 [oo3 Jom] o2 05 |ozo06] 1 |op8
MG 0,12 | 1,50 0,80 0,03 | 0,03 | [ 0,4-0,65 ! I 18
e 012 |1,253| 080 0,03 | 0,03 | ! 025055 [ i 18
N1 012 | 1,75 0,80 0,03 | 0,03 i 0,310 0,35 ! i 18
N2 012 | 1,75 | o080 | o008 | 003 [ 0812 | 035 [ [ 18 & | Tel elektrot
N3 012 | 175 | o8 |00 | 0o i 1020 | 035 I [ 18 O | Oksi asetilen
N5 012 [ 175 | og0 [ o008 | 00 [ 175275] 1 i [ 18 £ | Ortala elektrot
N7 012 | 1,75 0,80 0,03 | 0,03 | 275375 I ! 18 5 | Tozalt teli
cC 0,12 |0614)020-08| 0,03 | 0,03 | 0,306 ! I 02-05] |/ 18 T | Gzl tel
NCC 0,12 |0614)020-08| 0,03 | 0,03 |0,450,75] 0,1-045 I 03-075 |/ 18 w | TIG qubugu
NCC1 0,12 |0513) 02008 0,03 | 003 |0450,75] 0,308 ! 03075 |/ 18 F | Tozalt teli
nve |o1s | 2 080 [oo3 oo ]| o2 | o410 |ozoes] 1 |ops | 18 Tablo 1
nenve | 015 2 0,80 0,03 | 0,03 0,2 0812 |020865] 1 005 | 18
e Jois| 2 080 [o03fom]| o2 | 1020 o2085] 1 [oo5 ] 18
G spesifiye edimemis
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TS EN ISO 14171-A: 2016’ya Gore Alagimsiz ve ince Taneli Geliklerin Tozalti Ark
Kaynagi Igin Elektrodlarin Gosterigleri

s T 38 [ 3 AB | S2 |
Alagim Ki | Bilegim % "%
Semboll € [ s mn P s M [ N [ cr
S0
51 0,05-0,15 0,15 0,35-0,80 [ 0,025 [ 0,025 0,15 0,15 0,15
53 ,07-0,15 0,1 >1,30-1,75 | 0,025 | 0,025 L A 0,15
54 ,07-0,15 0.1 >1,75-2,25 | 0,025 _0025 5 A 0,
S1Si 070,15 | 0.15040 | 0,35060 | 0,025 | 0,025 5 X 0,
5250 ,07-0,15 | 0,15-0.40 0,80-1,30 | 0,025 (025 5 A 0,
S28i2 ,07-0,15 | 0.40-0.60 | 0,80-1,30 | 0,025 | 0,025 15 k 0,
53Si 7-0, 0,15-0.40 | »1,30-1,85 | 0,025 | 0,025 15 X 0,
S45i 07 0,15-040 | >1,85-225 | 0,025 | 0,025 | 0.15 X 0,
S51Mo ,05-( 0,05-0,25 | 035060 | 0,025 | 0,025 45-0,65 A ;
S2Mo ,07-0, 0,05-0,25 | 0,80-1,30 | 0,025 | 0,025 | 0,45-065 A X
S3iMo ,07-0, 0,05-0,25 | >1,30-1,75 | 0,025 | 0,025 | 0,45-065 A A
S4Mo ,07-0,15 | 0,05-025 | »1,75-2,25 | 0,025 0,025 | 0,45-065 Al A
S2Ni1 070,15 | 0,05-025 | 0,80-1,30 | 0,020 | 0,025 | 0 0,80-1,20 \
S2Nil1,5 07-0,15 | 0,050,25 | 0,80-1,30 | 0,020 | 0,020 | 0, >1,20-1,80 ;
SaNi2 ,07-0,15 | 0,050,25 | 0,80-1,30 | 0,020 | 0,020 | 0, > 1,80-2,40 ;
S2Ni3 ,07-0,15 | 0,050,25 | 0,80-1,30 | 0,020 | 0,020 | 0,15 | > 2,80-3,70 15
S2NiiMo_ | 0,07-0,15 05-0,25 0,80-1,30 0,020 | 0.020 | 045065 | 080-1,20 20
S3NI1.5 0.07-0,15 05-025 | > 1,30-1,70 | 0,020 020 0,15 >1,20-1,80 20
S3NitMo | 0,07-0.15 | 005025 | > 1,30 1,80 | 0,020 | 0,020 | 045065 | 080-1,20 20
S3Ni1,5Mo | 0,07-0.15 05-! 25 | 1,20-1,80 | 0,020 | 0,020 | 0,30-0, 1,20-1,80 20
1) Blﬂl‘llmls mamulin kimyasal bilegimi, Cu; kaplamanin Cu' 1 :Iahl olmak Gzere < % 0,30; Al % 0,030° dur,
2) Gizelgedeki tek degerler en gok dederleri ifade eder.
Akma, Gekme Dayanimi ve Uzama Kaynak Dikiginin Icentik Darbe
Rm A Dayamimi Igareti
reti
foorot | )| ey | ) Barel | Scaik™s
35 365 440-570 22 7 Gerekli Degil
A (+20)
42 420 500-640 20 0 0
46 460 530-680 20 2 20
50 500 560-720 1
55 550 610-780 1 4 40
62 | 620 | 690-890 1 5 50
69 690 T60-960 1
-] -60
79 | 790 | 880-1080 | 16 7 70
89 | 890 | 980-1180 | 1 8 50
u,-eﬂmm,un Tozalti Kaynak Tozu Tipi | Igaret
Tel Elektrot Mangan-Slikat MS
0 Oksi Asetilen Kalsiyum-Silikat Ccs
E | Elektrik Ark Kayn Zirkonyum-Silikat Z5
Rutil-Silikat RS
T |Ozia Tel Aluminat-Rutil AR
W | TIG Gubugu
F | Tozalt Kaynak Tozu Aluminat-Silikat AS
Aluminat-Florit-Bazik AF
Florit-Bazik FE
Diger Tipler Z5
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AWS A5.17-97’ye Gore Tozalti Ark Kaynagi igin Toz - Tel Spesifikasyonu

GEKME TESTI GEKME TESTI
Gekme Akma Gekme Akma
Tel-Toz Dayanimi  Dayamimi Uzama Tel-Toz Dayanimi  Dayamimi Uzama
Kombinasy psi psi % Kombinasyonu MPa MPa %
FEXX-EXXX__60000-80000 48000 22 h
[EAOCEROIT0000:05000 MISE000MMNEOWN | F48XX-EXXX 480660 400 22
CENTIK DARBE TESTI GCENTIK DARBE TESTI
Max. Test Min. Max. Test Min.
Sicakh@ Ortalama Sicakh Ortalama
ifade °F Enerji ifade °c Enerji
0 0 0 0
2 -20
4 -40
5 50 20 ft -Iof 4 40 27 Joule
-] -60 ] -50
8 -80 ] -60
Z Belirtilmemis z Belirtiimemis

F‘?lA‘Z‘-lEI\MZl |F|43‘A‘3‘-|EM12‘
L ——— I — [
Tozalti Telleri igin Kimyasal Kompozisyon (%)
Igareti o R - Mn si s P Cu Ti

Dilglik Manganh Grup

EL8 KO1008 0,10  025/060 0,07 003 003 035 -
EL 8K KO1009 0,10  0,25/060 0,10/0,26 003 0,03 035 -
EL12 K01012 0,04/0,14 0,25/060 0,10 003 003 035 -

Orta Manganh Grup

EM11K K01111 0,07/0,15 1,00/1,50 0,65/0,85 0,03 0,025 0,35 =
EM12K K01113 0,05/0,15 0,80/1,25 0,10/0,35 0,03 003 035 -
EM13K K01313 0,06/0,16 0,90/1,40 0,35/0,75 003 003 035 -
EM14K KD1314 0,06/0,19 0,90/1,40 0,35/0,75 0,025 0,025 0,35 0,03/0,17
EM15K K01515 0,10/0,20 0,80/1,25 0,10/0,35 003 003 035 -

Yiiksek Manganh Grup

EH10K K01210 0,07/0,15 1,30/1,70 0,05/0,25 0,025 0,025 0,35 -
EH11K K11140 0,07/0,15 1,40/1,85 0,801,145 003 0,03 035 -
EH12K K01213 0,06/0,15 1,50/2,00 0,25/065 0,025 0,025 0,35 -
EH14 K11585 0,10/0,20 1,70/2,20 0,10 003 003 035 -
EG Spesifiye ediimemig
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AWS A5.23 Tozalti Ark Kaynag icin Diisiik Alasimh Tozalti Telleri ve Tozlari

F 7 A 4-EC G

Tablo1 Tablo 2 Tablo3 Tablo 4 Tabloe5 Tablo6

Toz semboll
Tablo 1 Zz gerekli degil
0 -18
A kaynakll -
P:isil iglemli 2 Cad
4 -40
Tablo 3 S 45
p L] -51
izl tel semboll
“¢” e gosterilir L 52
Tablo 4
Tablo 5§

AZ 0,12 4 08 035 | - =
A3 0,15 A 0.8 0.3 | - 5
A 0,15 16 08 035 | - =
Bl 0,12 16 0.8 004 | 003 |040085] - | 0A40065] 035 | - -
B2 0,15 12 08 004 | 003 | 1,015 ~ |040085| 035 | - .
BH | 0,100.55 12 08 004 | 08 | 1005 ~ |040065] 035 | 03 | -
B3 0,15 12 08 004 | 003 | 20250 ~ |o@1.20] 035 | - -
B4 0,12 12 08 004 | 0m |[1.75255] -  |040065] 035 | - =
B5 0,18 12 0.8 004 | 003 |040085] -  |080-1.20] 035 | - -
B6 0,12 12 08 004 | 003 | 4560 - |040085| 03 | - =
BGH | 0.100.55 12 0.8 004 | 008 | 4560 -~ |040065] 035 | - R
B8 0,12 12 0.8 004 | 003 | 80100 - 035 | 035 | - -
Nil 0,12 16 08 004 | 0m 015 |0751.00] 03 [ 03 | - | 005
Ni2 0,12 16 08 004 | 0l - 20290 - 035 | - -

E 0,12 16 0.8 0,04 003 015 |280920| - 035 | - -

N 0,14 16 0.8 004 | 0m = 140210 | 035 | 035 | - 3
Fi 0,12 0715 08 004 | om 015 |0801.70| 055 | 035 | - Z
F2 0,17 1,202,%5 0.8 004 | om -~ | 0,400,80 | 040065] 035 | - -
F3 0,17 1252, 0.8 0,04 003 B 0,70-1,10 | 040065 0,35 | - -
T4 0,17 16 08 004 | ol 06 |040080) 025 | 035 | - | 008
F5 0,17 1,20-1,80 08 004 | 00 065 | 2,0-2.80 | 0,0080] 035 | - =
76 0,14 0,80-1,85 08 004 | om 065 |150225]| 06 | 035 | - =
Ml [X 0,60-1,60 08 004 | 00 015 | 1,2520 | 035 | 035 | - | 003
M2 [X 0,00-1,80 08 004 | 00 035 | 140210 | 0,5065] 035 | - | 0,03
W3 [K 0,901,680 08 004 | 0m 0,65 | 1,80-2,60 | 0,00.70] 035 | - | 0,08
WA (K 1,302,05 0.8 004 | 008 08 | 2,0-2.80 |0,300,80] 035 | - | 0.0
W 0,12 051,60 08 004 | 003 |0450.70] 040080) - |03075 - B
G difer kompozisyonlar
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AWS A5.2-92'ye Gore Alasimsiz ve Diisiik Alasimh Gelikler igin
Asetilen Gubuklan

KiMYASAL KOMPOZISYON (%
[ Mn Si P ] Cu Cr Ni Mo Al

UNS
Numarasi

R 45 K00045 0,080 0,050 0,100 (0,035|0,040|0,300| 0,200 0,300 0,200 |0,020
R 60 KDOOs0 0,150 |0,90-1,40 (0,10-0,35 |0,035/0,035|0,300| 0,200 0,300 0,200 |0,020
R 65 KOO065 0,150 |0,90-1,60 [ 0,10-0,70 | 0,035 |0,035|0,300 | 0,400 0,300 0,200 0,020
R 100 K12147 |0,18-0,23 | 0,70-0,90 | 0,20-0,35 | 0,025 | 0,025 | 0,150 | 0,40-0,60 | 0,40-0,70 | 0,15-0,256 | 0,020

Igareti

MEKANIK OZELLIKLER
Isareti ?[:I:‘rmzt; ?::r:;;l Uzama %
R 45 Spesifiye Edilmemis Spesifiye Edilmemig
R &0 410 20
R&5 450 16
R 100 690 14

o Fsrette verilen rakam min. Cekme dayanimudar. (45.60,100 vb...)
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TS 3623 EN 12536-2003’e Gore Alasimsiz ve Siiriinme Dayanimh Celiklerin
Gaz Kaynagi Igin Gubuklar

1 3 I v
Oretim/Uriin
G
E | Elektrik Ark Kaynad
S |Tozalt Teli
T | Ozl Tel
W | TIG Qubugu
F |Tozalh Kaynak Tozu
G i Kimyasal Bilegim % Kiitle "'
C | S | Mn | P [ 8§ | Mo [ N [ Cr
0Z Uzerinde anlagmaya varilmig diger herhangi bir bilegim

ol |0,03-0,12 |0,02-0,20 |0,35-0,65 0,030 |0,025 |- - -
ol |0,03-0,20 |0,05-0,25 |0,50-1,20 0,025 [0,025 |- - <

ol |0,05-0,15 |0,05-025 |0,95-1,25 0,020 {0,020 |- 0,35-0,80 |-
olv_|0,08-0.15 |0,10-0,25 |0,90-1,20 |0,020 /0,020 |0,45-065 |- 3 [
ov |0,10-0.15 |0,10-0,25 |0,80-1,20 |0,020 |0,020 |0.45-0.65 |- 0,80-1,20

ovi [0,03-0,10 |0,10-0,25 [0,40-0,70 0,020 |0,020 |0.90-1,20 |- 2,00-2,20

Belirtimediginde; Mo < %0,3, Ni s %0,3, Cr s %0,15, Cu s %0,35 ve V s %0,03
Cizelgede gdsterilen tek degerler, en blyuk degerlerdir.
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DIN 8555 Kaynak Uriinleri
Sert Dolgu Ozlii Telleri

E3-UM-60T

Tablo 1 Tablo 2 Tablo 3 Tablo 4 Tablo §

Tablo 2

!rti.'lll] elektrot f Crmax. % 04 alagimsiz yada C! max %0.4

E
S Telveya qubuk dl..]$El_k alagiml) (Cr,Mn, Mo, Ni qulan.m %5)
T Bzl tel veya bzl cubuk 2 C_. min. 0.4 % alasimsiz yada C: min %0.4
¥ ki sk alagimli (Sr,Mn, Mo, Ni toplami %5)
R DOktim gubuk 3 | Sicakis celikleri igin
B Serit
c Sinterlenmis cubuk, sert veya ozlU serit 4 Yuksek hiz celikleri igin
P Metal tozu
5 Digitk karbonlu, S max.0,2%.Cr: min. 5%
Tablo 1
6 Yuksek karbonlu, C2 0.2 - 2,0%, Cr: min. 5%
7 Mn: 11 - 18%, C: min. 5%, Ni: max. 0.3%
GW Haddelenmig
GO Deakom & Cr= Ni- Mn alagmill stenitik
GZ Cekilmig § | Cr- Nigelkleri (151, asit ve pasa dayarkli)
GS Sirterlenmis 10 | vukeex karbont esck o1l
- Uksek karbonlu ve yuksek Crlu
GF Gekirdek Tablo 3 "
- Coesasl, Cr-Walagimh, Nive Mo'lu veya Ni
Um Orta 20 1o Mo swz
a1 | Kermitesash (sinterenmis, dkim yada
gekirdek)
22 Mi esash. Cralagimli, Cr - B alagimh
_ 23 | Miesash, Mo alagmli, Criu veya Crsuz
150 126175 HB 30 Cu esash, Sn alagimh
>175-
200 ihdiar el i 3 Cu esasl, Al alagimh
250 =225-275 HB
32 Cu alasiml, Mi alagimh
300 >275-325 HB

350 >325-375 HB

w0 |arsasors [

C Kaorozyon dayanimil
0 23742 HRC G |Aginma dayanimii
4 >42-47 HRC K | Galigtikga sertlegir
50 =47-52 HRC N Miknatislanmayan
55 =52.57 HRC P Darbe dayariml
60 25762 HRC R Pas!anmaya fja_\,r.ahlkh
5 Kesilme ozellidi iyi
85 >62-67 HRC T Yiksek 1siya dayanikl
70 =67 HRC z Isiya dayamkl
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W.NO - DIN - EN Malzeme Karsilastirma Tablosu

W.NO EN Normlan DIN Normlan W.NO EN Normlan DIN Normlan
10488 C14GAl 15 Mn J Al 11150 C22E Ck 2
10481 P2I5GH 17Mn 4 1.1158 C25E Ck 25
10482 PIOGH 19 Mn 5 1.1178 C30E Ck 30
10473 PI55GH 19 Mn é 1.1181  CISE Ck 35
18980 S5000 5QuNi 123 11005 CJE Ck 4
10847 C85 85 Mn3 1.1188 Ck 0
10428 B420N BS1420S 1.1191  C4SE Ck &
10464 B500G1 BSt 500 G 1.1185 CASEPb Ck &5 Pb
10485 B500G3 BS! 500 M 11198 C48EMn Cik 43 Mn
10485 B500G2 B8S 500 P 11010 CSE Ck5
104338 BS0ON BS1 500 S 11208 Ck 50
1032 C10GPY C1OPL 11210 C53E Ck 53
11645 C105U C 105 W1 11203 CSSE Ck 55
11564 C1oU c1ow 1.1107 CsSE Cké
11663 Ci125U C125w 1.121 C60E Ck &0
11573 C13s5U C1sw 11231 CS87E Ck &7
10403 C15GPb C15Pb 11234 C83E Ckés
1042 C22 c2 11009 C7E Cx7
10404 C22GPb ca2pb 11248 C75E Ck 75
10427 C22G1 c23 1.1289 C8SE Ck 8
10460 C22G2 c2s 1.114 C15R Cm15
10408 C25 cx 1.114 C22R Cm 22
10623 CI0 CX 1.1163 C25R Cm25
10501 C35 cC¥® 1119 CXR Cm 30
1052 CISGPL C3PL 1.1180 C3¥5A Cmas
1051 cCa 1.1189 C40R Cm 40
1053 5 cs 11201 C45R Cm 45
10504 CA5GPY C&PL 1.1241 CS50R Cm 50
11730 C45U cCaw 11205 CSR Cm53
1054) C50 cs 11200 C55R Cm 55
10535 C55 (o3 1123 C80R Cméo
10537 C55GPb C55Pb 13991 CoNiCr26-20 CaNiCr 26 20
10601 Cé60 ca 1.1122 C10C Cq 10
10602 C60GPb CaPb 11132 CI15C Cq 15
11740 CS0U caow 1182 c22¢ Cq22
10627 Cé8 ce 11172 CQ¥sC Cqd5
11620 C70U chow 1.1182 C45C Cq 45
11525 cawl 10310 C10D D 10-2
11830 C85V caw 10413 C150 D 152
1118 CIs5G C135 10414 D 22
1.1193  C45G C145 10415 C26D D 52
11213 C53G C153 10530 C320 D -2
11219 Ci154 10518 D 352
11249 C70G c170 10541 C420 D 402
11121 C10E Ck 10 10517 C48D D 4&5-2
11274 C101E Ck 101 10536 C500 D 80-2
11130 C12E Ck 12 10588 C520 D 532
11141  C15E Ck 15 11202 C5202 D 533
1.1135 C16EAI Ck 18N 10518 C56D D 552
1.1134 C19E Ck 19 1120 C56D2 D 554

3 Gedik
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W.NO - DIN - EN Malzeme Karsilastirma Tablosu

W.NO EN Normlari DIN Normlari W.NO EN Normlari DIN Normlarn
10609 C580 D&a-2 18854 S&Q0GO1 FSIEQ0051
11212 C58D2 D58-3 18855 S&0G02 FSIE®@00S52
10610 C80D Dé&o-2 18856 S4&0G03 FSIEE@20053
11228 Cs0D2 D&-3 24778 CoCr2s GColr 28
1061 C620 D&s-2 24779 CoCr28Nb G-CoCr 28 Nb
1122 C6202 D&-3 10440 S235JRS1 GL-A
10612 C66D D6s-2 10441 S205JAS2 GL-A
11238 C66D2 D&5-3 10513 S)5G1S GL-AJ32
10613 Cé8D Dés-2 10583 SX5G1S GL-AJ8
1122 C88D2 Déa3-3 10502 S»M0GIS GL-A40
10615 C700 D70-2 10442 S235J05 GL-B
10617 C720 D7A-2 10476 S235J281 GL-D
1122 C7202 D73 10474 S235J252 GL-D
10614 C76D D 75-2 10514 S3N5G2S GL-D32
112583 C76D2 10584 SX¥5G2S GL-D38
1 c780 D73-2 10834 § s GL-D40
112582 C7802 D 10476 S235)4S GL-E
10622 D&o-2 10515 S315G3S GLER
1125 CaoD2 D a0-3 10589 SX5GIS GL-E2
10313 CID D&2 10560 SX»0GIS GL-E&
10626 Ca320 D&-2 18840 SI15G4S GL-F32
11262 C8202 128841 SIS5G4S GL-Fa8
10618 D a5-2 18842 S GL-F &0
11265 Ca6D2 D&s-3 1035 P235GH HI
10623 CseD Daa-2 10425 P265GH HE
11272 D&aa-3 1 P285SNH Hin

10 CaD D9 10445 P295NH HIV
106818 C920 D95-2 1.0873 F 18
11282 C9202 D95-3 10120 35J KQZS137-2
10373 T5% DR 550 10118 S235J2G3C KQZS137-aN
10374 Té20 DR &0 1015 S235J0C KQZSa73iu
10378 Té&0 DR é20 10128 S275JRC KQZISt442
1 DC13ED ED3 10141  S275G3C KQZ S1443N
10394 ED4 10140 S275J0C KQZSt443U
10391 DC12EK 2 10569 S§355J2GXC KQZS1523N
10392 DCO4EK X4 10554 S355J0C KQZIsis2au
11103 S255NL1 ESIE 2556 11004 C2E Mi 3
11104 P27 ESIE 285 11291 C97E Mi 97
11106 SIISNLY ESIE 315 246881 EL-NCQWMoSW NOCZ2Fe20MalACUTI
11108  P3ISSNL2 ESIE 355 1 F PS 50-2
18911 S380NL1 ESIE 380 10572 SI¥55J2GIF PS 82-3
18913 S420NL1 ESIE @0 10303 C4C Qs 2-3
18918 P4SONL2 ESIE 480 10213 C7C Qs -3
18919 SS500NL1 E 500 10214 C
18984 SS5000L1 ESIES00 V 10587 S3¥SJ2GICC QS S2-3CQu I
18936 S5500L1 ESIESS0V 10971 QSE 260N
18944 S550G10L1 ESIESS0V A 10870 S260MC QSE 260 T™M
18887 S6&200L1 ESIE620V 10973 SINSNC QSE 300N
18954 S&0G10L1 ESIEG20V A 10972 SISMC QSE 300 TM
18988 S6900L1 Eéo0V 10975 SMONC QSE 340N
18984 S690G10L1 ESIECD V A 10974 S QSE 30 ™
18939 1 E790 10977 S3ISSNC QSEE 30N
18225 $S8900L1 ESIEB0 V 10976 S¥BSMC QSE 360 TM
11210 C6581 Federstshidralt FD | 10979 S380NC QSE IO N
11250 C8582 Federstahidrahd VD | 10978 S3BOMC QSEIND ™
10829 M1000-65A FeV 1000-65 HA 10881 S4&QONC QSE 420N
10565 $S35601 FSIEBS50S 1 10080 SaoMmcC QS 420 T™
105859 SX55602 FSIEXBS5052 10883 S480NC QSIE 400N
1081 SX¥560 FSEEXBS50SI 10882 S460MC QSiC 460 TM
1112 S355604 FSIEISS50S 4 10985 SS00NC QSIE 500N
18858 SI55G FSIEBS50S4A 10884 SS500MC QSIE 500 TM
18822 SX5G1M FSIE 356 TM 10887 SSS50NC QSIEE 550 N
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W.NO - DIN - EN Malzeme Karsilastirma Tablosu

W.NO EN Normlan DIN Normlari W.NO EN Normlan DIN Normlan
10986 S550MC OSIESS50TM 10305 P2XASGITH S513%48
18976 S650MC QSIEG50 T™M 10254 P23I5T1 S1370
1073 C10RG2 R10S 10 10255 P25T2 §1374
10709 CT7RG2 R7S6 10315 P25G2TH 51378
10337 DCOAGT oS 4 1007 S2OSR 51372
10149 S2Z75J0H FoS 442 10169 S25JRCU+CR S1372Cu 3G
10138 SZ75J2H FoSt 443 10037 S225JR«{CR §1372G
10576 S3I55J24 RoSt 523 10116 S235J2G3 51374
10122 S2ISJRG2C ROQS 37-2 10166 S235J2G3Cu S137-3Cu 3
10170 S2OSRG2CUC RASII7-2Cu 3 101186 S2AOSXGHCA S1374G6
10351 C1ow 10 10114 235J0 S1370U
10047 DCOY RAS1J, ARS1 13 1038 514, S1 14
10319  L210GA RRSE 107 1048 PXS5G2TH S1428
10459 L240GA RASIE 2407 10256 P2ZI5TH S1440
1038 DD12 RASHY 23 10257 P2rsr2 S1444
10338 C1oWsSl RSD10S 10044 SIZTSJR S1442
11116 C10EW RSD 1N 10179 SZISJRCu S1442Cu 3
1024 CsGw RSD7 10144 S2T5J2G) S1443
1026 S180G2T RAS128 10144 S275J2G3+CR  S51443G
10034 S205G2T RS1342 10143 S2Z75)0 S1443 U
10208 C10G2 RS1352 10408 S255GT 5145

10205 CnGa 138 10405 P255G1TH S1458
10638 S2I5JRG2 RS137-2 10050 E295 51502
10167 S2OSIRG2CU RS137-2Cu 3 10050 E295CR 51502G
1023 ClaG2 RS138 10580 SIS5GT S152

13207 HS104-3-10 S 10-43-10 1021 PISSTY S1520
13318 HS1241-2 S1212 10581 PISST2 S1524
13302 HS12-1-4 S1214 1.0570 55J2G3 5152
13202 HS121-45 S12145 10585 S355J2GICu S1623Cu 3
1335 HS18041 51801 10585 SISSJ2GICu+CARS1520Cu 3G
13285 HS18-1-2-10 5181210 10570 $S)IS5J2G3+CR 515236
13257 HS18-12-15 5181215 10553 SIS0 S1523U
13255 HS18-1-2-5 S18125 10080 EIS 51602
13247 HS210-1-8 S$2-10-1-8 10080 EX5CR S1802G
13348 HS291 $2-91 10070 EXO0 St 02
13348 HS292 $2-902 10070 EXMON+CR S1702G
13249 HS2-9-28 S52-928 10307 L2100 SE2107
13333 HSII2 5332 10457 L245ND SIE 2407
13343 HS652 S6-52 10242 S250G SEXS02Z
13341 HS652S S56-528 10481 S255N SiE 255
13243 HS6525 S6-525 10244 S280GD SIEB0Z
13245 HS&5245S5 56-5255 10486 PITSN SiE 25
13344 653 56-53 1080 SZISN SIEE 285
13246 HS7-425 §57-425 10433 S27T5NH SIE 285
13342 HS&S52C C68s5-2 10434 L290NB SE 207
13340 sC 28 10429 L290MD SE2D07T™™
2423 EL-NIC2MoTCuSG-NO2Mo 10505 PISN SE NS
11237 0D3 SKD 0 1050 S SEXR0Z
11238 0D SKD & 10409 LD SIE X207
1026 DX51D stz 1040 L32OM SEXRA7™
10350 DXS52D0 Simz 10529 § SEXB0Z
10355 DXSID S1062 10582 P3SN SiE 65
10306 DXS54D S1082Z 10545 SISSN SiE 35
10344 DCOICu S112Cu 3 10539 SISSNH SiE XB5
10354 DCO4Cu St14Cu 3 18823 SI5S5M SEXB5T™
10312 DCOS St115 10582 LIGONDB SIE 3807
10318 S180GT St123 10578 LI6OMB SEBOLTT™
10212 S2ANSGAT SINN 18900 SI80N SiE 380
10211 S2A15GSIT S1 NS 18970 LISSN SEML7
10035 S185 St 18971 LI&sM SEERVSE7T™
10032 S2056T S14-2 18972 LAISND SIE 167
10308 S2A56G2T S135 18973 L&15MB SEEL57TM
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W.NO - DIN - EN Malzeme Karsilastirma Tablosu

W.NO EN Normlan DIN Normlari W.NO EN Normlan DIN Normlarn
18902 S420N SE 420 18983 S8900L TSEESOV
18825 S0 SE420T™ 18833 S9600L TSIEESBOV
18975 LASOMB SE 4467 1.1101  S25NL TTS135
18805 P4&SON SiE 460 10702 C10RG1 uts1o
18901 S460N SIE 460 107208 C7 uz7se
18953 S460NH SiE 480 10348 PW5GH UH I

18827 S460M SIEE 460 TM 10160 S235JRGIF uUPS 37-2
18977 L4BSMB SIE480.7 ™M 10204 CNGIC »
18907 SS500N SIE 500 10121 S25JRGIC UQSt 37-2
18924 S5000 SIESV 10164 SZSJRGICUC UASIIT2Cu 3
18904 S5500 SEESS0V 1024 C14GIC

18978 L555MB SIES50.7 ™ 11112  C8EIW usDs
18914 S SEsV 11116 CBExW usos
18531 S60Q SEE6OV 1023 C8GIW uso7z
18979 L6SOM SIEEE0.7TM 10357 S180GIT us

10915 R1100Cr StSch 1100 10333 G1 US13, US1 13
10631  R1200 StSch 1200 1 S25G1T us1342
10422 tSch 550 10207 UsS1352
10544 RO600 StSch @00 10203 CnaG1 us

10521 ROT00 StSch 700 10253 PASKGITI ust 37.0
10524 RO&00 a0 10038 S235JRG1 us 37-2
10623 R0900 StSch W0A 10036 S235)RG1+CR USI37-2G
10624 ROS00MN SiSche00B 10217 CuG1 us: aa
10341 RO290 SiSchS! 10336 DCMG USt 4,USt1 14
10021 S20GP StSp 37 10334 DD12G1 usiw
10023 SZ70GP Stp 45 10834 M<BSA V <35A
10083 S3¥B5GP St5p S 10833 M=>55A V =65A
1032 DDN Sny 22 10832 M=85ASI V =85AS
10335 DD13 Snw 24 10805 M>350-35A V =350-35A
10371  THS50 T8 1080 M1070-65A V 107065 A
10372 THS2 Ta 1.0818 M1450-50A V 145050 A
10375 THST T& 10831  M1580-65A V 188065 A
10377 THe1 T8 10800 M250-35A V 25005A
10378 THES Tas 10801 M270-35A V 270-35 A
10463 S5 TSIE 255 1.0806 M270-50A V 270-80 A
10488 P275NLY TSE 285 1.0807 290-504 V 280-50 A
10481 S275NL TSIE 285 10803 M300-35A V 300-35 A
1087 S TSIE 285 1.0808 V 310-50 A
10508 P3I1SNL TSIEE 315 10804 MX0-I5A V 320-35 A
10586 PISSNLY TSEE 355 1.0809 M3II050A V J0-50A
10546 SIS5NL TSIE 355 10819 MX0-65A V 330-85 A
10549 S3IS5MLH 1E 355 10810 M5 V 350-50 A
18834 SISSML TSEE IS ™ 10820 M3IS065A V 35065 A
18910 S3BONL TSIEE 380 1.0811 V 40050 A
18912 S420NL TSIEE 420 1.0a21 SA V 40065 A
18838 S420ML TSIEE420 ™™ 10812 M4TO-50A V 470-50 A
189156 P48ONL1 TSIE 480 10823 MATO-65A V 47085 A
18903 S460NL 4680 1.0813 MS530-50A V 53050 A
18956 S460NLH TSIE 480 10824 M5065A V 53065 A
18838 S460ML TSIE 480 TM 10814 V 80050 A
18906 S4500L TSIEE480 V 1.0825 SA V 60065 A
18917 SS500NL TSIE 10815 M700-50A4 V 70050 A
18909 S5000L TSIEESO Y 10826 M700-65A V 70065A
18926 S5500L TSIEESS0V 1.0816 V 800-50A
18923 S5900L TSEESSOV 10827 MB00-65A V 80065A
18827 S6200L TSEE&@oV 10817 MS40-50A V 940-50 A
18928 S6900L TSEE@OV 10828 M940-654 V 840-65A
18820 S690G10L TSIEEGOV A 10840 M<S0E VE< S0
1821 S690G20L TSEEGOV B 10850 M>65E VE= 65
18822 S690G40L TSIEE@GOV C 1.0841 MMO-50E VE340-50
1829 S690G TSE@®GOV D 10842 M VEQ390-50
18838 S7700L TSIEE770V 10846  MI0-65E VE 380-65
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W.NO - DIN - EN Malzeme Karsilastirma Tablosu

W.NO EN Normlan DIN Normlari W.NO EN Normlar DIN Normlan
10843 M450-50E VE 450-50 10506 PISNH WSE 35
10847 M450-85E VE 46065 10885 P3ISSNH WSIE 355
10848 M52065E VE 820-85 18530 P380NH WSIE 380
10844 MS560-50E VE 560-50 18832 P4ONH WSIE €20
10849 M6X0-6SE VE 83065 1845 P4SONH WSIE 480
10845 M660-S0E VE 850-50 18937 PSOONH WSIE 500
10851 MB00-65E VE 800-65 18980 S235JAW WTS 37-2
10380 M>85D VH> 65 1.8981 2w WTS1 37-3
10385 M1000-650 VH 1000-65 18963 S¥BSIGIW WTS 623
10363 M1050-50D VH 1050-50 1.0533 295GC Z5150-2
10389 M110065D VH 110065 10543 EXSGC Z5180-2
1038 M120065D VH 1200-85 10633 EXMBO0GC ZS170-2
1031  M660-500 VH 880-50 10385 HI10D ZSIE 180 BH
10384 M800-650 VH 800-85 10386 H2208 ZSIE 220 BH
10382 M880-50D0 VH 880-50 10387 H220P ZSE20P
10831  MINM-30P VM 111-30 P 10430 H280 ZS5iE 280
10858 M111-35N VM 111-35 N 10400 H20B Z51E 260 BH
10882 M117-20P VM117-20 P 10417 H250P ZSIE 260 P
10866 M10-27S VM 130-27 S 10489 HX0 00
10882 M14030S8 VM 14030 S 10444 HO0B ZSIE 300 BH
10857 WM150-35S8 VM 15535 S 10448 HO0P ZSENOP
10885 MO083-27N VM B892/ N 10548 HMO ZSIE 340
10881 MOITION VM 97-20 N 10550 H¥BO ZSIE 30
10482 P255NH WSIE 255 10556 H4a20 ZSIE 220
10487 PZISNH WSE 285 10574 H460 ZSIE %0
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KARBONLU VE AZ ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI

Cagimiz endiistrisinde en yaygin kullanilan metalsel malzeme demir esasli alagimlardir ki bunlarin icinde
celikler cok dnemli bir yere sahiptir.Celikleri bu kadar 6nemli kilan 6zellik, gok cesitli alagim yapabilme
olanaginin yanisira isil islemler yardimi ile de ok farkl dzellikler kazanabilmeleridir. Bilindigi gibi bir gelik
su verilerek sertlestirildiginde normal durumdaki ayni bilesimdeki geligi rahat bir sekilde isleyecek takim
malzemesi olarak kullanilabilmektedir.

Endustri devriminin baglangicindan bugtine kadar ozellikleri ve bilesimleri farkli 4000 celik tiiri geligtril-
mistir; 1sil islemler yardimi ile ayni celikte elde edilen farkl 6zellikleri de hesaba katilirsa ne denli genis bir
spekturumun ortaya ciktigi goralir.

Kaynak agisindan en 6nemli konu baz tiir geliklerde gortilen yiiksek sicakliktan itibaren hizli soguma
sonucunda ortaya ¢gikan sertlesmedir. Geligin bilesimine ve soguma hizina bagl olarak 64 HRC’ye kadar ¢I-
kabilen bu sert yapiya martenzit adi verilmektedir. Mantenzit gok sert ve kinlgandir. Uygulamada en yiiksek
sertlik 960.7 ila 0.8 C igeren celiklerde goriilmektedir. Martenzitik yapinin gelismesinde karbonun yanisira
en dnemli etken soguma hizidir. 900.3’ten daha fazla karbon iceren celikler ancak yiiksek sicakliktan
itibaren suyun icne atilarak sogutulduklari zaman sertlesme gostermelerine kargin,alasim elementi iceren
celiklerde ok daha yavas soguma sonucunda da sert ve kirllgan martenzitik yapi elde edilebilmektedir.

Ark kaynak yontemlerinde,islem sirasinda metal 6nce erime sicakliginin iistiinde bir sicakliga kadar
1sinmakta sonra da sogumaktadr. Yapilan deneyler ve dlgtimler kalin bir gelik parca lizerinde kaynak bolge-
sinin soguma hizinin, yiiksek sicakliga kadar isrtilmig ve suya atilarak sogutulan bir parganin soguma hizina
esdeger oldugunu gdstermistir. Bu bakimdan belli bir miktarin tsttinde karbon ve alagim elementi iceren
celiklerin kaynak bolgesinde boyle bir sert ve gevrek yapinin ortaya gikacagi asikardir.

Kaynak elektrodu Ureticileri, elektrod metalinin bilesimini o denli ayarlamislardir ki eriyen esas metal ile bir
miktar karigmasina ragmen, soguma sonucunda eriyen bolgede bir sertlesme gériilmez. Buna karsin erime
bolgesine bilesik olan esas metalde,bu kisim yiiksek sicakliga kadar isinmig ve sogumus oldugundan bir
sertlik ylikselmesi ile kargilasilir. Buradaki sertlesmeye etki eden en 6nemli faktor esas metalin bilesimidir.
(zellikle karbon ve mangan,alasimsiz celigin sertlesme kabiliyetini etkileyen en dnemli iki elementtir.
Alagimsiz gelikleri higbir onlem almadan kaynak edebilmek icin maksimum karbon igerigi hakkinda gok
cesitli goriigler vardir. Ornegin; Isveg’te gazi alinmis celiklerde maksimum karbon miktari 900.25, gazi
alinmamis celiklerde (kaynar dokiilmiig) 940.22 olarak ngdriiliirken, A.B.D’de bu sinir deger igin 960.30’a
kadarmiisade edilmektedir

Az alagimli gelikler halinde celigin bilesiminde bulunan krom, molibden,vanadyum,nikel bakir gibi alagim
elementleri daha az karbon igerigi halinde dahi 1sinin tesiri altinda kalan bolgede (ITAB) sertlesme olusma-
sina yardimci olmaktadirlar. Isinin tesiri altinda kalan bolgede ortaya gikan bu sert ve gevrek yapida, hemen
kaynak sonrasi bir takim catlaklarin olusmasinin yanisira, kaynakl baglanti kullanim esnasinda en ufak

bir sekil degistirme zorlamasina maruz kaldiginda da aniden gevrek olarak kirnlmakta ve biytik hasarlara
neden olmaktadir.

Uluslararasi Kaynak Enstitlisii'ntin Kaynak Kabiliyeti Komisyonu gatlamaya ve gevrek kiriimaya karsi bir
emniyet olarak 1sinin tesiri altinda kalan bolgede sertligin 350 Vickers'i asmamasini 6nermektedir.

ITAB’nin sertligini diisiirmek konusunda yegane ¢oziim kaynak sonrasi sogumanin yavaslatiimasidir.Bu
konuda da en emin yol parcaya kaynaktan dnce bir 6n tav uygulamak ve bu sicaklik derecesinde kaynagi
gergeklestirmektir.

Kaynakta celigin sertiesme meylini belirten bir deger sayisinin bulunmasi,buna bagl olarak da uygulanacak
6n tav sicakhigini belirten bir formiiliin elde edilmesi igin bir cok teorik ve uygulamali caligmalar yapilmistr.
Biitiin bu ¢alismalara dayanarak uygulamada gok kolay bir bicimde sonuca giden bir ¢oziim geligtirilmistir.
Karbon Esdegeri olarak adlandirilan bu ¢éziimde celigin bilesiminde var olan alagim elementlerinin miktar-
lari bir formiilde yerlerine konarak bir deger hesaplanir ve bu degere bagli olarak da 6n tav sicakhigr segilir.
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Karbon esdegerinin hesaplanmasi igin literatiirde cok degisik formiillere rastlanmasina ragmen uygulama-
da bunlarin hepsi birbirlerine yakin ve tatminkar sonuglar veren amprik bagintilardir. Karbonlu ve az alagiml
celikler icin Uluslararasi Kaynak Enstitiisti’niin (IIW) 6nerdigi karbon esdegeri formiili asagida gortildiigii
sekildedir.

C:C+Mn+Cr+Mo+V+N| Cu

+
* 6 5 5 5 15 15

formiillerinin gecerli olabilmesi igin celikteki alagim elementleri siniri su sekildedir.
C < %0.5; Mn < %1; Cr < %1; Ni < %3.5; Mo < %0.6
Ce§‘ne gore uygulanmasi gereken 6ntav sicakliklar da asagida belirtilmistir.

C, % Ontav Sicakligi (°C)

0.45’den kiiglik Normal kogullarda gerek yok

0.45 - 0.60 100 - 200

0.60’dan biiyiik 200 - 350 (6zel durumlarda 600’e kadar cikabilir).

Sadece bir yaklagim olan karbon esdegerinin kullanilmasi halinde riskleri ortadan kaldirabilmek icin kaynak
oncesi uygulanacak ontavlama sicakligi asagida belirtilmis durumlarda verilmis olan degerler -in Gst sinir-
larinda segilmeli ve hatta 6zel durumlarda bu sinirlar agiimaldir.

e Esas metal Thomas celigi veya kaynar dokilmds bir celik ise,
e (Celigin yapisi kaba taneli ise,

e Kaynatilan parca bilyiik ve karisik sekilli ise,

e Parca kalinligi biyiik ise,

e Kaynak yaparken az enerji uygulamak gerekiyorsa,

e Kullanilan kaynak metali yeterli derecede tok degilse,

e Kaynak ortaminin sicakligi cok dusiik ise,

Gorildigii gibi karbon esdegderi sadece geligin bilesimini kapsamakta buna karsin soguma hizini birinci de-
recede etkileyen kaynak isi girdisi,agiz formu,parcanin geometrisi ve kalinhgi ile ilgili faktorleri icermemek-
tedir.Bu konuda cesitli amprik formdiller literatiirde varsa da CeS elektrod capi (1si girdisi) parca kalinligi,agiz
formuna gére uygun dntav sicakliklar tabloda verilmistir.

Sertlesme egilimi olan ve karbon esdegeri %0.45’den biiyiik olan celiklerin emniyetle kaynatilabilmesi igin
kaynak aninda su hususlara 6zen gosterilmelidir;

e Uygun secilmis bir 6n tavlama sicakligi tim parcaya uygulanmalidir.

e Biitlin kaynak islemi siiresince bu sicakligin ayni kalmasina dikkat edilmelidir.

o Kurutulmus bazik karakterli rtiili elektrod kullanilmaldir.

e Parcaya bir gerilme giderme tavlamasi uygulanacaksa olabildigince kaynaktan hemen sonra,parca

sogumadan firna konmal ve tavlamadan sonra (600-650°C’de her 2 mm.kalinlik i¢in iki saat)firnnda
300°C’ye kadar soguduktan sonra gikariimali ve sakin havada sogumaya terk edilmelidir.
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Karbon Esdegeri, Elektrod Gapi, Par¢a Kalinhidi, Agiz Tiiriine gére uygulanmasi
onerilen dntav sicakliklari

Ontav Sicakligi °C
Ce§ Elg;tg?d Parca Kalinhigi / Alin Dikigi Parga Kalinligi / i Kése Dikisi
(mm) 6 12 25 50 6 12 25 50
mm mm mm mm mm mm mm mm
3.20 : : : : : : : 100
0.35 5
6
3.20 . . . 150 . - 100 200
4 . . . . . . . 150
0.40 i 100
6 100
3.20 . . 150 250 . 100 250 300
0.45 4 . . 100 200 . . 200 250
- 5 . 150 . . 100 200
6 100 . . 150
3.20 . : 250 350 . 150 350 | (450)
0.50 4 . . 150 300 . 100 250 400
. 5 100 200 . . 200 350
6 . 100 . . 150 300
3.20 - 150 400 (550) 100 300 (550) X
055 4 . . 300 (450) - 200 (450) X
5 150 350 . 100 350 | (600)
6 150 300 . . 300 (600)
3.20 150 400 X X 350 X X X
0.60 4 100 250 X X 250 (600) X X
: 5 . 100 (500) (600) 150 300 (600) X
6 . 350 500 . 150 500 X
3.20 300 X X X X X X X
0.65 4 200 350 X X X X X X
. 5 . 150 (600) X 200 (600) X X
6 . (500) X 100 300 X X
3.20 400 X X X X X X X
0.70 4 300 500 X X X X X X
. 5 200 400 X X 400 (600) X X
6 . 200 (600) X 200 400 X X
3.20 600 X X X X X X X
0.75 4 500 X X X X X X X
5 400 500 X x (600) X X X
6 200 400 X x (450) (600) X X
= Ontav tavsiye edilmez
x = Gerekli 6ntav sicakligi ¢ok yiiksek oldugu i¢in uygulamada kullaniimaz.

s Gedik - 493 - www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

igletmelerde, hasarli parcalarin hemen tamiri gerekir. Zira hasarl parca kaynakla tamir edilip yerine
takilmak zorundadir. Genellikle, par¢anin malzemesinin bilegimi hakkinda da bir bilgi yoktur.

Ayrica, kaynak atdlyesinin boyle bir parca ile karsilastirnldiginda kaynaktan evvel kimyasal bilesimi
saptamak (izere analiz etmesi de beklenemez. Bu gibi hallerde ilk yapilacak sey; malzemeyi kivilcim ve ege
testine tabi tutmaktir.

Parca ylizeyine siriilen bir ege, parcanin daha evvelce bir sertlestirme iglemine tutulup tutulmadigini
kolaylikla belirtir. Kivilcim testinde ise parca zimpara tagina tutulup, ¢ikan kivilcimlarin boyu 30 cm olacak
sekilde taga bastirilir ve losca bir ortamda bu kivilcimlara bakan deneyimli bir kisi, bliyik bir yaklasikla
celigin bilesimindeki elementleri ve bunlarin tahmini miktarlarini belirtebilir.

Bu konuda deneyimli olmayanlar dahi, diskromat olmadiklari takdirde, birkag saatlik bir calisma
neticesinde;bir geligin karbonlu veya alasimli oldugunu;sade karbonlu celiklerde ise; az karbonlu, orta
karbonlu ve yiiksek karbonlu diye celikleri ayirdedebilecek géris ve bilgiye sahip olabilirler.

Ayrica mukayese icin bilesimi bilinen geliklerden numune parcalar kullanarak daha iyi bir kontrol yapmak
mimkiin olabilir.

Uygulamada isil igslem sonucu sertlesebilen ferritik celikler ile sertlesemeyen (karbon esdegerleri cok biiyik
olmasina ragmen) ostenitik celikleri birbirinden ayirmak icin genellikle basit bir ydntem olan miknatis testi
kullanilir. Ostenitik celikler antimagnetik olduklarindan miknatis tarafindan gekilmezler.

Ancak, burada dikkat edilmesi gereken husus, miknatisin mekanik olarak iglenmis veya sekil degistirme
neticesi sertlesmis bolgelere uygulanmamasidir.

Zira sekil degistirme neticesinde bu kisimlar yerel olarak magnetik hale gegebilir.

Bazi hallerde kaynak edilmesi gereken pargalarin, malzemesi gerektirdigi halde, konstriiksiyonun, kaynak
kosullarinin veya olanaklarin izin vermemesi nedeniyle 6ntavlama uygulanamaz.

Bu gibi hallerde asagida belirtilmis olan kosullara uyularak, sadece tamir amaciyla kaynak yapmak
muimkin olabilir;

Bu takdirde;
o Agiz formunun ve parga boyutlarinin miisade ettigi en kalin ¢apli elektrodu kullaniniz.

e Elektrod Ureticisi tarafindan verilmis olan kaynak akim siddeti araliginin tst sinirini seginiz, zira kaynaga
uygulanan enerji arttikga soguma yavaslar.

o Bazik ortulii ostenitik elektrod kullaniniz, bu sekilde kaynak dikisinde olusabilecek catlaklara engel
olunabilir. Glink, ostenitik gelikler daha toktur.

e Kaynak baglantisi highir zaman tek paso ile yapiimamalidir, olabildigine ¢ok pasolu kaynak segilmelidir.
Zira her yeni paso, bir evvelki pasonun ITAB’sine hafif bir temperleme etkisi yapar ve dolayisiyla bu
kismin gevreklik ve sertliginde bir azalma olur. Bu konuda bir ¢ok arastiricilar kaynak tamamlandiktan
sonra ilave olarak, esas metale degmeden sadece dikis iizerinde kalacak sekilde bir temper pasosunun
yapiimasini giddetle tavsiye eder.

¢ Kaynak sirasinda, elektroda verilebildigi kadar sarkag hareketi vererek genis bir dikis elde edilmelidir.

e Pasolar arasinda ara vermeden kaynaga devam edilmeli ve kaynak islerinden sonra parga yavas soguya
bilecegi bir yerde, lizeri ortiilii olarak, sogumaya terkedilmelidir.

Biitiin bu dnlemler sadece tamir kaynaklarinda bir ¢oz{im olarak gériilmelidir. Kaynagin bir iretim yontemi
olarak kullanildig hallerde, riske girmemek i¢in karbon esdegeri %0.45'ten fazla olan gelikler (ostenitik
celikler harig) 6n tavlama islemi uygulamadan kesinlikle kullaniimamalidir.
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INCE TANELI _YUKSI_EK_MUKAVEI\!IETLi
YAPI GELIKLERININ KAYNAGI

Endiistrinin hafif celik yapilara, yiiksek basinch kaplar ve reaktorlere olan ve giin gectikce artan istemini
kargilayabilmek amaciyla ¢cagimizda ince taneli yiiksek mukavemetli yapi celikleri gelistirilmistir. Ince taneli
yapi celiklerinde i¢ yapida 6zellikle tane sinirlarinda gok ince zerrecikler halinde dagiimis bulunan ve ancak
1100°C’nin tizerindeki sicakliklarda ¢ozeltiye gecen karbiir, nitriir ve karbonitiirler ostenit bolgesindeki
sicakliklarda dahi tane biiyiimesini onlerler ve bunun sonucunda da yiiksek mukavemetli ve tok bir gelik
malzeme grubu elde edilmis olur.

ikinci bir grup ince taneli yapi celiklerinde ise i¢ yapida az karbonlu martenzit olusturulacak celigin kaynak
kabiliyetini Gnemli bir kayba ugratmadan akma ve cekme mukavemeti yiikseltilir ve toklugu arttirilr.

Islah edilmig ince taneli yapi gelikleri olarak adlandirilan bu grupta Ms (Martenzit baglama sicakligi).
400°C gibi oldukca ytiksek bir sicaklikta bulundugundan, olusan martenzit bu sicakligin altinda yavas bir
hizla sogutulursa kendiliginden temperlenir ve bu sekilde 1slah edilmis olan i¢ yapida mukavemeti daha
ylikselten ince dagilmig karbir ¢okeltileri bulunur.

Tiim ince taneli yapi celiklerinde kaynaklanabilirlik agisindan karbon igeriginin 0.20’yi asmamasina galigir.
Alagim elementleri de miimkiin olabilen alt limitlerde katilarak az veya sinirli sertlesme, ince tane olusumu,
tane biytimesini dnleyen nitrir zerreciklerinin ayrismasi ve isil iglem arasinda optimizasyona gidilerek
istenen ozelliklere sahip bir celik elde edilir.

ince taneli yapi gelikleri, karbon ve alasim elementi ierigine getirilmis olan sinirlamalardan otiirii

oldukea iyi bir kaynak kabiliyetine sahiptirler. Klasik yapi geliklerinde soguma hizinin miimkiin oldugu
kadar yavaslatilabilmesi igin 6ntav ve yiiksek enerji girdisi ile kaynak yapilir. Buna karsin ince taneli yapi
celiklerinde soguma hizinin yavaslamasi esas metalde erime cizgisine bitisik bolgede ferrit ve yiiksek
karbonlu martenzit veya kaba martenzit veya kaba beynit bélgelerinden olusmus bir i¢ yapiya déntismesine
neden olur ki bu da toklugun azalmasi ve mukavemet dzelliklerinin kétilesmesi sonucunu dogurur. Bu
olay 6zellikle yiksek derecede on tav uygulanmis ve tek paso ile kaynak edilmig baglantilarin ITAB’sinde
kendini siddetli bir bicimde hissettirir. Gok pasolu kaynak halinde ise, her paso bir dnceki pasonun kaynak
bdlgesinde bir temperleme uygulandigindan, tek paso haline nazaran kaynak bdlgesinin dzelliklerinde bir
iyilesme goriiliir. Ozellikle kalin ve siddetli zorlanan konstriiksiyonlara uygun bir éntav birgok nedenden
ortaya ¢ikabilecek olan gatlak olusumuna karsi etkin bir énlemdir.

Kaynak akim siddeti ile ark geriliminin ve kaynak yontemi goreceli isil etkinlik kaysayisinin ¢carpiminin
kaynak hizina orani olarak tanimlanan E. (kij/cm) 6zgiil enerji girdisi, Gntav sicakligi ve parca kalinligi,
kaynak bolgesinin soguma hizini etkileyen en énemli iig faktordiir. Ince taneli yapi geliklerinde kaynak
bélgesinin ozelliklerini kontrol altinda tutabilmek igin bu (i¢ etkinin bir arada diisiinilmesi gereklidir.

Geliklerin kaynak bélgesinin dzelliklerine etkime bakimindan 800-500°C arasinda soguma siiresi t8/5
cok dnemlidir. Bu siirenin azalmasi sertligin ve mukavemetin artmasina buna karsin ¢atlama egiliminin
ylikselmesine neden olur.

Celik ireticileri tirettikleri ince taneli yapi celikleri igin ugun t8/5 degerini geligin sertifikasinda belirtirler.

Kaynaga uygulanan 6zgiil enerji, parga kalinigi ve dntav sicakhgi ile t8/52i biiyiik bir yakinsaklikta
hesaplayabilen metamatiksel bagintilar, bilgisayar programlari ile ayrica bu konuda hazirlanmislar abaklar
vardir.

Uygulamada 6zgul enerji girdisi igin ortalama bir deger olarak sac kaliniginin mm’si bagina 1kJ/cm segilir.
Ornegin; 25 mm kalinhginda bir sac icin E = 25 kJ/cm degerinde bir 6zgiil enerji.

ince taneli yapi ¢eliklerinin kaynaginda +5°C’nin altinda yapilan uygulamada parcaya 80 ila 200°C
bir 6ntav uygulanir. Bu sicakligin iizerindeki caligmalarda dntav uygulanip uygulanmama konusunda
malzemenin akmasiniri ve parca kalinhigr bir kriter olarak kullanilir.
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YUKSEK SICAKLIGA VE SU UNMEYE (CREEP)
DAYANIKLI GELIKLERiN KAYNAGI

Kuvvet santrallari, yliksek basincli buhar kazanlari, rafineriler, buhar tiirbinleri gibi uygulama alanlarinda
celigin yiiksek sicakliklara dayanikl olmasi gerekmektedir. Dogal olarak bunun sonucunda da kaynak
metali de yiiksek sicakliklara metal kadar dayanikli olmak zorundadir.

Alasimsiz yapi celikleri yliksek sicakliklarda cekme ve akma mukavemetlerinde gok ciddi diisiisler
gostermektedirler. Celige Cr, Mo, W veya V gibi alasim elementlerinin katilmasi ile oldukca daha iyi yiksek
sicaklik mukavemet degerleri elde edilmektedir. Yiiksek sicaklik uygulamalarinda sadece celigin yliksek
sicakliklardaki cekme ve akma mukavemetleri gézoniine alinmamalidir. Sicaklik ve mekanik zorlamanin
birlikte etkisi sonucu malzemelerde siiriinme olay siddetlenmektedir. Son yirmi yil iginde tiim yiiksek
sicaklik geliklerinin siriinme ozellikleri tespit edilmis ve bunlar malzeme standard ve spesifikasyonlarina
eklenmislerdir. Bu calismalara paralel olarak benzer deneyler stirinmeye dayanikli elektrodlarimizla elde
edilmis kaynak metalinden ¢ikariimig deney cubuklarina uygulanmig ve bunlarin sonuglarinin yiiksek
sicaklik ve stirinmeye dayanikli geliklerle ayni degerleri verdigi ve hatta stabilize ostenitik kaynak metalinin
bu degerlerin ¢ok istiinde oldugu gortiimustir.

Bu celikler bilesimlerine ve dolayisi ile de isletme sicakligina gére siniflandirnimistir. Cr, Mo, W, Co, Nb,
Ta, Ti ve Al celigin gerek matris yapisina gerekse de karbiir olusumuna etkide bulunarak yiiksek sicaklik
ve stirinme ozelliklerini gelistirirler. 500°C’ya kadar olan sicakliklar i¢in celigin bilesimine az miktarda,
Mo, V, Cr ilavesi yeterlidir ;6zellikle Mo, yiiksek sicaklik mukavemetini arttirmada en 6nemli etkiyi yapar.
550°C’nin tizerinde sicakliklar i¢in malzemenin tufallesmeye dayanikli olmasi gerekir.

Burada %12 Cr’lu ve Mo, V ve Nb/Ta iceren celiklerin secilmesi en uygun ¢éziimdir. 600°C’nin tizerindeki
sicakliklarda dontiglim gosteren celikler stirinme mukavemetlerini yitirmeye baslarlar ve dolayisi ile
buralarda krom-nikeli ostenitik celikler tercih edilir. Bu Griin temel tipi Mo ve Nb/Ta katilarak stirinme
Gzellikleri geligtiriimis %16 Cr, %13 Ni iceren celiktir. (X 8 Cr Ni Nb 16 13 XB Cr Ni Mo V Nb 16 13).
700°C’nin tizerindeki sicakliklar icin sadece Cr, Ni, Co esasl Mo, W ve Nb/Ta iceren alasimlar uygun
stirinme mukavemeti gostermektedir.

Az alasimli ve tiim %12 Cr’lu yiiksek sicaklik ve sirinmeye dayanikli gelikler genel olarak. su verilmis ve
temperlenmis durumlarinda kaynak edilirler. Sertlesmeye ¢ok yatkin olan bu geliklerde isinin tesiri altinda
kalan bolge onlem alinmadigi hallerde sertlesme gosterir. Kaynak esnasinda ve kaynak sonrasi diizeltme
islemlerinde ortaya ¢ikan i¢ gerilmeler bu bélgede ¢atlak olusumu riskini arttirir. Bu tehlikeyi ortadan
kaldirabilmek icin uygun kaynak agzi hazirlanmas, kaynak plani yapilmasi , ontav ile sogumanin kontrol
altinda tutulmasi ve lizumlu hallerde gerilme giderme tavi uygulanmasi gerekmektedir.

Stabilize ostenitik celikler ¢ozeltiye alma isil islemi gormis durumda kaynak edildiklerinde yiiksek
sicakliklarda daha iistiin 6zellikler gésterirler. Bu tiir malzemelerin sicak gatlamaya olan egilimleri
nedeniyle tim kaynak islemi esnasinda isi girdisi diisiik tutulmak zorundadir. Bu geliklerin diistk isil
iletkenligi yerel asiri isinmalara neden olabileceginden kaynak isisinin kaynak bélgesinde birikmesine
miisade edilmemelidir.

Bu bakimdan bu gibi hallerde kisa ark boyu ile 4 mm ¢api agamayan elektrodlar 80-90°lik bir ac

ile tutularak, tel gapinin ii¢ katini gegmeyen salinimlarla miimkiin oldugu kadar dar kaynak dikisleri
cekilmelidir. Genellikle kaynak, 6n 1sitma uygulanmadan gerceklestirilir. Bununla beraber 25 mm’den daha
kalin pargalara 100-200°C’lik dntav uygulanmali yalniz bu durumda kaynak esnasinda dikis civarinin
sicakliginin 300-350°C’yi asmamasina dikkat edilmelidir.

X40 Cr Ni Co Nb gibi, Co esasl siirlinmeye dayanikli malzemeler, yiiksek karbon igeriklerinden otlrii
200-400°C’lik bir 6ntava tabi tutulmalidir.
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DUSUK SICAKLIKLIRDA KULLANILAN (CRYOGENIC)
CELIKLERIN KAYNAGI

Ozellikle sivilagtinimis gazlarin depolanmasi ve tasinmasinda kullanilan kaynak tanklarin iiretimi cok diisiik
sicakliklarda 6zelliklerini yitirmeyen malzeme ve buna uygun bir kaynak baglantisi gerektirmektedirler.

Cok iyi bilindigi gibi azalan sicaklikla celiklerin gekme mukavemetinde artma, buna karsin stineklik ve
tokluklarinda azalma gériildr.

Bu bakimdan sifirin altindaki sicaklik derecelerindeki uygulamalarda malzemeden beklenen en énemli
ozellik genellikle gentik darbe deneyi ile saptanan toklugunu istenen degerlerde korumasidir.

Bircok gozetim kuruluglan bu tir geliklerin en distik ¢alisma sicakliklarinda ISO-V centik darbe deneyinde
minimum 27J degerini vermesini 6ngérmektedirler.

Son yillarda gentik darbe deneyinin bircok konuda yetersiz kaldig dustiniilerek bu tiir malzemeler cesitli
kinima mekanigi deneyleri ile degerlendiriimektedir.

Bulunduklari ortam sicakligina bagh olarak uygulamada kullanilan celikler ve bunlarin kaynagi icin uygun
GEKA elektrodlar tabloda verilmistir.

o Genel olarak bu iretim dalinda kullanilan ince saclarin kaynaginda 6ntav uygulanmaz. kesit kalinlastikga
ve celigin karbon icerigi de % 20'yi aginca 80 ila 150°C’lik bir 6ntav gereklidir.

e Kaynakta diistik hidrojenli, iyi kurutulmus bazik ortiili elektrodlar kullanilir.

o Kaynak metali hem istenen mukavemet 6zelliklerini hem de kullanma sicakli§inda gerekli toklugu
saglayacak tiirde segilir.

o Bu tiir geliklerin kaynaginda en énemli konu ITAB’de tane irilesmesine neden olmamak igin isi girdisinin
en azda tutulmasi gerekliligidir. Kaynak esnasinda 6ntav uygulanmi s olsa dahi pasolararasi sicaklik
150°C’yi agmamalidir.

e Bazi hallerde celigin tiiriine veya sartnameye gére yapinin 6zelliklerini gelistirmek agisindan gerilme
giderme tavi ongériilmektedir, burada kesinlikle gelik iireticisinin 6ngordiigii sicaklik derecesi ve siire
aslimamalidir.

o Kaynak islemi, pozisyonerlerkullanilarak miimkiin oldugu kadar yatay oluk pozisyonunda yapilmalidir.
Zira ancak bu pozisyonda hem 1si girdisi kontrol altinda tutulabilir hem de hatasiz kaynak yapilabilir. Bu
tlir celiklere tavan. kornig ve asagidan yukar dik kaynak asla uygulanmamalidir. Dik kaynagin kaginilmaz
oldugu hallerde sadece yukaridan asagaya dik kaynak uygulanmalidir.

Kaynak esnasinda isi girdisini sinirli tutmak igin kaynak dikisi, elektroda salinim vermeden diiz olarak
cekilir.

Dik kaynak halinde ise 1si girdisini azaltmak agisindan yukaridan asagiya kaynak yonii tercih edilir.
Bu celiklerin kaynaginda halen értiilii elektrodla elektrik ark kaynagi en fazla tercih edilen yotemdir.

Son yillarda TIG, MIG ve 6zel tozlarla tozalti kaynagi yontemi uygulamalari da yapiimaktadir.
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PASLANMAZ GELIKLERIN KAYNAGI

Paslanmaz celiklerin en énemli 6zelligi paslanmamalari yani oksidasyona ve korozyona karsi direncleridir.
Bu 6zellik celigin igerigine %12’den fazla miktarda krom katiimasiyla elde edilir. Artan krom miktarina bagl
olarak da yuksek sicakliklarda oksidasyon direncleri artmaktadir.

Celigin bulunmasi ozeliikle asidik ortamlarda yiksek bir korozyon direncini saglar. Nikelin yanisira molibden
katkisida gesitli korozyon tiirlerine karsi geligi korur. Ancak %6.5’den fazla Mo iceren paslanmaz celikler
ekonomik olarak dretilemezler.

Krom celigin yiiksek sicakliklarda mekanik 6zelliklerini korunmasini saglar dolayis ile kromlu paslanmaz
celikler, yiiksek sicakliklarda siiriinmeye karsi dayanikli (creep resisting) gelikler olarak da kullaniimaktadir.

Gliniimiizde 170’den fazla tiir(i olan paslanmaz celikler, gesitli amaglar i¢in endiistride, yaygin uygulama
alani bulmuslardir. Bugiin endstride kullanilan paslanmaz celik tiirlerinin en ¢ok kullanilanlari genellikle (i
ana grupta toplanmaktadir.

e Martenzitik Kromlu Paslanmaz Celikler.
o Ferritik Kromlu Paslanmaz Celikler.
o Ostenitik Krom-Nikelli Paslanmaz Gelikler.

Paslanmaz celiklerin kullanildigi konstriiksiyonlarda bu celiklerin birlegtirilmesinde 6rtiilii elektrodla ark
kaynag, gazalti kaynak yontemleri (MIG, TIG) tozalti ve plazma kaynaginin yanisira, elektron isin ve laser
1sin kaynagi gibi modern kaynak yontemleri de uygulama alani bulmaktadir.

Farkl tirlerdeki paslanmaz celiklerin fiziksel ozellikleri de birbirinden farklidir ve bu olay da kaynak
islemlerinde 6nemli rol oynamaktadir.

Kromlu paslanmaz celiklerin isi iletme katsayilari, alasimsiz geliklerin yarisi kadardir. Ostenitik krom nikeli
celiklerde ise bu deger karbonlu ve az alagimli geliklerden %50 daha fazladir.

Bu durum sadece kaynakgiy degil, konstriktorii de yakindan ilgilendirmektedir.
Karbonlu ve az alagimli gelikler diisiik elektrik iletme direncine sahiptirler.

Paslanmaz celiklerde ise bu deger 4-7 kat daha fazladir. Bu nedenle , paslanmazgelik elektrodlar daha
cabuk kizarirlar, daha kisa imal edilirler ve normal elektrodlara nazaran % 25 daha diisiik akim siddetiyle
yiiklenirler.

Martenzitik Kromlu Paslanmaz Geliklerin Kaynagi

Bu gruba giren paslanmaz celikler %1. 5 ila %18 Cr igeren normal karbonlu geliklerdir, birlesimlerindeki
karbon miktari da %0. 1-% 1.2 arasindadir.

Martenzitik paslanmaz celiklerin kaynaginda baslica etkili element karbondur. Karbon miktarlari ITAB’In
sertligi lizerinde etkilidir ve bir dereceye kadar kaynak yontemi ile kontrol edilebilir. ITAB’nin sertligi artarsa
soguk catlamaya hassasiyet artar ve tokluk azalir.

Az karbonlu martenzitik paslanmaz celiklerde, martenzitik nispeten daha az serttir ve dolayisi ile ¢atlamaya
kargi egilimleri daha zayiftir.

Normal olarak bu celikler kaynaktan énce 200-400°C sicaklik araliginda bir 6ntavlamaya tabi tutulurlar.
Kaynaktan hemen sonra da parca sogumadan bir gerilme giderme iglemi, 800- 820°C’de 4 saat sire ile
tavlanarak ve firinda yavas sogutularak gergeklestirilebilir.
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Martenzitik kromlu paslanmaz celiklerin kaynaginda GEKA ortiilii elektrodlari ve gazalti kaynak telleri
giivenle kullaniimaktadir. Ozellikle ELOX B 410 ve Gk 410 HD az karbonlu martenzitik paslanmaz geliklerin
kaynag icin ¢ok uygun ortiilii elektrodlardir. Bunlarin yanisira kaynak dikisinin mukavemetinin gok yliksek
istenmedigi ve parcanin da kiikiirtli bir ortamda calismadigi hallerde ostenitik krom-nikelli GEKA ELOX R
307, ELOX B 307, ELOX R 309, ELOX R 312, ELOX B 347, ELOX R 347 A7-A gibi daha birgok GEKA

paslanmaz ortiilii elektrodu kaliteli kaynak baglantilan saglarlar. Burada ostenitik kaynak metalinin akma
sininnin diisiik olmasi kaynaktan sonra olusacak kendini cekme gerilimlerinin ortaya cikaracag catlama
tehlikesini giderir. Ayrica parganin kiikiirtlii bir ortamda calisacagr hallerde ise GEKA paslanmaz kromlu 6zel
trtinleri ile esas metal bilegiminin ayni oldugu kaynak dikisleri elde edilir. Bu tiriinlerin segiminde verilen
uygulama tablolarindan faydalanabilir ve bu konuda karginiza ¢ikan problemleri firmamiz uzmanlari ile
birlikte rahatlikla ¢ozebilirsiniz.

Ferritik Kromlu Paslanmaz Geliklerin Kaynag

Bu tiir paslanmaz celikler bilesimlerinde %16 ila 30 Cr ve %0.5 ila 0.25 C igerirler. i¢ yapilar normal olarak
ferrit ve karburlerden olusur. Bu celiklerin en onemli 6zellikleri kati halde bir faz dontismesi meydana
gelmediginden su verme yolu ile sertlestirilmemeleri ve yiiksek sicakliklarda korozyon ve oksidasyon
direnglerinin yiiksek olmasidir. Magnetiktirler, soguk veya sicak haddelenebilirler. En iyi mekanik 6zellikleri
normalize hallerinde goriilir. Kloriirlii ortamlardan kaynaklanan gerilmeli korozyon ¢atlamalarina karg
direncleri yliksektir.

Ferritik kromlu paslanmaz celiklerin kaynak kabiliyetleri martenzitik paslanmaz celiklere nazaran daha
iyidir. Ancak ferritik paslanmaz celiklerin kaynak kabiliyetleri martenzitik paslanmaz celiklerin kaynaginda
karsilagilan 6nemli sorunlardan biri, ITAB’de tane irilesmesine kargi egilimdir ve bu bir kaynak sonrasi
tavlama ile giderilemez. Ayrica ferritik tane sinirlarindaki karbiir ¢cokelmesi de kaynak baglantilarinda
kirlganhida yol acar. Boylece mekanik ozelliklerde azalma goriiliir. Bu tiir paslanmaz celiklerin ortiilii
elektrodlarla ark kaynaginda, erismis bélgede tane irilesmesinin neden oldugu gevreklige ostenitik
krom-nikelli elektrod kullanilarak mani olunabilir. Az karbonlu ferritik paslanmaz celiklerde

%20Cr - %10 Ni iceren GEKA ELOX R 308 ve ELOX R 347 ¢ok iyi sonuglar verdiginden tavsiye edilir.
%0.1°den daha fazla karbon igeren ferritik paslanmaz celikler icin ise daha yliksek oranlarda Cr ve Ni
iceren GEKA ortiilii elektrodlari rahathkla kullanlabilir (ELOX R 309).

Ostenitik bir kaynak metalinin kullanilmasi mekanik 6zellikleri cok iyi kaynak dikigleri olugturacak ve
kaynak gerilmelerinin biyiik bir kismini séniimleyecektir. Ancak dikis rengi esas metalden farkli olacaktir.
Kaynakla rin ayni renkte olmasi arzu edildiginde esas metal ile ayni 6zellikteki dolgu metalinin kullaniimasi
istendiginden %1BCr iceren GEKA ELOX B 430 ortiilii elektrodu tercih edilmelidir.

Ferritik paslanmaz celiklerin kaynaginda yapilacak bir 6n tavlama ITAB’de ¢atlama tehlikesini ortadan
kaldirir ve kaynaktan dolayi olusan gerilmeleri minimuma indirir. On tav sicakligi olarak normalde 150-
300°C tavsiye edilir ve pasolar arasi sicakliklar da 6n tav sicakli§inin biraz tizerinde tutulabilir. 1s1 girdisini
dustiik tutmak icin de miimkiin olan kiigiik capli elektrod secilmeli ve kaynak hizi yiiksek olmalidir ayrica
elektroda salinim hareketi veriimemelidir.

Kaynaktan sonra 750-850°C’lik bir tavlamay takiben hizli sogutma, bu tiir eliklerde ITAB’nin
stinekliginin ve tanelerarasi korozyona direncinin artmasina yardimci olur.

Kaynak edilmig baglantilarin soguk sekillendirilmesi, 300-40°C’lik bir tavlamadan sonra yapiimalidir. Zira
bu geliklerin sekil degistirme kabiliyeti bu sicaklikta hissedilebilir sekilde artmaktadir.
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%Ni + 30 x %C + 0.5 x %Mn

s

Nikel esdegeri Nie

www.gedikkaynak.com.tr

- 504 -

3 Gedik



s Gedik Kaynak

Nieg%Ni+30x%C+30x%N+O.5x%Mn
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Not : Etkili azot miktari dikkate alinmalidir.Eger bu miktar bilinmiyorsa
yéntemlere gore asagidaki degerler alinabilir.
a) MIG / TIG kaynak metalinde % 0.08 (koruyucu gaz
kullaniimayan 6zlu tel harig %0.12)
b) Tim diger kaynak yéntemlerinde %0.06
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Krom Esdegeri = %Cr + %Mo + 0.7 x %Nb

WRC Diyagrami
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Nikel Esdegeri =%Ni + 35 x %C + 20 x %N + 0.25 x %Cu




s Gedik Kaynak

OSTENITIK KROM-NIiKELLi PASLANMAZ
CELIKLERIN KAYNAGI

Ostenitik krom-nikelli paslanmaz celikler, bilesimlerinde %12-25 Cr ve %8-25 Ni igerirler. Antimagnetik
olan bu celiklere korozyon direnclerini arttirmak icin gesitli alagim elementleri katilir. Bu tiir paslanmaz
celikler cok iyi kaynak kabiliyetine sahiptirler.

Ancak daha dnce belirtilen fiziksel 6zelliklerini kaynak aninda dikkate almak gereklidir. Zira. bu geliklerin
kaynaginda. karbonluve az alasimli geliklerin kaynagindan daha fazla kendini cekme meydana gelir. Bu tiir
paslanmaz celiklerin cift tarafli i¢ koge dikislerinde sicak catlaklarin olusma olanag gok fazladir.

Bu tiir paslanmaz celiklerin kaynaginda. kaynak metalinin ferrit miktarinin saptanmasinda SCHAEFFLER
diyagrami ve bu diyagramin gelistirilmis sekli olan DE LONG diyagrami kullanilir. Bu diyagramlar yardimiyla
kaynak metalinin yapisinda bulunacak delta ferrit miktarinin saptanmasi igin ferrit yapici elementler Cr, Mo,
Si ve Nb krom esdegeri olarak yatay eksende yerlestirilmistir.

De Long diyagraminda “Ferrit Sayilan” ve buna bagl olarak ferrit yiizdesi okunabilir. Bu diyagramlarin
kullaniimasi ile 6rtiili elektrodlar ile yapilan ark kaynaginda. olusacak kaynak melalinde ortaya ¢ikabilecek
problemler 6nceden bilinerek. gereken énlemler alinabilir.

Ostenitik krom-nikelli paslanmaz geliklerin kaynaginda en 6nemli metalurjik problemlerden bir

taneside ITAB’de bu bdlgenin 500-900°C arasinda uzun siire tavli kalmasi sonucu olusan krom karbiir
cokelmesidir;bu krom karbiirler tane sinirlarinda ¢okelirler ve celigi taneler arasi korozyona karsi hassas
hale getirirler.

Bu bakimdan, kaynak ile birlestiriimesi gereken ostenitik krom-nikelli paslanmaz celiklerin karbon
iceriginin en gok %0. 06; optimum %0. 03 civarinda olmasi gerekmektedir. Bu amagla (iretilen tiirlerde
karbon miktar diistirtlerek korozyon direncinin arttinimasi éngérilmiistr.

Krom karbiir ¢okelmesini dnlemek icin uygulanan bir bagka yontem de celigin bilesimine Ti, Nb ve Ta gibi
stabilizasyon elementlerinin katilmasidir. Elektrodlarda titanyumun arktaki kaybindan dolayi niobyum tercih
edilir.

Ostenitik krom-nikelli paslanmaz celiklerin ark kaynaginda kullanilmak tizere GEKA'nin rutil ve bazik ortulii
elektrodlari gelistiriimistir ve bunlar ortiilerinde stabilizasyon elementleri igerirler.

Burada da bazik ortiilii elektrodlar gerek tutusurken ve gerekse de kullanirken karbonlu ve az alasimli
celiklerin kaynaginda kullanilan bazik elektrodlar kullanirken dikkat edilmesi gereken hususlara dikkat
etmek gerekmektedir.

Ostenitik krom-nikelli geliklerin ortiili elektrodlarla ark kaynaginda miimkiin olan en ince ¢aplh elektrod
secilmeli ve miimkiin olan en diistik akim siddeti tercih edilmelidir. Ayrica salinim hareketinden
kacinmalidir. Gok pasolu kaynak halinde ise. her paso gekildikten sonra, parca oda sicakligina kadar
sogutulmali ve ikinci paso daha sonra gekilmeli ve hizli sogutma yapilmalidir. Kaynagin bitimindeki krater
ise mutlaka doldurularak kapatiimaldir.

GEDIK KAYNAK, ostenitik paslanmaz celiklerin kaynag igin bircok ortiilii paslanmaz elektrod
liretmektedir. Bunlardan bazilart ELOX R 308 L, ELOX R 316 L, ELOX R 318, ELOX R 347 ve ELOX R 310
elektrodlaridir. Ayrica MIG, TIG ve tozalti kaynak telleri her tiirlii ihtiyaciniza cevap verecektir.

Sorunlarinizda GEDIK KAYNAK'in uzman kadrosu daima yaninizdadir.
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Ferritik Krom Geliklerinin Kaynag icin GeKa-GeKaTek Elektrodlar
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Ferritik Krom Geliklerinin Kaynag igin
GeKa-GeKaTek TIG-MIG Telleri ve Tozalti Tel-Toz Kombinasyonu
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Kimyasal Etkilere Dayanikh Geliklerinin Kaynagi igin
GeKa-GeKaTek Elektrodlar
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Kimyasal Etkilere Dayanikh Geliklerinin Kaynagi igin
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YUKSEK MANGANLI OSTENITIK
SERT GELIKLERIN KAYNAGI

Gliniimiiz endustrisinde oldukga yaygin bir kullanim alanina sahip olan ve Anglo-Sakson literatiiriinde
Haldfield celigi olarak adlandirilan yiiksek mangani, ostenitik celikler bilesimlerinde% 11- 14 Mn,

% 0.7 - 1.4 Cigeren gayet tok, stinek, mukavemetli, aginmaya dayanik ve yiiksek sekil degistirme
sertlesmesi gosteren antimagnetik metasel malzemelerdir. Bu tiir geliklere gerektiginde bazi ek dzelliklerin
eldesi igin alagim elementi olarak Cr, Mo, V, Cu, Ti ve Bi’da katilir.

Bu celikler yukarida bahsedilmis olan dzelliklerden otiirti, ekskavator kepceleri, baggerler, greyder ve
dozer bigaklari, konkasor geneleri gibi is makinalarinin darbe ve asinma etkisi altinda kalan parcalarinin
tiretiminde uygulama alani bulmustur.

Manganli ostenitik sert celikler, ostenitik yapilarindan 6tiirii 1si iletkenliklerinin cok az ve isil genlesmelerinin
cok yiiksek olmasina ragmen kolaylikla kaynak edilebilirler. Bunlar uzun siire 400-800°C arasinda
tutulduklarinda karbiler olusmasi nedeniyle gevreklegirler ve ¢atlama egilimleri artar. Bu bakimdan bu
celikler yalniz elektrik ark kaynagiyla miimkiin oldugu kadar az isi girdisi uygulanarak kaynatilirlar. Her
paso kaynagi takiben su plskiirtiilerek veya islak bezle silinerek sogutulur. Bilyiik parcalar sadece kaynak
bolgesi disarida kalacak sekilde su banyosu igine yerlestirilerek kaynak edilirler.

Karbonlu celiklere nazaran yiiksek isil genlesmeleri ve disiik isil iletkenlikleri sonucu ostenitik mangani,
sert geliklerin kaynaginda daha siddetli carpiima ve sekil degismeleri ortaya cikar. Her ne kadar uygulanan
sogutma bu olayin siddetine azaltirsa da, sogutmay takiben kaynak dikisinin gekiclenmesi gerek ic
gerilmelerin azaltiimasi ve gerekse de sekil degisimi sertlesmesi ile parcanin aginma direncinin arttirimasi
acisindan cok faydalidir.

Dolgu Kaynagi

Asinmis makina pargalarinin kaynakla doldurularak tekrar kullanilir hale getirilmesi ¢ok biiytik bir tasarruf
saglamaktadir. Giiniimiiz endiistrisinde elektrod tiirlerinin cogalmasi ile artik kaynakla doldurularak tamir
edilecek parganin ayni malzemeden bir elektrodla doldurulmasi zorunlulugu ortadan kalkmig, aginmayagok
daha dayanikl istiin ozellikteki bir malzeme ile doldurma kaynagi yapma olanagi ortaya gikmi stir.

Asinmis bir parcanin doldurma kaynagina baglamadan énce doldurulacak yiizeyler taglama veya talag
kaldirma yontemlerinden bir tanesi ile iizerindeki biitiin asinma catlaklari giderilinceye kadar islenmesi
gereklidir. Bu tiir pargalarda esas metal ile doldurma metalinin farkli bilesim ve 6zelliklerde oldugu hallerde
esas metal ile doldurma metali arasina siinek, kaynak sonrasi ortaya gikacak olan i¢ gerilmeleri sekil
degistirerek kargilayabilecek ve ayrica esas metal ve dolgu metali karisiminin ortaya gikabilecedi arzu
edilmeyen ozelliklere sahip birlesme bélgesini ortadan kaldirabilmek icin tampon tabaka olarak

ELOX B 307 elektrodu kullaniimasi 6nemle tavsiye edilir. ELOX B 307 ile ¢ekilmis tampon tabaka iizerine
doldurma islemi her paso sogutularak ve gekiclenerek ELHARD 14 Mn elektrodu kullanilarak yapilir.

s 25

A- ELOX B 307 ile tampon kaynagi
B- ELHARD 4 Mn ile dolgu kaynagi
C- ELHARD 600 ile sert kaplama dolgusu
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Doldurma tabakasinin abrezyon ve darbe asinmasina daha da dayanikli olmasi igin son (i¢ pasonun
ELHARD 600 ile doldurulmasi daha giivenilir sonuglar verecektir.

Kugik ve az asinmig parcalar halinde ELOX B 307 ile yapilan tampon tabaka izerine direkt olarak ELHARD
600 uygulanabilir.Ezici ve kirici cenelerde daha etkin sonug alabilmek igin ELHARD 600 ile yapilmig olan
paso kizgin haldeyken gekiclenmelidir.Sertligi dahada arttirmak icin kaynak dikiginin kizgin halde iken suya
atilarak sogutulmasi da onerilirse de bu islem ancak ufak bir doldurma yiizeyine sahip kiigiik pargalara
uygulanabilir.

Ust tabakanin cok sert olmasinin gerekli oldugu hallerde ELHARD 600 yerine ELHARD 60/63/65
kullanilabilir.Yalniz bu tiir elektrodlar doldurma iglemlerinde iki pasodan fazla uygulanmamali.sogutma ve
cekicleme yapiimamalidir.

Birlestime Kaynagi

Ostenitik manganli,sert celikler birbirleri ile veya az alagimli geliklerle kaynak edilerek birlestirilebilirler.
Burada esas metalin bilesimine uygun yiiksek manganli elektrod yerine krom-nikel-mangan alagimli
ELOX B 307 elektrodu tercih edilmelidir.Bu elektrod yiiksek siinekligi sayesinde kenidi cekmeleri sekil
degistirerek ortadan kaldirdigi gibi olagantistii bir asinma dayanimi da gosterir.Kaynak islemi miimkiin
oldugu kadar az 1si girdisi ile sogutma uygulanarak yapilmalidir.Pasolar kisa ve yon degistirerek cekilmeli
ve her paso soguduktan sonra cekiclenmelidir.

Manganh sert gelik gubuklar (1 veya 2)
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Bir kirici gekicin aginmig kisminin sert dolgu elektrodu ile doldurulmusg hali
a) Gelik gubuk kullanilarak
b) Tamamen elektrodia dolgu
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Ostenitik mangal sert gelikten yapilmig kepge diglilerinin tamir ve bakiminda
sert delgu uygulamasi
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DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

Dékme demirler genel olarak %1.7 - 4 C, %3.5 Si, Mn, S ve P iceren demir alagimlaridir. Dokme
demirlerin sivi halde iken cok iyi bir akiciliga sahip olmalari ayrica erime sicakliklarinin diisiik olmasi, erime
aninda karbon kapma olayindan etkilenmemeleri, bunlar uygulamada dékiim malzemesi olarak rakipsiz
hale getirmistir. Dokme demirlerin bilesimindeki karbon serbest halde, demir karbur halinde ve ¢ok az
miktarda ferrit icinde ¢oziilmis olarak bulunur. Dokme demirin dzelliklerini ve tiiriing, icerdigi karbonun
yapi iginde bulunusg bigimi belirler. Kaynak agisindan 6nemli olan ve endistride en fazla kullanilan tiirleri kir
dokme demir ve sfero dokme demirdir.

Kir Dokme Demirin Kaynag:

Kir dokme demir az alagimli sade karbonlu bir celigi andiran matris icinde levhaciklar halinde dagiimis
serbest grafitten olusmus bir i¢ yapiya sahiptir. Kir dokme demirin sekil degistirme kabiliyetinin
olmamasinin, zayif mukavemetinin ve gevrekliginin nedeni i¢ yapisinda bulunan grafit levhaciklaridir.

Kir dokme demirin kaynak kabiliyetini iki dnemli husus etkiler;

1- Yiksek karbon icerigi nedeni ile kaynakta erimis bolge siiratle sogudugundan kaynak dikisi cok sert
kirilgan, sementitge ¢ok zengin bir yapi halinde olusur.

2- Kaynak esnasinda yerel 1sinma ve sogumanin olusturdugu sekil degisimi cok gevrek olan dokme demir
parcanin en zayif bolgesinde ¢atlamasina neden olur.

Dékme demiri kaynak edebilmek igin iki ¢oziim vardir.

- Gok yiiksek bir dntav uygulayarak (600-700°C) hem hizli sogumanin olusturdugu sert yapiyi ve hem

de kaynak gerilmelerinin yarattigi catlama tehlikesini ortadan kaldrimak miimkiindiir. Sicak kaynak diye
adlandirlan bu yontemde, esas metale uygun bilesimde ilave metal kullanarak eksi-asetilen kaynagi veya
elektrik ark kaynagi uygulanabilir.

- Kir dokme demirlerin kaynaginda soguk kaynak diye adlandirilan yontemin esasi kaynaga bilesik bolgede
fazla miktarda sementit ve martezit olusumu ile 1sitma esnasinda kirlmaya neden olabilecek siddette

bir gerilme olusumunu 6nleyecek kadar az 1si girdisi uygulamak ve eritme bélgesinde de sementit veya
martenzit olusturmayacak tiirde kaynak metali kullanmaktir. Bu yontemde saf nikel, bakir-nikelve demir-
nikel alagimli ortilii elektrodlar kullanilir.

Kaynatilacak pargaya 80-90°C’lik bir agiya sahip V, X veya U agzi hazirlanir. Agizlarin kenarlarindaki
dokiim kavi temizlenir. Bu kaynak yonteminde gegis bélgesinde olusan sertligin azaltiimasi, bu bélgenin
daraltilmasi ve 1sil gerilmelerin atlak tehlikesinin ortadan kaldirilabilmesi igin kaynak esnasinda asagida
belirtilmig olan kosullara uyulmasi zorunludur.

e Miimkiin olan en kii¢lik capl elektrod ve en dusiik akim siddeti kullanilarak 1si girdisi azaltiimalidir.

 Esas metalin agir isinmamasi igin dikis boylari 25 mm. ile simrlandirimaldir.

 Her paso daha sogumadan bombe basli bir gekicle doviilerek kaynak metalinin kendini gekmesi nedeni
ile parcaya uyguladigi gerilmeler azaltiimalidir.

o Her dikisten sonra kaynaga ara vererek parganin el ile dokunulabilir bir sicaklik derecesine kadar
sogumasi beklenmelidir.

o Yeni dikige baglarken elektrod bir dnceki dikis tizerinde tutusturulmalidir.

o Kaynak siiresince ark daima yigilan metale dogru yonlendirilmeli sondiiriliirken de dikis tizerinde bir
miktar geri gidilmeli ve sonra elektrod yavasca geri cekilmelidir.

e Kalin parcalarin ok pasolu kaynaginda gerilmeleri azaltmak icin dikisler kaynak icinde enine ve
boyuna dogrultuda cekilmelidir.
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Dokme demirin soguk kaynad icin GEKA'nin saf nikel ELNIKEL, bakir-nikel ELMONEL ve ferronikel
ELNIFER elektrodlar gelistirilmistir.

Kaynatilacak kir dokme demir parganin biiy(ikligii, bigimive tiir(iniin uygun oldugu hallerde 150-250°C’lik
bir dntav ile yukarida belirtilmis olan elektrodlarla daha uzun dikisler uygulayarak daha hizli daha az riskli
bir kaynak baglantisi gerceklestirmek miimkiindiir. Yari sicak kaynak diye adlandirilan bu yontemde gegis
bélgesinin sertligi 200 Vickers'i agmaz.

Kaynak bdlgesinin islenmesinin gerekli oimadigi hallerde aynen yukarida belirtiimis kosullara uyarak bazik
karakterli LASER B 50 veya ELFER elektrodu tecriibeli bir kaynakg tarafindan uygulanarak tatminkar
sonuglar alinabilir. Yalniz burada gegis bélgesinde 450 Vickers'i agan sertliklere rastlanabilir.

Sfero Dokme Demirin Kaynagi

Uzun yillardir yapilan calismalar, ELNIFER ferroniksel esasli elektrodun sfero dékme demir icin en uygun
elektrod oldugunu gostermistir. Sfero dokme demir diistik 1si girdisi ile kaynak edilebilirse de en uygun
sonuglar 300°C’lik ontav ile yapilan uygulamalarda elde edilmektedir; parca hemen kaynagi takiben
700-750°C’de 1slah edilmelidir.

Yumusgak Gelik Gubuk
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Takim Geliklerin Kaynagi

Takim celikleri metal, polimer (plastik, lastik vb.), seramik gibi malzemelerin isleyen veya sekillendiren takimlarin
yapiminda kullanilan sert, tok ve aginmaya dayanimli geliklerdir. Soguk is takim celikleri, sicak is takim celikleri, plastik is
takim celikleri ve yiiksek hiz takim celikleri olmak iizere dort ana gruba ayrilir. Soguk is takim gelikleri, calisma sicakligi
200°C’nin altindaki delme, kesme, presleme ve form verme gibi uygulamalarda, sicak ig takim celikleri, calisma sicakligi
200°C tizerindeki dovme, sicak sekil verme ve pres dokiim gibi uygulamalarda kullanilir. Plastik kaliplama ve yiiksek
polisaj icin plastik is takim celikleri tercih edilir. ok yiiksek sertlik ve sicaklik dayanimi gerektiren uygulamalarda,
ylksek sicak sertlik ve menevigleme sicakligina sahip yiiksek hiz gelikleri kullanilrr.

Takim celiklerini uygun ilave malzemeler kullanarak bircok kaynak yontemiyle kaynak edebilmek miimkiindiir. Takim
celiklerinde kaynak uygulamasina genellikle; kaliplarda meydana gelmis catlaklarin tamiri, aginmis ve kinlmig kisimlarin
doldurulmasi tasanm degisikligine takimin veya kalibin uydurulmasi, hazirlanmig parcalarin birlestirilerek bir takim

veya bir kalip haline getirilmesi amaciyla bagvurulur. Bunun diginda, karbon geliklerinden yapilmis bir takim, sert dolgu
kaynag yardimiyla takim celiginin dzelliklerini alabilir.

Takim celiklerinin kaynaginda kullanilacak uygun kaynak elektrotlarinin secilmesinde; takim celiginin kimyasal
kompozisyonu, takim geliginin 1sil islem durumu (sertlestirilmis veya normalize edilmis) ve takim celiginin vermis oldugu
sertlik degerleri delirlenmelidir.

Normalize haldeki takim celiklerinin kaynaginda, takim celigi ile ayni kimyasal bilesime sahip dolgu metali (kaynak
elektrolu) tavsiye edilir. Boylelikle, kaynak sonrasi uygulanan sertlestirme islemi esnasinda ve sonrasinda her iki
metalin de ayni davranigi gostermesi amaglanir. Sertlestirilmis (suya daldinlmig, yagda veya havada sogutulmus)
takim celiklerinin kaynaginda, kaynak metalinin sicakliga dayanimi veya sertligi gibi 6zelliklerin benzer veya ayni
olmasi amaglanir. Burada genellikle kaynak metalinin kimyasal kompozisyonu esas metalden farklidir. Genel olarak
takimlar sertlestirilmig haldeyken kaynakla tamir edilir.Kaynak dncesi takim celiklerine uygulanacak 6n tav sicaklig;
takim celiginin menevigleme sicakliginin altinda ve kullanilacak kaynak metalinin martensitik déniisiim sicakliginin ise
lizerinde olmalidir. Kaynak esnasinda, kaynak bdlgesi daima bu sicaklik aralijinda tutulmalidir. Az alasimli geliklerden
imal edilmis takim celiklerine 200-300°C, yiiksek alagimli geliklerden imal edilmis takim celiklerine 300-400°C,
yliksek hiz celiklerine ise 400-500°C 6n tav sicakligi tavsiye edilir. Ayni zamanda, 6n isitmanin pargaya homojen olarak
uygulanmasi ve isitma hizinin 50°C/saat olmasi énerilir.

Catlak tamirlerinde kaynak uygulamasina gegilmeden 6nce catlak tamamen temizlenmeli, U seklinde kaynak agzi
aciimalidir. Ozellikle uzun zaman kullanilmig takim geliklerinin sert dolgu kaynaklarindan ence tampon dolgu onerilir. Cok
pas, o gerektiren sert dolgu kaynaklarinda sert dolgu paso sayisi 3 sirayl asmamali malzeme ve sert dolgu arasindaki
kisim tampon elektrotlariyla doldurulmalidir. Kaynak dncesi, kaynak bélgesinin her tiirlii yag kir ve pastan temizlenmesi,
miimkiin olan en ince capl elektrot ile minimum akim siddeti ve ark gerilimi uygulayarak kaynagin yapilmasi onenlir.
Birden fazla paso gekilmesi halinde ikinci ve kapak pasolaninda kok pasodan daha diisiik akim kullaniimasina, kaynak
esnasinda on tav sicakliginin korumasina, kisa pasolarla kaynak yapilmasina ve her pasodan sonra kaynak dikisini
hafifce cekiclenmesine dzen gsterilmelidir. Kaynak sonra takim celiklerinin yavas sogumasi saglanmalidir.

T T [ o >
veya ! veya
Elektrot. Teli Elektrod Teli

Sofjuk Is Takim GeKaTec GeKa GeKaTec GeKaTec 53-58
Celigi 299 SUper Elox 5G 312 Tool 58 WA, Tool 55 8G, HRC
1.2379, 1.2382, GeKaTec GeKaTec
1.2842, 1.2210 Tool 60 Tool 60 5G,
Sicak | Takim GeKaTec GeKa GeKaTec GeKaTec 45-50
Celigi 289 Stper Elox SG 312 Thermodur Tool 45 SG HRC
1.2714, 1.2343,
1.2344, 1.2365,
1.2367, 1.2606
Plastik Is Takim GeKaTec Geka GeKaTec GeKaTec 40
Geligi 289 Super Elox 8G 312 Thermoresist Tool 40 SG HRC
1.2312, 1.2738
Yoksek Hiz Geligi GeKaTec GeKa GeKaTec GeKaTec 60
1.3343, 1.3243 289 Super Elox §G 312 Tool 60 Tool 60 SG HRC
Not: Takim geliklerin sertlii farkl 151 iglem teknikieryl igtinlebildijinden takim geliginin sertiidiyle

ayni sert dolgu elektrotu kullanilabilir.
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Aliiminyum Alasimh Malzemelerin Kaynagi

Aliminyum ve aliiminyum alagimlar, diigtik yogunluklari, yiksek isil ve elekrik iletkenlikleri, yiksek
korozyon direngleri, estetik goriinimleri nedeniyle endistriyel 6neme sahip miihendislik metalleri
arasindadir. Aliminyumun genlesme katsayisi celigin 2 katidir, bu sebepten dolayi ¢arpiimalar daha fazladr.
isil iletkenligi ise celigin 3 katidir, yani istyi cok hizli iletilir ve malzeme ayni oranda hizli sogur.

Aliiminyumun , ¢ok dstiin korozyon ozelliklerine sahip olmasinin nedeni (izerinde olusan oksit tabakasinin
koruyucu olmasindandir. Aliminyumun oksijene karsi affinitesi ¢ok fazla oldugu icin yiizeyi derhal
oksitlenerek Al20s tabakas! olugur ve Al20s, malzemeyi havadan izole eder.

Yiiksek 1sil iletkenliginden dolayi kalin kesit aliiminyum malzemelerin kaynagindan once yaklasik 140-250
0 C 6n isitma yapiimahdir. 200-300 O C uzun stireli bekleme sakincali olabilir(toparlanmaya engel olabilir.)

Aliiminyumun kaynag elektrik ark (MMA), MIG, TIG ve aksi - gaz yontemiyle yapilabilmektedir. MMA ve MIG
kaynaklarinda DCEP (ters kutuplama) ile kaynak yapilir. Al20s tabakasinin delinebilmesi i¢in DCEP yeterli
olmasina ragmen TIG yonteminde tungsten elektrodun akim tasima kapasitesinin sinirli olmasindan dolay,
elektrot cok cabuk isinir. Bu nedenle TIG yonteminde AC akim ile kaynak yapilabilmektedir. TIG yonteminde
saf tungsten (yesil renkli) elektrot kullanilir. MIG yonteminde makaralar U (yuvarlak) kanalli olmalidir. Torg
boyu kisa ve igerisindeki spiral teflon olmalidir. Gaz debisi ise geliklerin kaynagina gére daha fazla olmalidir.
Oksi - gaz kaynaginda ise yanici gaz olarak asetilen tercih edilmesi onerilir. Alev tiirii olarak yumusak alev
ayarlanmalidir. Dekapan olarak GeKaTec GK FLUX F-LH1 dnerilir.

Al20s tabakasi yogundur, ancak piiriizlii bir yapidadir. Bu nedenle gozeneklerin arasina giren hidrokarbonlar
(vag, kir vb.) kaynak esnasinda buharlasir, ancak hidrojen yapida kalir. Ergiyik aliiminyumun hidrojene ilgisi
yliksektir, katilagma siiresi de kisa oldugu icin hidrojen yapida hapsolur ve gézenek olugur.

Aliiminyum kaynaklarinda gézenegin olusma sebebi genelde hidrojendir. O nedenle kaynaga baslamadan
5-6 saat 6nce kimyasal olarak, ardindan da mekanik olarak (firca ve zimpara) Al0s tabakasi temizlenir.
Temizlenen yiizey derhal oksitlenecektir, ancak yeni tabaka hidrokarbon icermedigi igin gozeneksiz kaynak
dikisi elde edilebilecekir.

Aliminyum alagimlarinda, celiklerin aksine soguk catlak (H catlag) goriilmez. Aliiminyum malzemelerin
kaynaginda, kaynak bélgesinde ciddi mukavemet kayiplari yasanir. llave metalin alasim elementleri sertlik,
cekme, akma mukavemetlerini arttirir.

Aliiminyum malzemelerin kaynaklarinda ilave metal secgiminde kriter, celiklerden farkli olarak, esas metal
ile ilave metalin yakin olmasindan ziyade ilave metalin mukavemet kaybini telafi edebilmesidir. Bakir icerigi
yiiksek olan alliminyum alasimlarinin sicak gatlak riski vardir. Ayrica kaynak esnasinda altlik kullaniimasi
gerekiyorsa kesinlikle bakir altlik énerilmez.

Agiz Hazirhgi :

Aliiminyum oksijen ile kesilemez, giinkii Al20s tabakasinin ergime sicakligi 2050 O C tir. Plazma ile
kesilebilir. Agiz agilari en verimli olarak torna-freze ile agilabilir. Yag, kir, boya vb. oksit tabakasina
yerlesebilecedi icin bu tabaka kimyasal ve mekanik olarak temizlenmelidir.

Alin birlestirmelerinde pah kinlmasi onerilir. Bdylece oksidin ters taraftan disariya akmasi saglanir.
Gozenek riskini azaltmak igin agizlar genis agilabilir ancak bu da mukavemet distisiine neden olacaktir.

Koruyucu Gazlar :

Asal gazlar koruyucu gaz olarak kullanilir. H, iceren gazlar kesinlikle kullanilmamalidir. Argon gazi koruyucu
gaz olarak tercih edilmelidir. Kolay iyonize olarak kararli bir ark olusturur. Argon gazina helyum ilavesi de
yapilabilir. He ilavesi niifuziyeti ve kaynak hizini arttinr(glinkii parca ¢abuk 1sinacaktir). He orani arttikga 6n
1sitma sicakligi azaltilabilir. % 100 He gazi dnerilmez. Kok koruma gazi kullanmaya ihtiyag yoktur.
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Bakir Alasimh Malzemelerin Kaynag

Bakir ve bakir alagimlari yiiksek elekirik ve 1si iletkenlikleri, yliksek korozyon direngleri, metal-metal
stirtiinmeye kars yiiksek asinma direngleri, yatak olmaya elverigli olusu, miknatislanmama ozelligi ve
estetik goriiniimleri nedeniyle giinlimiizde 6nemini koruyan miihendislik metalleri arasindadir. Bakir ve
birgok bakir alagimi kaynak ve lehim yontemleriyle birlestirilebilir.

Saf bakirin yapi celiklerine gore elektrik iletkenligi 6 kat, isil iletkenligi 7 kat ve 1sil genlesmesi yaklagik

2 kat daha fazladir. Yiiksek 1sil iletkenligi nedeniyle isi hizh sekilde yayildigindan kaynak yerinde ergimeyi
saglayacak yeterli 1sinin saglanabilmesi igin saf bakira, kaynak ncesi 500’ C’ye kadar on 1sitma yapilmasi
ve kaynak esnasinda parcanin bu sicaklikta kalmasi saglanir. Yiksek alasimli bakirlarin ve ince pargalarin
kaynaginda on 1sitmaya gerek duyulmazken, kalin parcalarin kaynaklarinda on 1sitma gereklidir. MIG
kaynak yonteminde daha diistik 6n 1sitma sicakliklari igin Helyum orani yiiksek gazlar tercih edilebilir.
Erimig banyonun akiciligi dolayisiyla yatay pozisyonda kaynak yapiimasi tavsiye edilir. Saf bakirlarin
kaynaginda elektrik iletkenliginin nemli oldugu kaynak birlestirmeler Geka R1 AG gazali, kaynak teliyle, isil
iletkenligin ve mekanik mukavemetin onemli oldugu birlestirmeler Geka R1 L gazalti kaynak teli veya Geka
S1L TIG kaynak teli ya da GeKaTec Cu-Weld ortiilii elektrolu ile kaynag yapilabilir. Saf bakirlarin gelikler ile
birlestirmelerinde Geka R4 AL MIG kaynak teli veya Geka S4 AL MIG kaynak teliyle kaynak yapilabilir. Ayrica
GeKaTec Anti-crack 7015 , GeKaTec 7015 SG veya GeKaTec NiCu 30 SG kaynak driinleri ile de uygun
sonuglar alinabilir.

Yiiksek oksijen iceren alagimlarda, oksijen isidan etkilenen bélgede (ITAB) sertlesmelere ve kaynak
melalinde bosluklara sebep olabilir. Fosforla oksijeni giderilmis bakir kaynaga daha uygundur. Tel fircalama
ve parlak daldirma kullanilabilir. Yag, boya, kalem izleri, atélye kiri ve bakir-nikel alagimlari tizerindeki
benzeri kirlenmeler gevreklige neden olabilir ve kaynak dncesi giderilmelidir. Bakir-nikel alagimlarinda
taslama ve dekapaj uygulanmalidir, tel fircalama etkili degildir. Bazi elementler (6rnegin ginko, kadmiyum
ve fosfor) diisiik kaynama noktasina sahiptir. Bu elementlerin kaynak sirasinda buharlagmasi gozeneklilik
ile sonuglanabilir. Bu elementleri iceren bakir alagimlari kaynak edilirken gézeneklilik, daha yliksek kaynak
hizlari ve bir dolgu metali kullanimiyla minimize edilebilir.

Bronzlarin Kaynak Kabiliyeti :

Bakir - kalay (Bronz) alasimlanidir. Kalay, 6zellikle 1si iletkenligini azaltir ve dolayisiyla kaynak bélgesine
verilen gerekli isinin yogunlasmasi bakira nazaran daha kolaydir. Kalay bronzlarinda segregasyon
olusabileceginden sicak kinlganlik riski bulunur. Bu nedenle kaynak yapilan parcalardaki kendini gekme
gerilmelerine de dikkat etmek gerekir. Aksi takdirde kaynak dikisinin yanlarinda gerilme catlamalari olabilir.
Bunun i¢in % 12’den fazla kalay igeren, kalay bronzlarinin kaynaktan sonra gekicleyerek kendini gekme
gerilmelerinin bertaraf edilmesine caligilir. Dékme kalay bronzlar, yiiksek sicaklikta pratik olarak diistik bir
mukavemete sahiptir. Uzama kabiliyetleri de sifirdir. Bu husus kaynak yaparken kaynakginin gayet dikkatli
olmasini gerektirir. Bu bakimdan dokme kalay bronzlar kaynak esnasinda sarsintiya, dondiiriiimeye ve
carpmalara maruz kalmamaldir. Dondiirme veya oynatma islemlerine ancak 300’ C’nin altinda miisaade
edilir. Diger biitin dékme alagimlarinda oldugu gibi kalay bronzlarinda i¢ gerilmelere mani olmak igin 6n
tavlamaya tabi tutmak gerekir. Kiigiik parcalarda kaynagi miiteakip de parcalarin muntazam bir gekilde
yavas sogumasina dikkat edilmelidir. Kiiglik parcalarda Uflecle yapilan bir 6n tavlama yeterlidir. MIG
kaynaginda Geka R1 L veya Geka R4 L, TIG kaynaginda Geka S1 L veya S4 L telleri ya da GeKaTec BRONZE
ortilu elektrolu kullanilabilir.
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Bakir Alasimh Malzemelerin Kaynagi

Pirinclerin Kaynak Kabiliyeti

En az % 50 Cu ve baglica element olarak ¢inko iceren bakir ginko alagimlandir. Talag kaldirma kabiliyetini
iyilestirmek icin bazi piring cinslerine %3’e kadar kursun katilir. (Otomat pirinci) Kursunlu piring,

ozellikle gozenek tesekkiil dolayisiyla, kursunsuz pirince nazaran zor kaynak edilir. Bu tip piringlerin
birlestiriimesinde daha ziyade dusiik sicaklikta eriyen giimds lehimi ile sert lehimlenmesi tavsiye edilir.
Ginko 907°C’de buharlasir, dolayisiyla piring eritildiginde bilesiminde bulunan ginko buharlasarak kayba
ugrar. Zn buharlagmasini azaltmak amagliyla Al ve Si ihtiva eden ilave metaller kullanilir. Piring kaynaginin
daha kolay yapilmasini saglar. Silisyum ve aliiminyum, ¢inkonun yanmasini azaltir ve kaynak kabiliyetini
iyilestirir. Oksi-asetilen kaynaginda da % 30-50 oksijeni fazla oksitleyici alev kullanilir. Ginkonun erken
buharlagsma egilimi nedeniyle Oksi asetilen kaynagi gibi daha diisiik 1si girdisi olan kaynak yontemleri tercih
edilmelidir. MIG kaynaginda Geka R1 ve Geka R4 AL kaynak telleri kullanilabilir.

Bakir-Aliiminyum Alasimlarinin Kaynak Kabiliyeti

Altiminyum bronzlarinda % 9.4’e kadar aliminyum bulunur. Aliminyum yiiksek bir aginma mukavemetine
ve iyi bir korozyon dayaniklii§ina sahiptir. Elektrik ve isi iletkenligi, artan Aliminyum miktariyla
diigsmektedir. Cok alasimli alliminyum bronzlarinda ayrica Fe, Ni, Mn bulunur. Manganez i1sil mukavemeti
yiikseltir ve demir, taneleri inceltir ve sertligi artinr. Aliminyum bronzlarin kaynaginda en énemli nokta
yiizeyde olusan aliminyum oksit tabakasini gozmektir. Bu nedenle AC akim ile kaynak onerilebilir. Geka R4
A veya Geka R4 AL MIG kaynak telleri veya Geka S4 AL TIG kaynak telleri veya GeKaTec ALBRONZE ortilii
elektrotlar ile kaynagi yapilabilir.

Silisyum Bronzu’nun Kaynak Kabiliyeti

Silisyum bronzlar % 1.5 - 3.5 silisyum ve azami olarak da % 1 manganez igerir. Silisyum bronzlari iyi bir
korozyon dayanimina sahip olduklarindan ve saf bakira nazaran daha ytiksek mukavemet ve korozyon
dayaniklihgi aranan yerlerde kullanilir. Silisyum bronzlarinin kaynak kabiliyeti bakimindan saf bakira
nazaran daha diisiik bir 1si iletkenlige, daha akici kaynak banyosuna, yiiksek kendini gekme (biiziilme)
oranina sahiptir. Kaynagi Geka R1 MIG kaynak teli ile yapilabilir.

Bakir-Nikel Alagimlarinin Kaynak Kabiliyeti

Alagimin cekme mukavemeti artan nikel yiizdesi ile yiikselir ve% 60-65 Ni ‘de maksimuma erigir.

Artan nikel igerigi korozyon dayanikliigini yiikseltir ve isi iletkenligini diisiirtir. Demir ilavesi bakir-nikel
alasimlarinin deniz suyuna karsi dayaniklihgini arttirir. Bakir Nikel Alagimlarinin kaynagi Geka CuNi SG veya
Geka CuNiFe SG MIGFTIG kaynak telleri ile yapilabilir.
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Oksi-Gaz Alevi ile Sert Lehimleme

Sert Lehimleme

Metalik malzemelere, eritilmis ilave lehim metali ve dekapani kullanarak yapilan isil birlestinne yontemidir.
Erimig metal, alin alina getirilmis veya Ust dste bindirilmis veya i¢ ice gecirilmis malzemelerin arasina
kapiler etkiyle (kilcal boru kuvvetleriyle) yayilarak katilagir.

Sert lehimlemede, kullanilan lehim tellerinin ergime sicakligi daima ana malzemeden diisiik ve galisma
sicakhi§i 450°C’nin Gstlindedir.

Dekapan, calisina sicakligmdan yaklasik 50°C 6nce eriyerek birlestirme yapilacak malzeme iizerindeki
oksit tabakalarm temizlenmesi ve ¢alisma esnasinda tekrar olusumunu engeller.

Ayrica dekapan, ergimis ilave metalin yiizey gerilimini azaltarak (islatma kabiliyetini artirir) temiz ylizeylere
yayllmasini ve galisma sirasinda birlesim bolgesini istenmeyen unsurlardan korunmasini saglar.

Lehim telleri gibi metal alagimlarda sivilasma (erime) ve katilasma sabit bir sicaklikta meydana gelmez.
Malzemenin sogutulurken tamamen sivi oldugu en diisiik sicakliga sivilagsma sicakhgi ve malzemenin
isttilirken tamamen kati oldugu en yiiksek sicaklia ise katilagsma sicakhgi denir.

Sivilagma ve katilagma sicakliklari erime araligini olusturur.

Gahisma sicakhd, kullanilacak lehim metalinin erime araliginda olmalidir. Lehim, malzemeye calisma
sicakligina kadar isitildiginda yapisir. Ayni zamanda, ilave metalin (lehim teli) ergime araligi, ana metalin
ergime derecesinin en az 200°C altinda olmalidir.

Kaynak Alevinin Ayarlanmasi

Oksi-asetilen ile yapilan sert lehimlemelerde, malzemelerin farkli 6zelliklerinden dolayi farkli alev tiirlerinin
kullamImasi gerekebilir. Ornegin yiizeyi kolay oksitlenen aliimin yumun lehimi igin asetilen fazlasi alev veya
cinko buharlagmasi problemi olan piringlerin lehimi igin oksijeni fazla alev gerekmektedir.

Normal alev; oksij en ve yanici gaz (asetil en) oranlar esittir. Notr Alev olarak da bilinir.

Karbiirleyici alev; yaiici gaz oram (asetilen) oksijene gére fazla olan alevdir. Alev konisi normal aleve gére
daha uzundur ve sakin bir yanma seklindedir.

Oksitleyici alev; oksijen orani fazla olan alevdir. Sert sesli yanma 6zelligine sahiptir ve en yliksek sicak bu
alevle saglanir.

Alev Ayari Kaibiirleyici Alev NormalAlev Oksitleyici Alev
Celik - + -
Dékine Demir + - -
Bakir - + -
Piring - - +

Aliminyum + - -

Dogru + Yanhs -
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1

Karbdirleyici ----- Normal ----- Oksitleyici

Alev Gesitleri

Dekapan Secimi:

Dekapan, dolgu (ilave metal) metalinden once eriyerek birlestirme bélgesini sert lehimlemeye hazirlar.
Dekapari, dolgu metalinin erime sicakligindan énce eriyerek etkimeye girmesi gerekmektedir. Dekapanin
secimi ilave dolgu metaline gore yapilir.

Uriin Etkime Sicakhdi Dolgu Metali Ana Malzeme
GeKaTec Flux F-SH1 550-800°C Glimusg alasimli Aliiminyum ve alagimlari
lehim telleri digindaki ana metaller
GeKaTec Flux F-SH2 800-1000°C Bakir ve bakir alagiml Bakir, piring, kalay bronzu
lehim telleri tung, celik ve dokme demir
GeKaTec Flux F-LH1 500-650°C Aliiminyum ve aliminyum | Aliiminyum ve aliiminyum
alagimli lehim telleri alagimlari

Sert Lehimlemede kullanJlan birlestirme sekilleri:

Cidar kalinhg Tmm’e kadar olan ince parcalarin birlestirmelerinde bindirme araligi, Tmm’den kalin
parcalar igin diiz alin araligi tercih edilmelidir. Baglantinin cekme mukavemetinin yiiksek olmasinin
istendigi yerler de, agizlar belirli acilarla birlegtirilir. Lehimleme araligi genellikle 0,05 ile 0,2 mm arasinda
veya elle lehimlemede 0,5mm’dir.

Diiz Alin Acili Alin Bindirme
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EN ve AWS STANDARTLARINA GORE KAYNAK
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PROJELERDE KAYNAK DiKiSLERININ BELIRTILMESINDE
KULLANILAN SEMBOLLER

Kaynakl konstritksiyonlarin Teknik resimlerinin gizilmesinde ve sonradan
uygulanmasinda kolaylk sadlamak Uzere kaynak sembolleri ve yardimci elemanlaninin
kullaniimas! benimsenmis ve standard hale getirilmisti. Ulkemizde bu konuda TS 3004
yayinlanmigtir. Ancak giiniimiizde kontriktérlerin bu standardin uygulanmasina tam riayet
ettikleri sdylenemez. Bu agidan 6zellikle tim teknik elemanlarimizin bu konuda bilgili olmalan
gerekir.

Kaynak planinin en énemli bolimu olan resimler, kaynak dikiglerinin tim ozelliklerini
yansitmalidir.

Resimlerde her kaynak baglantisi igin kararlagtinlan ve sembolik ifadenin temeli olan

elemanter sembol, ucunda baglantyi isaret eden bir ok bulunan “bir ok gizgisi® ve
devamindaki “bir referans gizgisi” ile tamamlanir.

Relerans Glzgisi Sembol

Ok Gizgisl

Kaynakli Baglant

Kaynak baglantilarda kullanilan gésterim

Baglantida ok hangi tarafa konmugsa o tarafa “baglantinin ok tarafi” d1ger tarafa ise
“baglantinin diger tarafi” denir.

n |

—/ |

Cesitli gosterim esaslan
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Kaynaga gére ok gizgisinin konumu &zel bir 6nem tagimaz. Bununla birlikte ok gizgisi,
kaynak amaciile hazirlanan (yani kaynak agzi agilan) levhayi gstermelidir.

Referans cizgisi, diiz ve resmin altina paralel olacak sekilde gizilmelidir.

Referans gizgisine gére sembollerin konumu, E (birinci agi) ve A (iginci agi) metodlarina
gore tanimlanmaktadr.

A metodu ile gizilmig kaynak konstriiksiyon resimlerini gizmek veya okumak zorunlulugu
ile karsilagildiginda TS 3004'e bakilmalidir.

Kaynakl konstriksiyonlara ait resimlerde kullanilan semboller, Glkelerin standartlarina

gore baz farkliliklar gostermekle beraber, kaynak adz, dikis yizeyi formu gibi yapimi
belirleyen bilgileri basit, agik ve kesin olarak gasterebilirler.

E Metoduna gdre sembollerinin konumu

Gosteriligi Resim Ygﬁ:’;ﬂml Sembolun konumunun tanimi
7 Kaynagin dig ydzeyi i
I " baglantinin ok tarafin
'2 olmas: halinde
N referans gizgisi
N Gstinde
Kaynagin dig yOzeyi
— baglantinin dider tarafinda
olmasi halinde
referans gizgisi
alinda
7 o
A I [es==xr Kayna@in birlesme dizlemi
0 e et 7 iinde yapilmamast halinde
§/ referans gizisinde
Not: Kabarti nokta kaynad durumunda kaynagin dig yGzeyi izdGgim ydzeyi olarak
gdz 6nunde bulundurulmalidir,
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Elemanter sembollerin standardlardakl gdsteriml
) . Sembol
Kisa Tarum Gosteriligi s om TAws | Bs.
Kivrik alin kaynas V2 R I I P S
Tek kivrik alin kaynage &> I
Kat alin kaynagy
3 s @ ||l
V aln kaynagi L2 |v| v |v]|v
Egik V alin kaynadi & NC
Yanm V alin kaynagi bk vVivIiVv IV
Kokl V ahn k
(Do s v ok Kayros) &2 |Y|Y|Y]|Y
KOkio Valn k |
(DOz I:::Inr: yanm Vaadmynal?aynagu) @ l’ |, r r
U alin kaynad LD YIVIVIY
J alin kaynags &2 PIP Y |V
Sirt kaynagi @ =4 = - | =
Tek tarafli i kdge kaynadt & AN t}. B t:
Tipa veya yanik kaynad @ 1 = -
(Dolum kaynady) @ m
)
Nokta kaynags @) O (@) 2y
=D

Dikig kaynag
(Diksi kyayngak] & | & .5
Agik V kaynagi \/
Yanm agik V kaynad |J
Diz alin kaynagi ]
Kaplama kaynag ~ ~
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Elamanter sembollerin karma kullarim dmekleri

Sembol
Kisa Tanim Glsterkig! Ts | OIN | Aws | BsS
i &2 | X|X|X|X
ool 2 |K|K KK
KOKIO gift V alin kaynagi @ I I I I
K&kIG gift yanm V alin kaynad: @ K K K K
Citt U alin kaynadi @ I I x I
Cift J alin kaynag @ K K K K
V ve U alin kaynag: @ X :‘: x x
V alin kaynagi ve sirt kaynagi @ ¥ ¥ | Y| ¥
Gift kdge kaynad & B D b 9
Ek Semboller

Kaynakh Yzeyin Sekli Sembol

ooz m——

Digbiikey (Konveks) N

igbkey (Konkav} S——

Kaynakh Gegig Bdl. iglenmig J\_,
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E Metoduna gére sembollerin konumu

Resim | yerogtirimes i)

"|.
@

£
i
gi

Kaynadn d ylizeyl
badlantren dijer tarainda
olmasi haknde

referans cizgisl

altnda

AN

Gastarilyl
......
5 \giiag ‘@- - % iginda yapidmamas: halinde
relorana gizisinde

Not: Kabarth nokta kaynad durumunda keynagn dey ylzeyl zdlg0m ylzeyl olarak
@iz Sninde bulunduruimabdy.

Kaynak sembolleri genellikle ig gruptaincelenedbilir:

a) Elemanter semboller,

b) Karma elemanter semboller,

c) Ek semboller,

Bunlann gesitli Glke standartlannda gosterilmesini sirasiyla inceleyelim.

a) Elemanter Semboller

kolayca akilda tutulabilecegi gdrilmektedir.
b) Karma elemanter semboller
Bu semboller karma kullanimina ait drnekler ilgili tabloda yer almaktadir.
c) Ek semboller

Elemanter semboller kaynak dikiginin dis ylzeyinin bigimini gdsteren
tamamlanabilir.

gerek bulunmadiginda ek sembollerin kullaniimamasi dogaldir.

Elemanter sembollerin kaynak geklini belitmek amaciyla kullanilmasina ait drnekler tabloda
da verilmektedir. Bu sembollerin genellikle kaynak dikisinin sekline benzedigi bu nedenle de

Kaynakh ylzeyler genellikle diz yapilirlar. Kaynak ylzeylerinin tam olarak gosteriimesine

ek bir sembolle

Kisa Tanimi Gosteriligi Sembol
Diiz V alin kaynadi P NN v
Digbikey Gift V alin kaynag S
(Duz kismaz X 3k kaynag) S X
Igbikey koge kaynag:
(Tek tarafl ig kdge kaynad) m [\
Dz arkalt, DUz V ahn kaynady 7% N 3

Ek sembollerin uygulanmasina ait ornekler
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Her kaynak semboliintin yaninda belli bazi boyutlar bulunabilir. Kesitle ilgili ana boyut
sembolindn sol tarafina, boylamasina boyutlar (kaynak dikis uzunlugu) sembolin sag
tarafina yaziimalidir.

Bu boyutlarin konulmasina iligkin ilkeler de bu gizelgede verilmigtir. Daha dnemli boyutlar,
gerektiginde gésterilebili. DUz kaynakla baglanti durumunda, bagka bir igaret yoksa,
kaynagin baglanti boyunca kdk agilimadan yapilmakta oldugu anlagiimaktadir.

Anaboyutlar

Kaynadin sembolik gosterilisinde diger bazi 6zelliklerin belirtilmesi istenebilir. Boyle
durumlarda yerine gore sembol, sayi veya harf kullanilabilir ve standart numaralari belirtilir.

Kaynak tim parganin gevresine uygulanacaksa, gdsterge izgisi lizerinde ok gizgisinin
referans gizgisiile baglandigi yere kiigiik bir gember konur.

Kaynak yontemi, gésterge ¢izgisinin sonuna konan catal arasina, onu tanmimlayan
standarda gére rakkam veya harf olarak belirtilir (TS, DIN, BS ve ISO 4063).

No Kaynak Yontemi
1 Ark Kaynad
11 Gaz korumasiz Metal Ark Kaynagi
111 Ortdilu elektrodla Metal Ark Kaynag
12 Tozalt Kaynagi
13 Koruyucu Gaz Kaynagi
131 MIG Kaynagi
135 MAG Kaynagi
141 TIG Kaynadi
15 Plasma Ark Kaynagi
2 Direng Kaynag
21 Nokta Kaynagi
22 Dikis Kaynadi
23 Projeksiyon (Kabarti) Kaynag
24 Yakma Alin Kaynagi
3 Gaz Kaynagi
31 Oksi-Asetilen Kaynag
4 Kati Hal Kaynagi: Basing Kaynagi
41 Ultrasonik Kaynak
42 Sartinme Kaynagi
441 Patlamall Kaynak
45 Diffizyon Kaynag
1 Termit Kaynad
72 Elektroctruf Kaynagi
73 Elektrogaz Kaynad:
751 Laser Kaynag:
76 Elektron Igin Kaynagi
9 Lehimleme, Sert Lehimleme, Pring Kaynad:

DIN 1912'ye gore, kaynagin degerlendirme grubu kaynak yonteminden sonra catal
arasina yazilarak gosterilir.

i - - .gedil .com.t
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Kaynagin santiyede veya yerinde yapilacagin géstermek igin kullanilan flarma sembold

111/DIN 8563-BS,/W/
rd S DIN 1913-E 5122 RR6

111/DIN 8563-BS/W/
< DIN 1913-E 5122 RR6

Kaynak konumu ve kullanilan elektrodun gésterimi

/_‘B..__“i{l< 111/DIN 8563 Ck/h

Kesikli bir kbge dikiginin gosterimine ait bir 6rnek
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ELEKTROD TUKETIMi HESABI

Kaynak iglerinde isin maliyetini hesaplayabilmek igin en énemli girdi olan kullanilacak
elektrod miktannin belilenmesi gereklidir. Giinimizde bu konuda paket bilgisayar
pro%ramlarl hazirlanmig ise de, bu igin blylk bir yakinsaklikla asagida sunulmus olan sekiz
cizelge yardimiyla hesaplanmasi mimkunddr. Bu gizelgelerden ilk yedisinde sac kalinligina
bagh olarak alin ve kége kaynaklarinda 1 m. kaynak dikiinin agirhdi ile kaynak pozisyonu da
gozondne alinarak bu is igin dnerilen elektrod gaplar da belirtiimigtir. Kok ve dolgu pasolari igin
bu gizelgelerden bulunan 1 m. dikis agirig: yardimi ile sekizinci gizelgeden kullanilan elektrod
cap ve uzunluguna gore gerekli elektrod sayisi hesaplanir. Bu gizelge hazirlanirken elekirod
sonu artiginin (elektrod kogami) 30 mm. boyunda, sigrama ve yanma nedeniyle olusan
kayiplaninda % 10 oldugu kabul edilmistir; uygulamada bu deger elektrod tiriine ve uygulanan
akim siddetine bagl olarak % 87 ile % 93 arasinda degisir.

Ortiisiinde tamir tozu igeren elekirodlarda verim daha yiiksek oldugundan, bu cizelge
yardimi ile belirlenen elektrod sayisi, uygulamada daha kiigik olur. Bu agidan gizelgeden
bulunan deger, verimi % 110-120 olan elektrodlann kullaniimasi halinde 0.8, verimi % 160 olan
elektrodlann kullanilmasi halinde de 0.6 diizeltme faktériiile garpilir.

ORNEK 1: V kaynak adizi agilarak 6 mm. kalinigindaki bir sac levhanin yatay pozisyonda
kaynak edilmesi halinde 1 m. kaynak dikisi igin gerekli elektrod miktarinin saptanmas.

Birinci cizelgeye gore kdk pasosu igin 350 mm. boyunda, 3.25 mm. gapinda elektrod
kullanilmasikosuluile 1 m. kaynak dikiginin agirhgi 0.10 kg. olarak bulunur.

Dolgu pasosu igin 350 mm. boyunda, 4 mm. ¢apinda elektrod kullaniimasi koguluyla 1m.
kaynak dikisinin agirhdi 0.12 kg. olarak bulunur.

Sekizinci gizelgeye gore elektrod miktar:

0,10 kg = 5,3 adet (2 3,25 x 350 mm. lik elektrod)
0,12kg =0,10 + 0,02kg. = 3,5 + 0,7 = 4,2 adet (2 4,00 x 350 mm elektrod)

ORNEK 2: V kaynak agz! aglimig 16 mm. kalinliginda bir sac levhanin kk kismi alttan da
kaynak edilmek kosulu ile yatay pozisyonda kaynak edilmesi halinde gerekli elektrod
tiiketiminin hesaplanmasi.

Birinci gizelgeye gore kdk pasosu igin 450 mm. boyunda 4 mm. gapinda elektrod ile
kaynak yapilmast halinde 1 m. kaynak dikiginin agiri@ 0,12 kg.'dr.

Alttan kok paso gekilmesi halinde 4 mm. gapinda 450 mm. lik bir elektrod kullanilirsa 1 m.
kaynak dikisinin agirid 0.12 kg. olur.

Dolgu pasosu igin ise 5 mm. gapinda 450 mm. uzunlugunda elektrod kullanilirsa 1 m.
dikiginagirigi 1,3 kg.'dr.

Sekizinci gizelgeye gore; 1 m. dikigigin gerekli elektrod miktarlan

Kok Paso: 0,12 =0,10 + 0,02 = 2,7 + 0,5 = 3,2 adet (2 4,00 x 450 mm. 'lik elektrod)
Alttan kék paso:0,12=0,10+ 0,02 =2,7 + 0,5 = 3,2 adet (2 4,00 x 450 mm. 'lik elektrod)
Dolgu pasosu: 1,3=1+0,3 = 17,2 + 5,2 = 22,4 adet (2 5,00 x 450 mm.'lik elektrod)

NOT: Bu hesaplamalar, normal tir elektrodlar igindir. Omegin; ayni kaynak isleminin %
160 verimli demir tozlu elektrodla yapimasi halinde bulunan miktarlar 0,6 diizeltme faktori
bazik tir elektrodlarda ise 0,8 dlzeltme faktérii ile garpiimalidir.
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Yatay oluk pozisyonda V-alin birlestirmede kaynak dikisi agirigr.
V - Dikigi o
Yatay ve oluk pozisyon
Kaynak agz agisi: 60° Kok Arainy
Sac Kok Elektrod Yaklagik Dikig
Kalinhg Aralidi Capi Dikis Kesiti Agirhg
(mm) (mm) (mm) (mm) (Kg/m)
3 1 25 8,5 0,07
4 1 2,5 veya 3,25 13,5 0,11
5 1 3,25 19,5 0,16
: I o I I 3
? s | WeE | w | on
B L D4 vers o 629
9 15 D4veyas 605 0:38
10 2 D4véyas 775 o5
" Y- T
2 2 | oWk, | e | 0
L 2 D4vesas 123 087
14 2 D4veyas 142 ?:(1}3
Lic 2 D5 Veya 161 ?Z}%
16 2 D5vevae 180 133
17 2 D5veva6 201 T2
18 2 D5 veva6 223 17
19 2 D5 veva6 248 183
20 2 D 5 Voya 6 271 201
W: Kok pasosu D: Dolgu pasosu
Alt taraftan kdk kaynagi igin, 5 mm. kalinhg kadar olan saclann kaynaginda dikis
agirhdinin yansi kadar daha ilave yapilir. 5 mm.'den daha kalin saclarda alt taraftan kdk
kaynag igin buildve en az kék pasosunun agirhd kadar olur.
X- Dikigleri igin kaynak dikis agirig); sac kalinhginin yansi alinarak gerekli V- Dikisi
degeri okunup iki kati alinir ve kdk taraf kargi kaynadi da buna eklenerek hesap edilir.
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Dik pozisyonda V-alin birlegtirmede kaynak dikisi agirigr.

V - Dikisi oo Lol
Dik pozisyon
Kaynak adzi agisi: 60°
60
Sac Kok Elektrod Yaklagtk Dikis
Kalinhg Arahid Gapi Dikig Kesiti Agirhg
(mm) (mm) (mm) (mm) (Kg/m)
3 1 2,5 veya 3,25 8,5 0,09
4 1 3,25 13,5 0,14
5 1 3,25 19,5 0,20
6 1 3,25 27 0,26
7 1,5 3,25 39 0,36
8 15 3,25 49 0,45
9 15 Wiz 60,5 ]
10 2 W iee 775 N
W35 0,20
11 2 D4 92 0,59
12 2 Vigen 108 e
D4 0,73
13 2 e 123 ]
14 2 e 142 e
15 2 i 161 oy
W 3,25 0,20
16 2 D4 180 1,30
17 2 s 201 i
W3,25 0,20
18 2 223 173
19 2 W25 246 Y
20 2 ko 271 gﬁ
W: Kok pasosu D: Dolgu pasosu
Alt taraftan kék kaynag igin, 5 mm. kalinhd: kadar olan saclann kaynaginda dikis
agirhginin yansi kadar daha ilave yapilir. 8 mm.'den daha kalin saclarda alt taraftan kék
kaynag igin builave en az kdk pasosunun agiridi kadar olur.
X- Dikigleri igin kaynak dikis agirig); sac kalinliginin yansi alinarak gerekli V- Dikisi
degeri okunup iki kat alinir ve kdk tarafinin karg! kaynadi da buna eklenerek hesap
edilir.
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Tavan, dik ve kornig pozisyonlarinda V-alin birlesmesinde kaynak dikisi
V - Dikisi Tavan, dik ve kornig pozisyonlar Kaynak agzi agisi: 70°
Kék Arahdn 2
s % <
R ]
700
Sac Kok Elektrod Yaklagik Dikig
Kalinhg Araligi Capi Dikig Kesiti Agirhgn
(mm) (mm) (mm) (mm) (Kg/m)
3 1 2,5 9,5 0,10
4 1 2,5 veya 3,25 16 0,16
5 1 3,25 22,5 0,22
6 1 3,25 31 0,29
7 1,5 3,25 45 0,41
8 1.5 3,25 57 0,51
9 15 W 705 o
10 2 W3z ws | 92
X 2 weem 107 07y
12 2 e 1255 08y
13 2 bS5l 138 bed
14 2 W35 165 fhed
15 2 w325 188 e
16 2 W0 211 g
5 2 Wz m | 0%
T : | ¥am m | 02
o R 7 T
2 2 K 2| o
W: Kok pasosu D: Dolgu pasosu
Alt taraftan kok kaynagdy igin, 8 mm. kaliniga kadar olan saclann kaynaginda da
dikis agirhdinin yansi kadar daha ilave yapili. 8 mm.'den daha kalin saclarda alt
taraftan kok kaynad iin bu ildve en az kok pasosunun agirigi kadar olur.
X- Dikigleri igin kaynak dikig agirhd; sac kalinh@nin yansi alinarak gerekli V- Dikisi
degeri okunup iki kati alinir ve kok tarafi kargi kaynagdi da buna eklenerek hesap edilir.
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Yatay ve oluk pozisyonda i¢ kise birlestirmede kaynak dikisi agirhigi.
i¢ Kose Dikisi
Yatay ve oluk pozisyon 2
%
e
Dikis Elektrod Yaklagik Dikig
Kalinhd Capi Dikig Kesiti Agirhg
(mm) (mm) (mm2) (Kg/m)
2 25 4 0,038
25 2,5veya 3,25 6,5 0,058
3 3,25veya 4 9 0,082
3,5 3,25veya 4 12,5 0,115
4 3,25veya 4 16 0,15
45 3,25veya 4 20,5 0,18
5 3,25veya 4 25 0,23
55 3,25 veya 4 30,5 0,28
6 3,25 veya 4 36 0,33
6.5 3,25veya 4 42,5 0,39
7 3,25 veya 4 49 0,45
7.5 3,25veya 4 56,5 0,52
W4 0,18
i D5 64 0,41
i o
W4 0,18
9 D5 81 056
95 He 90,5 P
W4 0,18
10 D5veya6 100 gq’g
W4 ,
1 D5veya6 121 0,92
12 W4 144 0,18
D5veya6 1,14
13 W4 169 0,18
D5 “\v@va 6 {1:' ;
4 d
14 D5 veya 6 196 {1]?3
W4 ;
15 D5veya6 225 1.89
W4 0,18
16 D5 veya 6 256 214
W: Kék pasosu D: Dolgu pasosu

s Gedik - 536 - www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

Dik pozisyonda i¢ koge birlestirmesinde dikis agirigr.
i¢ Kége Dikisi
Dik pozisyon
Dikis Elektrod Yaklagik Dikis
Kalinhg Capi Dikig Kesiti Agirhg
(mm) (mm) (mm?) (Kg/m)
2 2veya25 4 0,040
2,5 2veya25 6,5 0,061
3 2,5veya 3,25 9 0,086
3,5 3,25 12,5 0,12
4 3,25 16 0,16
4,5 3,25 20,5 0,19
; W s 3
Wz o
: W 2 3
Wes 3
: W3S 49 210
7,5 4 56,5 0,55
8 4 64 0,62
8,5 4 72,5 0,69
9 4 81 0,78
9,5 4 90,5 0,87
10 4 100 0,96
11 4 121 1,16
12 4 144 1,39
13 4 169 1,63
14 4 196 1,87
15 4 225 2,17
16 4 256 2,44
W: Kok pasosu D: Dolgu pasosu

3 Gedik

- 537 -

www.gedikkaynak.com.tr



s Gedik Kaynak

Tavan pozisyonunda i¢ kége dikisi birlestirmede kaynak dikisi agirhgr.
i¢ Kose Dikigi
Tavan pozisyon
(1)'dekd gibi & daki tavan kay (U] @
statik haller icin g 325 mma'l kullandr,
Dikig Elektrod Yaklagik Dikig
Kalinig Gapi Dikig Kesiti Adirhd
(mm) (mm) (mm2) (Kg/m)
2 25 4 0,040
25 25 6,5 0,061
3 25 9 0,086
3,5 2,5 12,5 0,12
4 25 16 0,16
4,5 25 20,5 0,19
5 3,25 25 0,24
55 3,25 30,5 0,29
6 3,25 36 0,35
6,5 3,25 42,5 0,41
T 3,25 49 0,47
7.5 3,25 56,5 0,55
W3,25 0,10
8 D4 64 0,52
WS 3
9 W 3,25 81 0,10
D4 _ 0,68
95 Wi 90,5 Y
10 o 100 050
1 S 121 Yo
2 s e i
13 W 3,25 169 0,10
D4 _ 1,63
D4 1,77
W 3,25 0,10
15 D4 225 g'?g
W 3,25 y
16 D4 256 2,34
W: Kok pasosu D: Dolgu pasosu
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ince saglann yatay pozisyonda I-alin birlestirmelerinde kaynak dikisi agirh@

ince Saclanin | - Dikisi
Hafif igkin
Sac Aralik Elektrod dikislerde
Kalinlig Mesafesi Capi Dikig agirh@
(mm) (mm) (mm) (Kg/m)
1,5 05 2 0,015
2 1 2 0,030
2,5 1,2 25 0,060
3 1,5 2,5 (3,25) 0,075
3,5 1,5 3,25 0,090

isgilik Giderleri

isgilik deyiminden sadece kaynakginin ticreti degil o kaynak dikisinin yapilmasina katkida
bulunan herkesin Gcretinin belirli bir oranda yansimasi sonucu hesaplanan bir saatlik iggilik
Ucreti, bir metre uzunlugundaki kaynak dikigine oranlanir. Hesaplama da aga@idaki baginti
kullanilir.

la . KMA

iscilik gi ifmetre kaynak = ——
scilik giderleri/me yn EG.7)

(TL/metre kaynak)

la : Bir saatlik gideri (TL)

KMA : Bir metre boyundaki kaynak metali agirhd (Kg)
EG :Elektrodunerime giici (Kg/h)

moc isletme faktorii
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Her bir Kg/m. Kaynak dikis agirhgindaki elektrod sayisi
(Verim % 90 ve artik kogan boyu 30 mm. kabul edilmistir).

KS):{'?a;k Elektrod ¢aplan ve uzunluklan
Jl$l
agirhd 1,5 2 25 25 | 325 | 3,25 4 4 5 6
(Kg/m) | 250 | 250 | 250 | 350 | 350 | 450 | 350 | 450 | 450 | 450

0,01 36| 20| 13 09| 05 0,4 04| 03 02| 01
0,02 73| 41 2,6 18] 11 08 071 05 03] 02
0,03 109| 6.1 39 27| 16 1,2 157 0,8 05| 04
0,04 145| 82| 53 36| 21 1,6 1,4 1,1 07] 05
0,05 18.2| 102 | 65 45| 27 2,0 1,8 1,3 09| 06
0,06 2181 123 | 79 54| 3,2 2,4 2,1 1,6 10| 07
0,07 254 | 143 | 9.2 63| 3,7 2,9 25 1,9 12| 09
0,08 29,1 16,4 | 105 72| 43 3,3 28| 22 141 1,0
0,08 32,7| 184 | 11,8 81| 48 3,7 32| 24 1,5 11
0,10 36,4 | 20,4 | 131 90| 53 41 35| 27 1,71 1.2
0,15 545 30,7 | 19,7 | 135 8,0 6,1 53| 4,0 26| 1,8
0,20 72,81 409 | 262 | 18,1 10,7 8,1 70| 54 34| 24
0,25 91,0 51,1 | 328 | 226| 133 | 10,2 88| 67 43| 3,0
0,30 109| 61,3 | 394 | 27,1| 16,0 | 122 | 106 | 81 52| 36
0,35 127 | 71,5 46,0 | 31,6| 187 | 142 | 123 | 94 6,0 | 42
0,40 145| 81,8 | 525 | 36,2 | 21,4 | 163 | 14,1 | 10,8 69| 48
0,45 164 | 92,0 | 59,1 40,7 | 24,0 | 183 | 158 | 121 77| 54
0,50 182| 102 | 656 | 452 26,7 | 20,3 | 17,6 | 13,4 86| 60
0,55 200 113|722 | 49,7| 294 | 22,4 | 19,4 | 14,8 94| 66
0,60 218| 123 | 788 | 54,3 | 320 | 244 | 21,1 | 161 | 10,3 | 7,2
0,65 236| 133|854 | 588|347 | 264 | 229 | 175 | 11,1 | 7.7
0,70 254 | 143|920 | 633|374 | 285 | 246 | 188 | 120 | 83
0,75 273 | 153|985 | 67,8 40,0 | 305 | 264 | 20,2 | 129 | 89
0,80 291 | 164 | 105 | 72,2| 427 | 325 | 282 | 215 | 13,7 | 9,5
0,85 309| 174 | 112 | 769 | 454 | 34,6 | 30,0 | 22,8 | 14,6 | 10,1
0,90 327 | 184 | 118 | 81,4| 480 | 366 | 31,7 | 242 | 154 | 10,7
0,95 346| 194 | 125 | 859 50,7 | 386 | 335 | 256 | 16,3 | 11,3
1,00 364 204 | 131 | 90,4 534 | 40,7 | 352 | 269 | 17,2 | 11,9
2,00 728 | 409 | 262 181 ) 107 | 81,3 | 70,4 | 53,8 | 34,3 | 238
3,00 1080 613 | 394 271 | 160 122 | 106 | 80,7 | 51,5 | 35,7
4,00 1450 | 818 | 460 362 | 214 162 | 141 | 108 | 68,6 | 47,6
5,00 1820 | 1020 | 525 452 | 267 | 203 | 176 | 134 | 85,7 | 59,5
6,00 2180 | 1230 | 788 543 | 320 | 244 | 211 | 161 103 | 71,5
7,00 2540 | 1430 | 920 633| 374 | 285 | 246 | 188 | 120 | 83,4
8,00 2910 | 1640 | 1050 723 | 427 | 325 | 288 | 215 137 | 95,3
9,00 3270 | 1840 | 1180 814 | 480 | 366 | 317 | 242 154 | 107
10,00 3640 | 2040 | 1310 904 | 534 | 407 | 352 | 269 | 172 | 119

W: Kék pasosu D: Dolgu pasosu
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BRINELL, ROCKWELL, VICKERS SERTLIK
KARSILASTIRMA CETVELI

Rockwell Sertligi
D(;ekme Vickers Brinell
ayanimi Sertligi Sertligi HR HR HR
N/mm?2
HRB | HRF | HRC | HRA | HRD 15N |30N | 45N
255 80 76.0 - - - - - - - -
270 85 80.7 41.0 - - - - - - -
285 90 85.5 48.0 | 82.6 - - - - - -
305 95 90.2 52.0 - - - - - - -
320 100 95.0 56.2 | 87.0 - - - - - -
335 105 99.8 - - - - - - - -
350 110 105 62.3 | 90.5 - - - - - -
370 115 109 - - - - - - - -
385 120 114 66.7 | 93.6 - - - - - -
400 125 119 - - - - - - - -
415 130 124 71.2 | 96.4 - - - - - -
430 135 128 - - - - - - - -
450 140 133 75.0 | 99.0 - - - - - -
465 145 138 - - - - - - - -
480 150 143 78.7 1101.4 - - - - - -
495 155 147 - - - - - - - -
510 160 152 81.7 | 103.6 - - - - - -
530 165 156 - - - - - - - -
545 170 162 85.0 |105.5 - - - - - -
560 175 166 - - - - - - - -
575 180 171 87.1 1107.2 - - - - - -
595 185 176 - - - - - - - -
610 190 181 89.5 | 105.5 - - - - - -
625 195 185 - - - - - - - -
640 200 190 91.5 | 110.1 - - - - - -
660 205 195 92.5 - - - - - - -
675 210 199 935 |111.3 - - - - - -
690 215 204 94.0 - - - - - - -
705 220 209 95.0 |112.4 - - - - - -
720 225 214 96.0 - - - - - - -
740 230 219 96.7 |113.4 - - - - - -
755 235 223 - - - - - - - -
770 240 228 98.1 |114.3 ]| 20.3 | 60.7 | 40.3 | 69.6 | 41.7 | 19.9
785 245 233 - - 213 | 61.2 | 411 | 70.1 | 425 | 21.1
800 250 238 99.5 |115.1| 222 | 61.6 | 41.7 | 70.6 | 43.4 | 22.2
820 255 242 - N 23.1 | 62.0 | 422 | 711 442 | 23.2
835 260 247 (101) - 24.0 | 624 | 43.1 | 71.6 | 45.0 | 24.3
850 265 252 - - 24.8 | 62.7 | 43.7 | 721 45.7 | 25.2
865 270 257 (102) - 256 | 63.1 | 443 | 726 | 46.4 | 26.2
880 275 261 - - 26.4 | 635 | 449 | 73.0 | 47.2 | 271
900 280 266 (104) - 271 | 63.8 | 453 | 73.4 | 478 | 27.9
915 285 271 - - 27.8 | 642 | 46.0 | 73.8 | 48.4 | 28.7
930 290 276 (105) - 285 | 645 | 46.5 | 742 | 49.0 | 29.5
950 295 280 - - 29.2 | 64.8 | 471 | 746 | 49.7 | 30.4
965 300 285 - - 29.8 | 656.2 | 475 | 749 | 50.2 | 31.1
995 305 295 - - 31.0 | 658 | 484 | 75.6 | 51.3 | 325
1030 310 304 - B 322 | 66.4 | 494 | 76.2 | 52.3 | 33.9
1060 315 314 - - 33.3 | 67.0 | 50.2 | 76.8 | 53.6 | 35.2
1095 320 323 - - 34.4 | 676 | 51.1 | 77.4 | 54.4 | 36.5
1125 325 333 - - 355 | 68.1 [ 51.9 | 78.0 | 55.4 | 37.8
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BRINELL, ROCKWELL, VICKERS SERTLIK
KARSILASTIRMA CETVEL|

Rockwell Sertligi
D(;ekme Vickers Brinell
ayanimi Sertligi Sertligi HR HR HR
N/mm?2

HRB | HRF | HRC | HRA | HRD 15N |30N | 45N

1155 360 342 - - 36.6 | 68.7 | 52.8 | 78.6 | 56.4 | 39.1
1190 370 352 - - 37.7 | 69.2 | 53.6 | 79.2 | 57.4 | 40.4
1220 380 361 - - 38.8 698 | 54.4 | 79.8 | 58.4 | 41.7
1255 390 371 - - 39.8 | 70.3 [ 55.3 | 80.3 | 59.3 | 42.9
1290 400 380 - - 40.8 | 70.8 | 56.0 | 80.8 | 60.2 | 44.1
1320 410 390 - - 418 | 714 | 56.8 | 81.4 | 61.1 | 453
1350 420 399 - - 4271718 | 575 | 81.8 | 91.9 | 46.4
1385 430 409 - - 436 | 72.3 | 568.2 | 82.3 | 62.7 | 47.4
1420 440 418 - - 445 | 728 | 58.8 | 82.8 | 63.5 | 48.4
1455 450 428 - - 4531 73.3 | 59.4 | 83.2 | 64.3 | 49.4
1485 460 437 - - 46.1 | 73.6 | 60.1 | 83.6 | 64.9 | 50.4
1520 470 447 - - 46.9 | 74.1 | 60.7 | 839 | 65.7 | 51.3
1555 480 (456) - - 477 | 745 | 61.3 | 843 | 66.4 | 52.2
1595 490 (466) - - 48.4 |1 749 | 61.6 | 84.7 | 67.1 | 53.1
1630 500 (475) - - 49.1 | 753 | 62.2 | 85.0 | 67.7 | 53.9
1665 510 (485) - - 498 | 75.7 | 62.9 | 854 | 63.8 | 58.6
1700 520 (494) - - 50.5 | 76.1 | 63.5 | 85.7 | 69.0 | 55.6
1740 530 (504) - - 51.1| 764 [ 63.9 | 86.0 | 69.5| 56.2
1775 540 (513) - - 51.7 | 76.7 | 64.4 | 86.3 | 70.0 | 57.0
1810 550 (523) - - 523 | 77.0 | 64.8 | 86.6 | 70.5 | 57.8
1845 560 (532) - - 53.0 774 | 65.4 | 86.9 | 71.2 | 58.6
1880 570 (542) - - 53.6 | 77.8 | 65.8 | 87.2 | 71.7 | 59.3
1920 580 (551) - - 54.1| 78.0 | 66.2 | 87.5 | 72.1 | 59.9
1955 590 (561) - - 547 | 784 | 66.7 | 87.8 | 72.7 | 60.5
1995 600 (570) - - 552 | 78.6 | 67.0 | 88.0 | 73.2 | 61.2
2030 610 (580) - - 55.7 789 | 67.5 | 88.2 | 73.7 | 61.7
2070 620 (589) - - 56.3 | 79.2 | 67.9 | 885 | 742 | 62.4
2105 630 (599) - - 56.8 | 79.5 | 68.3 | 88.8 | 74.6 | 63.0
2145 640 (608) - - 57.3|79.8 | 68.7 | 89.0 | 75.1 | 63.5
2180 650 (618) - - 57.8 | 80.0 [ 69.0 | 89.2 | 75.5 | 64.1
- 660 - - - 58.3 | 80.3 [ 69.4 | 89.5 | 75.9 | 64.7

- 670 - - - 58.8 [ 80.6 | 69.8 | 89.7 | 76.4 | 65.3

- 680 - - - 59.2 | 80.8 | 70.1 | 89.8 | 76.8 | 65.7

- 690 - - - 59.7 | 81.1 [ 70.5 | 90.1 | 77.2 | 66.2

- 700 - - - 60.1 | 81.3 [ 70.8 | 90.3 | 77.6 | 66.7

N 720 - - - 61.0 [ 81.8 | 71.5 | 90.7 | 78.4 | 67.7

- 740 - - - 61.8 [ 822 | 721 | 91.0 | 79.1 | 68.6

- 760 - - - 625 | 826 | 726 | 91.2 | 79.7 | 69.4

- 780 - - - 63.3 | 83.0 [ 73.3 | 91.5 | 80.4 | 70.2

- 800 - - - 64.0 | 834 ( 738 | 91.8 | 81.1 | 71.0

- 820 - - - 64.7 | 93.8 | 74.3 | 921 81.7 | 71.8

- 840 - - - 65.3 | 84.1 | 74.8 | 92.3 | 822 | 72.2

- 860 - - - 65.9 | 84.4 | 75.3 | 92.5 | 82.7 | 73.1

- 880 - - - 66.4 | 84.7 | 75.7 | 92.7 | 83.1 | 73.6

- 900 - - - 67.0 | 85.0 [ 76.1 | 929 | 83.6 | 74.2

- 920 - - - 67.5| 853 [ 76.5 | 93.0 | 84.0 | 74.8

- 940 - - - 68.0 [ 85.6 | 76.9 | 93.2 | 84.4 | 75.4
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GEKA ELEKTRODLARININ KURUTMA

SICAKLIK SURELERI

EIektrodu[l Ortii Kurutma Kurutma Kurutma
Standard | uygulandigi tiirii islemi (1-2) | Sicakhgi (2) Siiresi (3)
malzeme °C (saat)
EN 499 A AR, C
DIN 1913 Alagimsiz R (C), R, RR Gerekmez - -
ve RR (B)
AWS az alagiml
elikler
541 gell B (R), B Gerekir 300 - 350 2-10
EN 757 Yiiksek
DIN 8529 | mukavemetli
ince taneli B Gerekir 300 - 350 2-10
yapi
AWS celikleri
5.5
EN 1599
DIN 8575 Yiiksek R Gerekmez - -
sicaklik
celikleri
évg/s B Gerekir 300 - 350 2-10
EN 1600 Pas'agmaz ve R Onerilir 100 - 200 2-10
ISlya dayanikli
DIN 8556 y9e|ik¥er B (R), B Gerekmez - -
Yumusak
AWS Martenzitik B Gerekir 300 - 350 2-10
5.4 celikler
Cift fazh )
Celikler (R)B Gerekir 250 - 350 2-10
EN 14700 R Gerekmez - -
DIN 8555
Sert )
Dolgu B (R), B Gerekir 300 - 350 2-10
AWS .. ..
513 Ozel Ureticinin tavsiyesine gore
TS EN 14700 Nikel
DIN1736 esasl Biitin tarler | Gerektiginde 120 - 300 2-10
5A‘4V13 alasimlar

1) Ozel teneke kutu ambalajli elektrodlar, kutu agildiktan sonraki 8 saat iginde kurutma
uygulamadan kullanilabilir. Rutubeti %70’den daha yliksek olan isyerlerinde, elektrodlar paket
acildiktan sonra 100 - 200°C’lik &6zel sicak tutma kutularinda tutulmalidir.
2) Ozel durumlar icin Ureticinin énerilerine uyunuz.
3) Elektroda birka¢ kez kurutma uygulandiginda (farkli zamanlarda) maksimum deger kurutma
islemlerinin toplam suresidir.
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KAYNAK KABLOLARININ KESITINIiN
HESAPLANMASI

Uygulamada kaynak kablo kesitlerinin hesaplanmasinda su amprik formal kullanilir;

2xLx1

K=
axUy

K : Uygun kablonun kesiti (mm?2).

L : Pense (elektrod) veya topraklama kablosunun boyu (m).

| : Kaynak akim siddeti (A).

U :Kaynak devresinde misade edilen gerilim kaybi (V).
(Bu degerin 2V’u asmamasi gereklidir.)

a : Kablonun malzemesi ile ilgili bir katsayi.

Bakir icin a=60
Aliminyum igin a=230
Cinko icin a=15
Demir icin a= 8

ORNEK : 160 A ile yapilan bir kaynak isleminde kablo uzunlugu 15 m olduguna gére uygun bakir kablonun
kesiti ne olmalidir?

2x15x 160

K= =40 mm?2

60 x 2

Kaynak akim siddeti ve kaynak kablosu uzunluguna gore
bakir - kablo kesitleri

Kaynak Kaynak Kablosu Uzunlugu (m)
Akim

Siddeti
(A) 10 15 20 25 20
50 25 25 35 35 35
100 25 35 35 50 50
150 35 35 50 70 .
200 35 50 70 % 120
250 50 70 95 120 150
300 70 95 120 150 150
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