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s Gedik Kaynak

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

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

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

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

Oluk Acma ve Kesme Elektrotlari

URUN KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI CAP (mm)

¢ Her cins metal Uzerine oluk agcma, kaynak agzi hazirlama, bozuk ve ¢apakli kaynak agizlarinin duzeltilmesi,

istenmeyen kaynaklarin temizlenmesi, civata, percin v.s. gibi elemanlarin malzemeden c¢ikarilmasi. 320 x 350
GROOVE ¢ Her cins metal ve alasimda rahatca kullanilir. ‘S‘ggiggg
o Capak ve sicrama isisl azdir. ’
e Temiz ve dlzgun bir yuzey olusturur. D.C.(+)

e [stenmeyen metalurjik kontaminasyonlarin ve ana malzemeye karbon transferine neden olmaz.

« Ozellikle derin ve genis kaynak agizlarinin acilmasi, kék paso kaynaklarinin arkadan temizlenmesi, her cins

metal Uzerine oluk agilmasi, her tur metal ve alagimin kesilmesi, sert dolgu islemlerinde eski dolgunun tamamen 288 2 ggg
AIR temizlenmesi, sékme ve hurda parcalama isleri. 10.00 x 305
» Karbon-metal ark yontemi ile kesme yapan bir elektrottur. 12.00x 305

« Bakir kapli karbon cekirdekten olusur. Basincli hava ile birlikte kullanilir. D.C.(4)

e Ozel kaynak pensesi gereklidir. Kullanirken olabildigince yatay tutulmalidir. Her pozisyonda uygulanabilir.

Dékme Demir Elektrotlari

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI CAP (mm)

* DOkme demirden makina gévde ve sasileri, motor
bloklari, silindir kapaklari, kaverler, pompa gdvdeleri,
valfler, tezgah goévde ve kaideleri, karter disli ve kutulari,
dékme demirden yapilan ttm makina ve ekipmanlarin
kaynaginda kullanilir.

« Saf nikelden yapilmis, dévulebilir catlamaya ve kopmaya

Cekme Dayanimi (N/mm?) karsi direncli bir elektrottur.
TS 9463 EN ISO 1071 240-300 e Her cins dokimun dolgu ve birlestirme kaynaginda 2.50 x 300
Ni-CAST ECNi-Cl1 Uzama (Lo=5 do) (%) kullanilir. 2-58’;288
AWS A5.15 min. 5 « Kesici takimlarla kolaylikla islenebilir. '
ENi-Cl Sertlik « Blyuk ve kalin kesitli pargalarin kaynagi éncesi 100 - D.C(-)
~170HB 200°C 6n tav faydalidir.
o DOkumun kalitesine gore kaynak sonrasi (post-weld)
isilislem gerekebilir.
» Kaynak 6ncesi yagli ve kirli pargalar turll solventler
kullanilarak yag ve kirden arindiriimalidir.
« MUmkunse parga sicak kostik banyosunda bir sure
tutulmalidir.
o DOkme demir, sfero dokme demir, lamel grafitli dokme
demir ve celik dokumler asil uygulama hedefidir.
* Bununla beraber bazi bakir ve nikel alasimlarinin
Cekme Dayanimi (N/mm?) kaynaginda, pik dokimden yapilma makina gévde, sase,
TS 9463 EN ISO 1071 450 kaide, kolon, karter, blok gibi elemanlarin kaynaginda 320 % 350
Fe-CAST E C NiFe-Cl1 Uzama (L_°=5 do) (%) kullanilir. 4.00 x 350
AWS A5.15 min.10 ¢ Ni-Cast elektrotuna nazaran daha kolay yanislidir.
E NiFe-Cl Si%'é‘.:ks « Cekme dayanimi daha yiiksektir. DL+

* Dolgu ve birlestirmeye uygundur.

¢ En 6nemli 6zelligi her pozisyonda kaynak
yapilabilmesidir.

¢ Dovulebilme 6zelligine sahiptir.
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URUN

ANTI
CRACK
7015

299
SUPER

299 HD

UNIBASE
660 HD

NORMLARI MEKANIK DEGERLER

TS EN ISO 14172 Aktarma Dayanimi (N/mm?)

- min 360
E(L\ligiigiégn@g)) Cekme Dayanimi (N/mm?)
AWSAS1L Uzama (L5 do) (4
40 - 45
Sertlik
200HB

Aktarma Dayanimi (N/mm?)

min 450
TSENISO 3581-A Cekme Dayanimi (N/mm?)
E299R52
790-860
AWS A5.4 Uzama (Lo=5 do) (%)
~ - o_ o §
E 312-26 20-25
Sertlik
250-300 HB

Cekme Dayanimi (N/mm?)

TS EN ISO 3581-A

790 - 830

E299R52 Uzama (Lo=5 do) (%)
AWS A5.4 min.20
~E 312-26 Sertlik

220 - 300 HB

Cekme Dayanimi (N/mm?)
600 - 700

Lo= %
TS EN ISO 3581-A Uzamar%i?]A%dO) o

EZ 18 9 MnMo R 53 Sertlik
AWS A5.4 (Kaynak sonrasii)
~E 307-26 200 HB

(Calisma sonrasi)
410 HB

s GeKa

(")zel Uygulama Elektrotlari

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi

o Catlamaya karsi yuksek dayanim gerektiren dolgu ve
birlestirme kaynaklarinda ve benzer olmayan metallerin
birlestirme kaynaklarinda kullanilir.

¢ Nikel bazli malzemeler, surinmeye ve sicaga dayanimli
celikler, dusuk sicaklik gelikleri, paslanmaz celikler,
kaynagi problemli olan az alasimli ¢eliklerin kaynaginda
kullanilir.

» -196°C ve +650°C arasindaki uygulamalara, kukurt
icermeyen ortamlarda 1200°C’e kadar tafal olusumuna
direnclidir.

e Yuksek korozyon ve termal soklara karsi direnclidir.

« Disi kaynagi, her cins celik kalip, celik saftlar, pres
silindirleri, hadde merdaneleri, sicak ve soguk kesme
ve pres takimlari, az ve cok alasimli gelikler, yapi celikleri,
takim celikleri, 1sil islem yapilabilen celikler, zirh celikleri,
karbonlu celikler, hiz celikleri, manganl celikler, celik
dékumler.

e Krom, nikel alasimli bir elektrottur.

e Ferritik - Austenitik yapidadir.

o Calistikca sertlesir.

 Ferrit miktari nedeniyle problemli celiklerin ve yuksek
mukavemetli celiklerin kaynagina uygundur.

¢ Benzer olmayan celiklerin birlestirilmesinde ve sert
dolgu dncesi tampon olarak kullanilir.

e Dovuldukge sertlesir.

o Eksantrik pres kranki yuzey dolgusu ve fan motoru
rotorlarinda asinan yuzeylerin dolgusunda da kullanilir.

« is makinalari, kepce ve vinclerin bomlari, sase ve
govdeleri, kalin kesitli parcalarin birlestirme ve dolgusu,
kopru ve yapisal celiklerin kaynad, pres silindirleri, gelik
doékumler, tek pasoda yuksek dolgu gerektiren kaynaklar.
29.9 CrNi esasli, yuksek dolgu hizi (HD) olan, yuksek
verimli bir elektrottur.

* Mekanik mukavemeti oldukga fazladir.

*« Kaynagi zor celiklerin dolgu islerinde kullanilir.

» Catlamaya karsi dayanimi yuksektir.

* Pozisyonda kaynak yapar.

«is makinalarinin yuriyis takimlari, hareket dislileri,
istikamet tekerleri ve makaralar, ving tekerlek ve raylari,
hadde merdanelerinin dolgu ve birlestirme kaynaginda,
¢imento sanayinde kullanilan roleler ve ¢ekiclerin tampon
dolgusunda, zirh geliklerinin kaynaginda kullanilir.

« Ozellikle yiiksek manganli celiklerin dolgusunda kullanilir.

« Yuksek sicaklikta tufallanmaya mukavim konstruksiyon
celikleri, austenitik Cr-Ni alasimli celiklerin kaynaginda
kullanilir.

+18.8 CrNiMn yapisinda paslanmaz kaynak metali veren
bir elektrottur.

*Korozyona ve 850°C kadar sicakliga dayaniklidir.

* Doévuldukee sertlesir.

eTermal soklara, darbe ve basinca mukavimdir.

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

2.50 x 250
3.20 x 300
4.00 x 350
5.00 x 350

D.C.(+)

2.50 x 250
3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)

3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)

3.20 x 350
4.00 x 350
5.00 x 350

D.C.(+)
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s GeKa

Sert Dolgu Elektrotlari

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi CAP (mm)

« Kobalt, krom, mangan ve silisyum alasimli, yorulma ve

gerilim sertlesmesine mukavim, stineklik 6zelligi yuksek

kaynak metali veren, ayni zamanda sicakligin yuksek

sicakliklarda kavitasyon erozyonuna dayanikli kaynak

metali veren, sert dolgu elektrotudur.

Sertlik .K?ynlak edildigi sartlarda taslama islemi ile rahatlikla

istenir. 3.20 x 350

KAVTAM (K%Ba,éggr,’jgs') Kaynak sonrasi 250-300 HB olan sertlik calistikca 400-
(Calisma Sonrasi) 450 HB kadar cikar. DACéH
400-450 HB Elektrotlar kullanilmadan dnce 300 C'de min. 2 saat o

kurutulmalidir.
Hidroelektrik, termik santral, kimya, kagit ve petrokimya
sanayinde kavitasyon ve erozyona maruz kalan
aksamlarin yuzey kaplamalarinda kullanilir.
Pompa, valf ve rotorlarin asinan yuzeylerinin tamirinde
kullanilir.

Raylar, makaslar, bandajlar, haddeler, merdaneler, disliler,
dozer milleri, grayder ve ekskavatorlere ait kepge, palet,
istikamet tekerleri ve tasiyici makaralarinda kullanilir.
Islenebilirligi yuksek sertlikte kaynak metali veren yuksek
verimli bir elektrottur. 320
L L .20 x 350

FAZER TS EN 14700 Sertlik gatla_ma riski old_ukga dusuktar. - 5 4.00 x 450

300 EFel 325-350 HB Ogzellikler darbg |l_e zorlanma_nln birlikte oldugu asinma

sartlarinda cok iyi sonug verir. D-AC-C(+)

Ayrica yuksek cekme dayanimina sahip malzemelerin -
birlestirme kaynaginda da kullanilabilir.
Darbe, abresif ve adhesif asinmaya karsi direng gerektiren
parcalarin tampon dolgu ve sert dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

Fazer 17 MnCr, yUksek darbe, basing ve asinmaya

maruz parcalarin dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Darbe ve sUrtunmeye karsi yUksek mukavemetli olup

6zellikle yuksek manganli celiklerin dolgularinda kullanilir.

En yogun kullanildidi yerler cimento, maden ve toprak

hafriyat sanayiinde kullanian kiricilarin, rolelerin ve

cekiclerin, hafriyat makineleri cenelerinin, maden ve

tas kirma makinelerinin, konkasor ¢cenelerinin dolgulari,

is makinelerinin yurtyus takimlari, ving tekerlek ve

raylarinin ve hareket dislilerinin dolgularidir. 3.20 x 350
Kaynak dolgu metalinin sertligi darbe ve surtinme 4.00x 350
sonrasi yogun miktarda artar. D.C.(+)
Sert manganez celiklerinde, kaynak isleri mimkuin AC.
oldugu kadar parca suyun icerisindeyken kaynak

edilmelidir.

Elektrot dik ve ark boyu kisa tutulmali, ayni yerde fazla
beklenmemeli, 1s1 girdisi dusuk tutulmalidir.

Cok kalin dolgu tabaka gerektiginde iyi bir baglanti ve

catlama emniyeti icin Gekatek 660 HD elektrotu ile bir

iki sira tampon kaynadi yapilmalidir.

Elektrotlar kullanilmadan énce 300 °C " de 2 saat

kurutulmalidir.

Sertlik

FAZER TS EN 14700 (Kaynak Sonrast)

250 HB
17 MnCr EFe9 (Calisma Sonrasi)

550 HB

Cimento sektérunde roller pres dolgusunda, kirici
cekiclerde, kirici merdanelerde, disli tamirinde, kazici 2.50 x 350
f kepcelerde, sondaj matkaplarinda, darbe ve asinmanin 3.20 x 350
Sertlik
Eézi_fg TSEN14700 25 HRC birlikte bulundugu ortamlarda kullanilr. 200x350
Celik cekirdekli, drtiden alasiml, yuksek verimli bir sert )
dolgu elektrotudur. D.C.(+)

Darbe ve asinmaya dayaniklidir.

Toprak, maden ve ¢cimento isleyen ara¢ ve makine
komponentlerinde, tugla sanayiinde, nakil
helezonlarinda, hafriyat makinalar kepcge tirnaklarinda,
kirici ¢ekiclerde, roller pres dolgu ve zigzaglarinda, fan 3.20 x 350

FAZER TSEEZ"lFle‘on Sertlik kanatlarinda, pompa gévdelerinde, asinmaya dayanikli gggggg
63 HD AWS A5.13 62-64 HRC sert ylzey olusturmada kullanilir. ‘

~E FeCr-A8 Toprak, cevher, tas, kum, cimento v.s. gibi materyellerin D.C.(+)
asindirici etkilerine karsi dayanikli, sert ylzey olusturan D.C()
bir elektrottur.
Alasimli veya alasimsiz gelikler ile %14 manganli celiklerin
dolgusunda kullanilir.
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s GeKa

URUN

FAZER
65B

COBALT
6

COBALT
12

COBALT
1

COBALT
21

THERMO
DUR

NORMLARI

TS EN 14700
EFe 16

TS EN 14700
ECo2
AWS A5.13
E CoCrA

TS EN 14700
ECo3
AWS A5.13
E CoCrB

TS EN 14700
ECo3
AWS A5.13
E CoCr C

TS EN 14700
ECo1l

TS EN 14700
EZFe8

MEKANIK DEGERLER

Sertlik
Tek Kat
61-65 HRC
ikinci Kat
64-68 HRC

Sertlik
42 HRC

Sertlik
48 - 52 HRC

Sertlik
50 - 57 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
30 - 32 HRC
(Calisma Sonrasi)
45 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
45-50 HRC
(Isil islem Sonrasi)
48-54 HRC

Sert Dolgu Elektrotlar

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLiKLERi

e Fazer 65 B, ortuden alasiml Krom-Bor-Karbur alasimli
6zel bir elektrottur.
* Cok yuksek asinma dayanimina sahiptir. Kémur, maden
ve tas ocaklarinda, cimento ve toprak sanayiinde
kullanilan makine ve araclarin asinmaya maruz kalan
parcalarinin sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
Adir is makinelerinin kepce ve tirnaklari, sondaj
matkaplari, tugla sanayiindeki helezonlarin dolgulari,
kum camuru pompalari ve karistirici kanatlari, tarim
makineleri, konkosor ceneleri ve merdaneleri ve sevk
salyangozlari gibi asinmaya dayanikli tim sert dolgularda
kullanilir.
Erime gucu yUksek olup, yuksek verimlidir. Kaynak metali
paslanmaya ve asinmaya karsi yuksek dayanim gosterir.
Yalniz taslanarak islenebilir.
Cok sirali dolgu kaynaklarinda ana malzemeye gore
bazik veya Gekatec 660 HD elektrotuyla tampon sira
cekilmesi tavsiye edilir.
Yuksek sertlik nedeniyle enine ¢atlaklar olusabilir, 2
pasodan fazla kaynak yapilmamalidir. .
Elektrotlar kullanilmadan énce 300-350 °C de 2 saat
kurutulmalidir.

Extruder vidalari, nakil helezonlari, ddvme kaliplari, sicak
kesme kalip ve takimlari, sicakta calisan mil, bur¢ v.b.
Bargalarda, her tur sicak |'T' Geliklerinde, hot-dip galvaniz
anyolarinda, yanma odalarinda, vana sitlerinde, sicaklik
ve asinmanin birlikte bulundugu ortamlarda, supap ve
uvalarinda kullanilir.
n yaygin kullanilan kobalt alagimidir. ) )
Genis bir sicaklik araliginda her turli mekanik ve kimyasal
etkl){e dayanikli olup, yuksek sicakliklarda sert kalabilme
ozelligine sahiptir.
Kavitasyona direnci ¢ok yuksektir.
Bu nedenle valf sitlerinde ve turbin kanatlarinda
kavitasyona karsi koruyucu veya tamir amagcli kullanilir.
Standart karbur ucglu takimlarla islenebilir.
Paslanmazlar dahil, kaynak edilebilen her tur gelige cok
iyi intibak eder.
ampon olarak 309 veya 307 gibi paslanmaz elektrotlar
kullanilabilir.

Sicak ve soguk kesme bicaklari, sicak ortamda calisan
PomPa milleri, salmastra kovanlari, saft burclari, baglanti
lanslari, plastik ekstrizyon E)resleri, valf sitleri, tarbulans
ve yanma odalary, sicak celikleri tutan ekipmanlar, sicaklik
ve asinmanin birlikte bulundugu ortamlarda kullanilir,
Genis bir sicaklik araliginda her tlrlti mekanik ve kimyasal
etkiye dayaniklidir. . o
Alasimsiz, dusuk alasimli ve yuksek alasimli geliklerin
dolgu kaynaginda kullanilan Co, Cr, W bazli bir yapiya
sahip elektrottur.
Ozellikle yuksek sicakliklarda darbe, basing, abrazyon
ve korozyon asinmasina karsi yuksek dayanima
sahiptir. ~ ) o
YUksek surtinme dayanimina sahip kaynak metali verir.
Ia{ppolnbollarak 309 veya 307 gibi paslanmaz elektrotlar
ullanilabilir.

Vanalar ve fittingler, kagit sanayinde purper bicaklari
gibi yuksek sicakliga, basinca ve korozyona karsl yuksek
dayanim istenen yuzeylerin dolgularinda, metal metale
surtunen parcalarda, kesme ve kirma takimlarinda,
karistirici kanatlarin dolgusunda kullanilir.
Kaynak metali 900°C’e kadar yUksek sicakliga, metal-
metale sUrtinmeye ve kavitasyona yuksek dayanim
gosterir.

Tampon olarak 309 veya 307 gibi paslanmaz elektrotlar
kullanilabilir.

Darbe, basing, asinma, korozyon ve yuksek sicakliga
dayanim gerektiren malzemelerin sert dolgu
kaynaklarinda kullanilir.

Dovme kaliplari, extruder vidalari, sicak kesme kalip ve
takimlari, yuksek sicakikta calisan mil burglarinda, vana
sitlerinde, supap ve yuvalarinda kullanilir.
Kaynak metalinde surtinme ve darbeye basli olarak
sertlik artisi saglanir.

Kavitasyon karsi dayanimi yaksektir.

Bu nedenle turbin kanatlarinda, valf sitlerinde, pompa
fanlari gibi akiskanlarin neden oldugu asinmalara karsi
sert dolgu kaynak elektrotu olarak kullanilabilir.
inulama oncesi 307 ve 309 gibi paslanmaz
elektrotlarla tampon dolgu yapilabilir.

Sicak is kaliplari, ddvme kaliplari, baski ve kesme kaliplari,
aliminyum dékum kaliplari, pompa saftlari, plastik
konveyor helezonlari, sicak kesme bigaklari, motor
eksantrikleri gibi sicaklik ve asinmanin birlikte bulundugu
ortamlarda kullanilir.

Kaynak metali yuksek miktarda Co, Cr, Mo alasimlarina
sahip olup 650°C'ye kadar sicakliklarda galisan celiklerin
E§|lr?maiya karsi koruyucu kaplamalarinda ve tamirinde

ullanlir.

Kaynak kabiliyeti cok iyi olup oksidasyona ve surinmeye
(creep) karsi ¢ok yuksek bir dayanima sahiptir.
Catlamaya karsi da yuksek dayanim gosterir.

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)
AC.

3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)
AC.

3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)
AC.

3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)
AC.

3.20 x 350
D.C.(+)
AC.

2.50 x 350
3.20 x 350
4.00 x 350

D.C.(+)
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s GeKa

Sert Dolgu Elektrotlari

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi CAP (mm)

Akma Dayanimi (N/mm?) « Sicak kesme bicaklari, firin parcalari, strekli dokum

h makinalarinin merdaneleri, kimya endustrisindeki

min. 660 . :

Cekme Dayanimi (N/mm?) pompa goYdelerl, valfler, sicaklik ve asinmanin

min. 740 birlikte oldugu yerlerde kullanilir. 3.20 x 300

Sertlik « Oksidasyona karsi ylksek mukavemetlidir. 4.00x350
Tl\-IIVEERL,\I,)‘o 13 EENN%“‘;OO Kaynak Sonrasi (HB): « Abrazif asinma ile birlikte 1200°C'ye kadar olan isil
270-320 soklara maruz kalan yerlerde kullanilabilecek bir D.C.(+)
Isitma Sonrasi (800°C / 4h) (HB): | g|ektrottur. AC.
380-450 o Alasimli, yuksek alasimli geliklere ve yuksek asindirma

Callsmawsscgrgay (HV): sartlarinda calisan takim celiklerine ve isil islemi yapilanlar

dahil tum celikler ile nikel alasimlarina uygulanabilir.

e YUksek sicaklik, basing ve abrazyona dayaniklidir.

« Ozellikle kullanildig yerler takim celiklerinin calisan ve
asinmis yuzeyleri, sicak kesme bicaklari, cekicler,
ogutuculer, sekil veren kaliplar, dokim kaliplar, silindirik

ylUzeylerdir.
e Ozel takim celigi kullanmay! énleyerek ekonomik %ggxggg
: ¢bzum saglar. 20X
TEEESR;?TO TSEE'Z\J Fl:goo Ni%rélﬁg e Bazik 6rtult Cr-Mo alasimli, sakin yanisli, derin nifuziyete 4.00x350
sahip sentetik bir elektrottur. D.C.(+)
» Kaynak metalin verimi ~%120'dir. AC.
* Kaynak edilen malzemeye goére 400 °C'e kadar on tav
gerekebilir.

¢ On tav yapilmasi halinde parca yavas sogutulmalidir.
e Elektrotlar kullanilmadan énce 300°C'de 2 saat
kurutulmalidir.

Taklm Celigi Elektrotlari

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi CAP (mm)

« Sicak ve soguk is takim celiklerinin, kesme kalip
agizlarinin, sicak kesme payan makas bicaklarinin,
zimbalarin, hadde ve darbe i1stampalarinin, basingli

ToOoL TS EN 14700 Sertiik dokiim makine takimlarinin 550°C'ye kadar sicakliklarda | 530 x 320
58S EZFe8 58 HRC sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.
« Elektrotlar kullanitmadan énce 300-350 °C'de 2 saat Do)
kurutulmalidir. e
* Kaynak edilecek malzemelere 400 °C'de ontav
yapilmali, cekiclenerek kaynatilmali, parga sicakliginin
ontav sicakligini asmamasina dikkat edilmeli ve kaynaktan
sonra par¢a mumkun oldugu kadar yavas sogutulmalidir.
¢ Kesme kaliplarinin kesici kenarlarinin dolgu
kaynaklarinda, alasimsiz ve alasiml ¢eliklerden yapilmis
TS EN 14700 takimlarin kesici kenarlarinin yeniden imalinde, makine 350 350
TOOL AV\ESFle\5413 Sertlik parcalarinin, demir celik endustrisindeki yolluklarin, '
60 Sy 60 - 62 HRC asinma plakalarinin, kiricilarin asinmaya karsi sert dolgu DAC-CH)

kaynaklarinda kullanilir.
Elektrotlar kullanilmadan énce 300-350 °C'de 2 saat
kurutulmalidir.
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s GeKa

Demir Disi Elektrotlan

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLiKLERi CAP (mm)

» Bakir ve bakir alasimlarinin kullanildigi kazan ve isi
esanjorlerinin, bakir borularin, bakir baralarin birlestirme

ST B A O] kaynaklarinda ve celik malzeme Uzerine bakir dolgu

min.200 kaynaklarmd{a kullanilir. _ 3.20 x 350
AWS A5.6 Uzama (Lo=5 do) % « Saf bakir ¢ekirdekten mamql bir elektrot o.lup §af bakir 4.00 x 350
Cu-WELD E Cu min. 25 ve bakir alasimlarinin birlestirme ve dolgu islerinde
Sertlik kullanilir. D'AC'C(+)
55 HB « Birlestirme kaynaklarinda mumkin mertebe yuksek akim o
siddeti kullanilmalidir.
e Bakir ve alasimlarinin kaynaklarinda kaynak edilecek
malzemeye 400-450°C 6n isitma uygulanmalidir.
 Kalay bronzundan mamul her tir makina, parca ve
dékumlerde, bronz burg, glen ve kaplinlerde, layner ve
gemi pervanelerinde, bronz yataklarda, bronz dislilerde,
Cekme Dayanimi (N/mm?) demir ¢elik Uzerine bronz ylzey kaplamalarinda, fan
min.420 govde ve kanatlarinda kullanilir. 3.20 x 350
BRONZE AWS A5.6 Uzama (Lo=5 do) % » Kalay bronz alasimli bir elektrottur. 4.00x 350
ECuSn-C min. 25 « Bakir ve alasimlarinin birlestirme ve dolgu kaynaginda DC.(+)
Sertlik kullanilir. AC.
155 (Rl « Cok iyi yataklama &zelligi vardir.
» Deniz suyu ve asit ortamlardaki korozyon etkilerine
dayaniklidir.
« Talas kaldirarak kolayca islenebilir.
« Ozellikle aliiminyum bronzdan ve aliiminyum-mangan
bronzundan yapilmis gemi pervanelerinde, laynerlerde,
kayar tip yataklarda, pompa ve salmastralarda, turbin
Cekme Dayanimi (N/mm?) kanatlarinda, sivama kaliplarinda kullanilir.
min. 650 » Aluminyum-mangan-bronz alasimli bir elektrottur. 3.20x 350
ALBRONZE AWS A5.6 Uzama (.L°=5 do) % e Benzer bronzlarin ve bakir alasimlarinin dolgu ve 4.00x 350
E CuAL-A2 (ECUAI8) min. 20 birlestirmelerine uygundur. D.C.(4)
Sertlik « Kaynak edilecek 6n tav uygulamasi gereklidir. AC.
205 5 » Kaynagi, deniz suyu ve kimyasallarin neden oldugu
korozyona dayaniklidir.
» Pervane ve turbin kanatlarindaki kavitasyon etkilerine
mukavimdir.
e Aluminyum dékumden yapilan blok, silindir kapad,
Gekme Dayanimi (N/mm?) karter, kutu muhafaza, kasnaklar, Aluminyum kaplar,
TS 9604 160-190 boru baglantilari, sase ve govdeler, profil ve borular ile 2.50x 350
ALUWELD EL-AISi 5 Uzama (Lo=5 do) % flanslarin kaynaginda kullanilir. 2-38 % égg
Si AWS A5.3 min. 10 o Aliminyum-Silisyum alasimli bir elektrottur. bt
E4043 Sertlik « Her turlt aluminyum kaynagina uygundur. D.C.(+)
50 HB » Dolgu ve birlestirme kaynadu igin kullanilir.
» Kaynak oncesi cok iyi dntav gerekir.
o Aluminyum ve % 12'ye kadar silisyum iceren aluminyum
alasimlarinda kullanilir.
Gekme Dayanimi (N/mm?) « Ozellikle motor bloklar, karterler, silindir kafalari, dékim
160-200 hatalarinda, makine stportlarinda, pistonlar, vantilatorler, 2.50x 350
ALUWELD TS 9604 Uzama (Lo=5 do) % pompalar, kompresorler, disli kutular, sondaj makinalari ;1%8 X égg
12 Si EL-AISi 12 5-10 ve kasnaklarda kullanilir. bt
Sertlik o Aliminyum Silisyum alaliml bir elektrot olup kaynak D.C.(+)
55-60 HB metalinin ani katilasmasindan dolayi, dévme ve dokim
aluminyum parcalarin yatay ve dik kaynagina elverislidir.
e Birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir.
» Karayolu tasimaciliginda kamyon kasa ve goévdeleri,
sase, tanker ve otobuslerde, demiryollarinda vagon
Gekme Dayanimi (N/mm?) kaportalari, yik ve yolcu vagonlarinda, deniz yollarinda 505 550
ALUWELD ET_SA9169%45 UzamZ((Jl:ng do) % borular, ﬂat@lar, paneller, iskele, korku}uk vb._te§viye 320 x 350
99 Al AWS A5.3 min. 30 parc_;alarl,lguyerte donalnlmlarl,l tekne gorevleri, q|rekler 4.00 x 350
E 1100 Sertlik ve yolcu indirme merdivenlerinde kullanim yeri bulur. DC)
30-80 HB e % 99 saf aluminyum, Al-Mg-Mn, Al-Mg alasimli ve o

doévme aluminyum pargalarin tamir ve birlestirme
kaynaginda kullanilan dusuk sicaklik elektrotudur.
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s GeKa

(")zel Uygulama Kaynak Telleri ve Cubuklan

URUN

ER 100 SG

ER 110 SG

ER 120 SG

SG Ni Cu

SG NiMo1l

SG Nil

SG Ni2

Ti SG

12

NORMLARI

TS EN ISO 16834-A
G/W Mn3NilCrMo
AWS A5.28
ER 100S-G

TS EN ISO 16834-A
G Mn4Ni2CrMo
AWS A5.28
ER 110S-G

TS EN ISO 16834-A
G 89 4 M21 Mn4Ni2,5CrMo
AWS A5.28
ER 120S-G

TS EN ISO 14341-A
~G3Nil
AWS A5.28
ER 80S-G

TSENISO 14341-A
G 62 6/M21 Mn3NilMo
AWS A5.28
ER 100S-G

TS ENISO 14341-A
G3Nil
AWS A5.28
ER 80S-Nil

TS ENISO 14341-A
G2Ni2
AWS A5.28
ER 80S-Ni2

AWS A5. 16
ERTi2

MEKANIK DEGERLER

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 620
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min. 690
Uzama (Lo=5 do) (%)
% 18

Centik Dayanimi
(ISO-V / -30°C)
min. 47 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 690
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min. 760
Uzama (Lo=5 do) (%)
19
Centik Dayanimi
(ISO-V / -30°C)
min. 47 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 890
Cekme Dayanimi (N/mm?)
940 - 1180
Uzama (Lo=5 do) (%)
min. 15
Centik Dayanimi
(ISO-V / -40°C)
min. 47 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
510
Cekme Dayanimi (N/mm?)
590
Uzama (Lo=5 do) (%)
25
Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C) 130 J
(ISO-V / -60°C) 50J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 620
Cekme Dayanimi (N/mm?)
700-890
Uzama (Lo=5 do) (%)
min. 24
Centik Dayanimi
(ISO-V / -60°C)
min. 47 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 470
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min. 550
Uzama (Lo=5 do) (%)
min. 24
Centik Dayanimi
(ISO-V / -45°C)
min. 27 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 470
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min. 550
Uzama (Lo=5 do) (%)
min. 24
Centik Dayanimi
(ISO-V / -60°C)
min. 27 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
275
Cekme Dayanimi (N/mm?)
395-540
Uzama (Lo=5do) %
20
Hardness
180 HB

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIiKLERi

* GeKa ER 100 SG, yuksek mukavemetli birlestirmeler igin

geli§tirilmi§ bakir kapli MAG telidir. Kazanlar, basingli kaplar,
oru hatlar, ya{)l Gelikleri, ince taneli yapi celikleri genel

uygulama alanlandir.

 Yuksek stineklik ve ¢atlama dayaniminin yani sira oldukca
iyi mekanik mukavemete sahiptir.

« Hardox gibi sert ve Weldox celiklerin birlestirme kaynaklar
icin uygundur

e Dusuk sicakliklarda yuksek darbe dayanimi gosterir.

* On Isitma ana malzemeye gore gerekebilir.

« Koruyucu Gaz: MAG Karisim (Ar + % 15-25 CO,) / TIG dir.

« GeKa ER 110 SG minimum 690 N/mm? akma dayanimina

sahlp Kuksek mukavemetli, ince taneli yapi celiklerinin
ﬁ larinda kullanilan MIG telidir.

¢ Mikro alasim elementlerinin yapida olmasi sebebiyle yUksek
mekanik mukavemetin yanr sira ¢atlama direnci ve yuksek
suneklilik gosterir.

« Ozellikle Hardox ve Weldox saclarin birlestirmelerinde
kullanilir.

« Ayrica kazanlar, basincli kaplar, boru hatlari, yapi celikleri,
ince taneli yapi celikleri genel uy! ulama alanlaridir.

« DUsUk sicakliklarda yuksek darbe dayamml ve tokluk

Osterir.
+On Isitma ana malzemeye goére eklenebilir.
» Koruyucu Gaz: MAG Karisim (Ar + % 15-25 CO») / TIG'dir.

« ince taneli celiklerde, yiiksek akima dayanimli ve
ostemperlenmis geliklerin kaynaklarinda kullanilir.

» Kaldirma ve tasima makineleri, kdpruler, tanklar, gemi,
demiryolu sektorl, madencilik sektdru, vingler ve arag
Ustu ekipman vb. Sektérlerde kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari kullanilabilir.

e Cu, Cr ve Ni'in etkileri sayesinde atmosferik olaylara
karsi direnci mukemmeldir. Kopruler, vingler, zemin
tasima makineleri, kazanlar, bina yapilari, Petro kimya
endustrisinde, fanlarda, gaz borularinda, havalandirma
sektorl vb. gibi yerlerde kullanimi uygundur.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari kullanilabilir.

« Dusuk sicakliklarda, ince taneli celiklerde, dusuk alasiml
celiklerde yuksek mekanik karakteristik ve iyi centik
dayanimi gosterir.

« Tanklarda, borularda, gemi insa endustrisinde, endUstriyel
tesisler vb. gibi yerlerde kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari kullanilabilir.

¢ Vingler ve arag¢ Ustu ekipmanlarda, boru hatlari, gemi
sektoru vb. yerlerde kullanilir.
e Calisma sicakligi ise -45 °C ila +400 °C arasindadir.
o Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim
gazlari kullanilabilir.

¢ Yapi celikleri, dusuk alasimli gelikler ve ince taneli
celiklerin —60 °C'e kadar olan dusuk sicakliklardaki
uygulamalarinda kullanilir.

¢ Depolama tanklari, boru hatlari ve krojenik
uygulamalardaki ekipmanlarda kullanimi uygundur.

¢ Koruyucu gaz olarak Ar+CO, karisim gazlar kullanilabilir.

« Saf titanyum ve titanyum alasimlarinin kaynaginda
kullanilir, orta dayanimli ve uzamasi yUksektir, DIN / EN
ISO 26848 standardina gore %1 toryum alasimli kirmizi
renkli (WT 20) tungsten uglar ile kullanilabilir.

e Koruyucu Gaz: % 100 Argon

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

08-09
100-1.20
140 - 1.60

1.6 x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000

3.2x1.000
4.0 x1.000

0.8
100
120

1.6 x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000

100
120

120

120

120

120

2.0x1.000



s GeKa

URUN

Ni SG

625 SG

7015 SG

Ni Cu 30
SG

NiFe SG

NORMLARI

AWS A5.14
ER-Ni 1

TS EN ISO 18274
NiCr 22 Mo 9 Nb
(S Ni 6625)
AWS A5.14
ER NiCrMo-3

TS EN ISO 18274
S Ni 6052
AWS A5.14
ER NiCr-3

TS EN ISO 18274
SG-NiCu30Mn3Ti
(S Ni 4060)
AWS A5.14
ER NiCu7

TS 9463 EN ISO/1071

S C NiFe-1

MEKANIK DEGERLER

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 300
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min.500
Uzama (Lo=5 do) (%):
min.30
Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C) 250 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
540
Centik Dayanimi (N/mm?)
800
Uzama (Lo=5 do) (%):
38

Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C) 140 J
(ISO-V / -196°C) 75 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
400
Cekme Dayanimi (N/mm?)
650
Uzama (Lo=5 do) (%):
40
Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C) 150 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
300
Centik Dayanimi (N/mm?)
500
Uzama (Lo=5 do) (%):
35
Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C) 120 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
min. 290
Cekme Dayanimi (N/mm?)
min. 425
Uzama (Lo=5 do) (%)
min. 8
Sertlik
200 HB

Ozel Uygulama Kaynak Telleri ve Cubuklar

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi

«Nikel 200/201 gibi malzemelerle birlestirmesi, karbon
celikleri ve yUksek alasimli nikel alasim ve nikel-bakir
alasimlari, bakir ve gelik/dokumlerin kaynaginda kullanilir.

» Koruyucu Gaz: % 100 Argon

« YUksek molibden igeren celikler (6 Mo celikler) ile CrNiMo
celiklerinde oldugu gibi yuksek nikel bazli alasimlarin
birlestirme kaynaginda da kullanilir. (Inconel 625 ve
Inconel 825 vs.)

» Ek olarak surinme dayanimi veya yuksek sicakliklara
karsi dayanim, isiya karsi dayanimi ve kriyojenik (dusuk
sicakliklar) sicakliklara karsi dayanimi, farkli malzemelerin
birlestirme kaynaklari ve dusuk alasiml problemli
celiklerin kaynagdi icin tavsiye edilen bir Grandur.

»-196 °C'dan +550 °C'ye kadar servis sicakliklarinda
basin¢li kazan yapiminda kullanilabilir.

#1200 °C'ye kadar tufallenmeye dayaniklidir.

+600-800 °C sicaklik araliginda ana metalin esneklik
kaybindan dolayi bu sicaklik araligindan kaginitmalidir.

« Sicak catlamaya karsl yUksek dayanima sahiptir. Bundan
baska, yuksek sicakliklarda C-diflzyonuna veya farkli
malzemelerin isil islemlerine ¢cogunlukla yatkindir.

» Asiri derecede gerilme (stress) korozyon catlamalarina
ve cukurcuk (pitting) korozyonuna (PREN 52) karsi
dayanikldir.

e Termal (1sil) soklara dayanimlidir, paslanmazlar, tam
ostenitiktirler. Isil genlesme katsayisi dustktur (C-celikleri
ve Ostenitik CrNi celikleri arasinda).

*TIG telleri ve memnuniyeti en Ust standartlardadir.

» Koruyucu gaz olarak Argon veya Ar + He karisim gazlari
kullanilir.

» Doner firin ve ring gale catlaklari, kaynagi zor celikler,
nikel alagimlari, hastelloy, inconel ve bakir alagimlarinin
kaynaginda kullanilir.

« Klorlu ortamlardaki yuksek korozyon dayanimi sebebiyle
ozellikle deniz suyu ortaminda kimyasal ve petrokimyasal
endustrilerinde kullanilir.

» -196 °C'ye kadar dusuk sicakliklarda kullanilabilir.

e Sicak ve oksitleyici ortamlarda 1200 °C'ye kadar

» dayaniklidir.

» Nikel alasimlari, hastelloy, inconel ve bakir alasimlarinin
kaynagdina uygundur.

e Koruyucu Gaz : % 100 Argon

» Nikel-Bakir alasimlarinin celiklerle, celiklerin bakir
alasimlari ile birlestirilmelerinde, kir(pik) ddkme demirlerin
celik ve paslanmaz celiklerle birlestirme kaynaklarinda
kullanilir.

* Mukemmel korozyon direncinin olmasi, klorurlt
ortamlardaki yuksek koroz dayanimi sebebiyle 6zellikle
deniz suyu ortamlarinda kimyasal ve petrokimyasal
endustrilerinde kullanilmaktadir.

 Ayrica deniz suyu buharlastirma tesisleri ve gemi-marine
ekipmanlarinin kaynaklarinda kullanilir.

» Koruyucu Gaz : MIG; Argon gazi / TIG; Argon

« Pik, sfero, temper dokme demir birlestirme ve dolgusu,
dékme demirlerin alasimsiz ve yuksek alasimli celiklerle
ve bakir nikel alasiml malzemelerle birlestirmesi, otomotiv
sanayindeki dokum kaliplarin dolgulari kullanma
alanlandir.

e Koruyucu Gaz : % 100 Argon

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

2.4 x1.000

1.00
120

16 x1.000

2.0x1.000
2.4x1.000

100
120

1.6 x1.000

2.0x1.000
2.4 x1.000

120
2.4 x1.000

120
16 x1.000

2.0x1.000
2.4x1.000
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s GeKa

Takim Celigi MAG/TIG Telleri ve Cubuklari

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi CAP (mm)

TOOL 40
SG

TOOL 45
SG

TOOL 55
SG

TOOL 58
SG

TOOL 60
SG

14

DIN 8555
MSG 3-40T
WSG 3-40T

DIN 8555
MSG 3 GZ-45-T
WSG 3 GZ-45-T

DIN 8555
MSG 3-GZ-55-T
WSG 3-GZ-55-T

DIN 8555
MSG 3-GZ-60-T
WSG 3-GZ-60-T

DIN 8555
MSG 4 -60-S
WSG 4 -60-S

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
37-42 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
45-48 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
53-58 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
57-60 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
60-62 HRC

» Yuksek sicakliklarda asinmaya dayanikli ve yUksek tokluk
ozelligi gosterdiginden dolayi darbe, basing ve asinmaya
maruz pargalarin, sicak is takim celiklerinin dolgu
kaynaklarinda kullanilir.

« Ozellikle dévme kaliplar, cekicleri, sahmerdan kirlangic
yataklari, celik dokumler, surekli dokum merdaneleri ve
roleler genel uygulama alanlaridir.

 Ayrica kalip sektortinde de 40 HRC sertlik istenen plastik
is takim celiklerinin dolgu kaynaklari icin kullanilir.

o|sil islem yapilabilir. Kesme takimlariyla islenebilir.

*Dolgu kaynagi oncesinde ana metaldeki tum catlaklar
tamamen temizlenmeli ve parca yaklasik 400°C'ye kadar
on 1sitma yapilmalidir.

¢ Alasimsiz veya dusuk alasimli geliklere 6n i1sitma yapmaya
gerek yoktur.

e Koruyucu Gaz : MAG Ar +CO; karisim gazlar - TIG: %
100 Ar

* Genel olarak sicak is geliklerinin dolgu kaynaklarinda
kullanilan Tool 45 SG kaynak teli yuksek sicakliklarda
asinmaya ve darbeye olduk¢a dayanim gosterir.

« Ozellikle dévme kaliplarinda, graviirlerde, cekiclerde,
sicak kesme yapan bigcaklarda, capak alma takimlarinda,
zimbalarda, aliminyum doékum kaplarinda, aliminyum
profil ceken 2344 sicak is takim celigi kaliplarinin
tamirlerinde kullanilir.

 Celik dokumlerin ve kaliplarin 45-48 HRC sertlik istenen
sert dolgu kaynaklarinda da kullanilir.

« Kaynak edilecek ytzey kaynak éncesi catlaklardan
tamamen arindirilmalidir. 400°C de on i1sitma yapilip
parca yavas sogutulmalidir.Kaynaktan sonra eger
gerekiyorsa 550°C’'de gerilme giderme tavlamasi
yapilmasi énerilir.

* Koruyucu Gaz: MAG Ar +CO; karisim gazlari - TIG: %
100 Ar

« Sicak ve soguk is takim celikleri, makine parcalari ve
takimlarinin asinan yerlerinin dolgulari, sicak ve soguk
kesme bicaklari, sicak siyirma kaliplari, merdaneler, celik
dokumler, kaliplar alasimsiz ve dusuk alasimli celiklerden
yapilmis celik takimlarin kesici kenarlarinin dolgularinin
kaynaginda kullanilir.

¢ Koruyucu Gaz: MAG Ar +CO; karisim gazlari - TIG: %
100 Ar

 Yuksek adhesif asinma ve darbeye dayanikli, dayanim
gerektiren soguk is takim celiklerinin dolgu kaynagindan,
yuksek sicaklik, asinma ve darbe dayanimi gerektiren
sicak is takim celiklerinin dolgu kaynaginda kullanilir.

» Alasimsiz celiklerden kesme agzi yapiminda, takim
celiklerinin kesme ve slyirma yapan bolgelerinde kullanilir.

» Kaynak edilebilecek takim celiklerinde 300-400°C 6n
Isitma verilir.

e Koruyucu Gaz: MAG Ar +CO; karisim gazlari - TIG: %
100 Ar

* Kesme kaliplarin kesici kenarlarinin dolgu kaynaklarinda
kullanilir.

* Kaynak metali hiz ¢celigi yapisinda olup asinmaya,
surtunmeye, basinca karsi oldukgca mukavemetlidir.

* Alasimsiz veya dusuk alasimli ¢eliklerden yapilmis
takimlarin kesici kenarlarinin yapilmasinda kullanilir.

» Kaynak edilecek takim celiklerine 400-500°C'ye kadar
onisitma yapilmasi gerekmektedir.

* Kaynak metali taslanarak islenebilir.

e Koruyucu Gaz: TIG: % 100 Ar

www.gedikkaynak.com.tr

1.00
120

16x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000

100
120

16x1.000
2.0x1.000
2.4x1.000

100
120

16x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000

120

1.6 x1.000
2.0x1.000
2.4x1.000

16 x1.000
2.0x1.000
2.4x1.000



URUN

250G

350G

500G

600G

NORMLARI

DIN 8555

MSG 1-GZ-250

DIN 8555
MSG 5-GZ-350

TS EN 14700
SFe2

TS EN 14700
SFe8

MEKANIK DEGERLER

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
22 - 27 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
36 - 40 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
47 - 52 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
55-60 HRC

s GeKalec

Sert Dolgu MAG / TIG Telleri ve Cubuklari

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI

e Cr-Mo alasimli gelikler (1.5%-0.5%) yUksek sicakliklara,
giydirmeye, basin¢ ve soklara dayaniklidir.

» Catlamaya ve kukurtll ortamlarin etkilerine iyi dayanim
gosterir.

« Kilavuz makaralarda, dislilerde, kaliplarda,
ekskavatorlerde, vidall konveydrlerde, yuvarlanma
yuzeylerinde, disliler ve kaliplar vb. yerlerde kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlar kullanilir.

e Cr-Mo alasimli gelikler (2.5%-1.0%) yUksek sicakliklara,
kaplama, basinc ve soklara dayaniklidir.

» Catlamaya ve kukurtll ortamlarin etkilerine iyi dayanim
gosterir.

» Kilavuz makaralarda, dislilerde, kaliplarda,
ekskavatorlerde, yuvarlanma yuzeylerinde, kiricilarda,
vidalarda, kesici aletlerde, Cekiclerde vb. yerlerde
kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari kullanilir.

» Giydirme ve soklara dayaniklidir.

e Ekskavator parcalar, mordan kepge disleri, sondaj ve
perkusyon parcalari, sekillendirme makineleri, vidali
Konveyorler, kiricilar, kaliplar, kilavuz makaralar vb. gibi
yerlerde kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari, TIG igin
%100 Ar gazi kullanilir.

e Alasimli ve alasimsiz celiklerden yapilmis toprak ve
maden ocaklari makine parcalari, seramik kaliplarin
kenar dolgulari, darbeli ¢calisan delme ve kirma aletleri
sevk salyangozlari, kesme takimlarinin kesici kenarlari,
sert manganez celiklerin sert dolgulari, is makinelerinin
kepce agiz ve tirnaklari uygulama alanlaridir.

» Koruyucu gaz olarak Ar+CO; karisim gazlari, TIG igin
%100 Ar gazi kullanilir.

www.gedikkaynak.com.tr

~ GAP (mm)

120

120

120
2.00x1000

120

2.00x1000
2.40x1000

15
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Baklr Esasli MIG Telleri

URUN

R1

R1L

R4 L

R4 AL

NORMLARI

TS EN ISO 24373
Cu6560 (CuSi3Mn1)
AWS A5.7
ER CuSi A

TS EN ISO 24373
~S Cu 1898 (CuSn1)
AWS A5.7
ER Cu

TS EN ISO 24373
CusSné P-CF452K
AWS A5.7
~ER CuSn - A

TS EN ISO 24373
S Cu 6100 (CuAl8)
AWS A5.7
ER CuAl-Al

MEKANIK DEGERLER

Akma Dayanimi (N/mm?)
130
Cekme Dayanimi (N/mm?)
220
Uzama (Lo=5do) (%)
30
Sertlik
55 HB

Akma Dayanimi (N/mm?)
115
Cekme Dayanimi (N/mm?)

Uzama (Lo=5do) (%)
35
Sertlik
60 HB

Akma Dayanimi (N/mm?)
270
Cekme Dayanimi (N/mm?)
410
Uzama (Lo=5 do) ) (%)
30
Sertlik
100 HB

Akma Dayanimi (N/mm?)
200
Cekme Dayanimi (N/mm?)
430
Uzama (Lo=5 do) (%)
40
Sertlik
100 HB

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI

«Silisyum bronzlu galvanizli geliklerin kaynaginda galvanizi
yakmadan kaynak yapabilme 6zelligine sahip, CuSi2Mn,
CuSi3Mn, CuMn2, CuMn5, galvaniz kapli celikler ve
bakir-cinko (pirin¢) alasimlari, bakir-mangan alasimlarinin
kaynaginda kullanilir.

eKoruyucu Gaz : %100 Ar

« Saf bakir ve dusuk alasiml bakir esasli celiklerin
kaynaginda, kap ve kazanlar, grafit tutuculari, ctruf
banyolari, oksijen tupleri ve elektrik elemanlarinda
kullanilir.

¢ OF-Cu, Se-Cu, SW-Cu, CuFe2P, CuSP, CuTeP, E-Cu C,
F-Cu, D-Cu, SD-Cu, SB-Cu, SA-Cu kaynak edilebilen
celiklerdir.

» Koruyucu Gaz: Ar, He ve Ar+He karisim gazlari kullanilir.

eKalay bronz (fosfor-kalay) alasimli MIG kaynak telidir.

*Bronz kaynak teli; bronz armaturlerde, boru tabanlarinda,
haddeleme bantlarinda, alet yapiminda, layner
kaynaginda, yatak dolgularinin kaynaginda kullanilir.

eKoruyucu Gaz: Ar, He ve Ar+He karisim gazlari kullanilir.

* Aluminyum bronz kaynak telidir. Metal-metale asinmaya,

« deniz suyu ve asitler gibi korozif sivilara maruz parcalarda
kullanilir.

o CuAl5, CuAl8, G-CuAl8Mn, CuAl5As, CuZn20AIL2 kaynak
edilebilen celiklerdir.

o Koruyucu Gaz: Ar, He ve Ar+He karisim gazlar kullanilir.

CAP (mm)

1.00
120
1.60

100
120
1.60

100
120
1.60

Baklr Alasimli TIG Cubuklari

URUN

CuNi SG

CuNiFe SG

16

NORMLARI

TS EN ISO 24373
S Cu 7158 (CuNi30)
AWS A5.7
ER CuNi

TS EN ISO 24373
S Cu 7061 (CuNi10)

MEKANIK DEGERLER

Akma Dayanimi (N/mm?)
250
Cekme Dayanimi (N/mm?)
400
Uzama (Lo=5 do) (%)
30
Centik Dayanimi
(ISO-V / +20°C)
100 J

Akma Dayanimi (N/mm?)
150
Cekme Dayanimi (N/mm?)
350
Uzama (Lo=5 do) (%)
30
Sertlik
200 HB

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI

*Benzer alasimdaki % 30'a kadar Ni iceren bakir alagimlari
ve celik alasimlarinin birlestirme ve dolgu kaplama
kaynaklarinda, paslanmaz celik ile bakir malzemelerin
birlestirmelerinde, gemi endustrisinde, offshore
uygulamalarinda, deniz suyu dodnusturme tesislerinde,
klima ve gida sanayinde kullanilir.

eKoruyucu Gaz: %100 Ar

» Cu90-Nil0 ve daha dusuk CuNi alasimli malzemelerin

*TIG kaynaginda kullanilan kaynak cubugudur.

» CuZn alasimli deniz suyu korozyonuna dayanikli
malzemeler, alasimsiz ve dusUk alasiml gelikler ve dokme
demirlerin kaynagdi icin de uygundur.

« Ozellikle deniz suyu korozyonuna karsi cok yiiksek
dayanim gdstermesi sebebiyle gemi endustrisinde,
offshore uygulamalarinda, deniz suyu dénustirme
tesislerinde onerilen CuNiFe SG kaynak cubugu ayrica
kimya endustrisi ve gida sanayinde de kullanilmaktadir.

» Koruyucu Gaz: %100 Ar

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

1.6 x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000

1.6 x1.000
2.0x1.000
2.4 x1.000



URUN

AL 99.5

AlSi 5

AlMg 3

AlMg 4.5
Mn

AlMg 5

AlSi 12

NORMLARI

TS 6204 EN ISO 18273
S AL1100 (AL 99.0 Cu)
AWS A5.10
~ER 1110

TS 6204 EN ISO 18273
S AL 4043 (AlSi 5)
AWS A5.10
ER 4043

TS 6204 EN ISO 18273
S AL 5754 (AlMg3)

TS 6204 EN ISO 18273
S AL5183
(AlMg4.5Mn0.7A)
AWS A5.10
ER 5183

TS 6204 EN ISO 18273
S Al5356 (AIMgCr-A)
AWS A5.10
ER 5356

TS 6204 EN ISO 18273
S AL 4047 (ALSi12)
AWS A5.10
ER 4047

MEKANIK DEGERLER

Tensile Strength (N/mm?)
50
Cekme Dayanimi (N/mm?)
85
Uzama (Lo=5 do) (%)
25

Tensile Strength (N/mm?)
110
Cekme Dayanimi (N/mm?)
150
Uzama (Lo=5 do) (%)
15

Tensile Strength (N/mm?)
100
Cekme Dayanimi (N/mm?)
200
Uzama (Lo=5 do) (%)
20

Tensile Strength (N/mm?)
170
Cekme Dayanimi (N/mm?)
250
Uzama (Lo=5 do) (%)
20

Tensile Strength (N/mm?)
180
Cekme Dayanimi (N/mm?)
260
Uzama (Lo=5 do) (%)
20

Tensile Strength (N/mm?)
80

Cekme Dayanimi (N/mm?)
170

Uzama (Lo=5 do) (%): 8

s GeKa
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KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi

» Karayolu tasimaciligi, kamyon kasa ve govdeleri, sase,
tanker ve otobuslerde, demiryollarinda vagon kaportalari,
yuk ve yolcu vagonlarinda, deniz yollarinda, borular,
flanslar, paneller, iskele, korkuluk vb. tesviye parcalari,
guverte donanimlari, tekne gdévdeleri, direkler ve yolcu
indirme merdivenlerinde kullanilir.

*AL99.5, AL 99.7, AL 99.9, E Al, E-Al MgSi kaynak edilen
malzemelerdir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG icin Ar, He ya da Ar+He karisim
gazlar, TIG igin, Ar gazi kullanilir.

» Aluminyum dékum pargalari ve aluminyum profillerin
birlestirme kaynaginda, boru islerinde kaplama ve
bloklarinda kullanilir.

» AIMgSi0.5, AIMg1SiCu, AIMgSil, AlZn4.5Mg1, Al 99.5, Al
99, AlCuMg1, AlMgSi0.7, AlIMgSi0.8, AIMgSiCu, AlMn1,

e G-AlSi6Cu4 kaynak edilen malzemelerdir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG icin Ar, He ya da Ar+He karisim
gazlari, TIG igin, Ar gazi kullanilir.

* Deniz suyuna dayaniklidir.

* Max %3 Mg'li aluminyum alasimlarinin birlestirilmesinde
kullanilir.

10 mm uUzeri kalinliklar icin 150° C tav onerilir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG igin Ar, He ya da Ar+He
karisim gazlari, TIG icin, Ar gazi kullanilir.

e Aluminyum magnezyum manganli MIG kaynak telidir.

» Deniz suyu korozyonuna maruz aliminyum parcalarin
kaynaginda kullanilir.

» DUsuk sicakliklarda galisan (-196°C) yuksek dayanima
sahip aluminyum alasimlarinin kaynaginda kullanilir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG icin Ar, He yada Ar+He karisim
gazlarn, TIG icin, Ar gazi kullanilir.

» Deniz suyuna dayaniklidir, %3 Mg'den daha fazla Al
alasimlarinin birlestirilmelerinde, kap ve kazanlarda, direk
veya sutunlarda, tekne ve deniz islerinde kullanilir.

* AIMg5, AlIMg4.5, G-AlMg5, G-AlMgl0, AlMgSil,
G-AlMg3(Cu), AlMg2.5Mn, AlIMg2Mn0.8, AIMG3, AIMg3Si,
G-AlMg3, AlIMg4.5Mn, G-AlMg3Si, AIMgSi0.5, AIMgSi0.7,
AlMgSi0.8, AlIMgSi1Cu, AlZn4.5Mg, AlZn4.5Mgl kaynak
edilen malzemelerdir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG igin Ar, He ya da Ar+He
karisim gazlari, TIG icin, Ar gazi kullanilir.

» Yuksek miktarda silisyum igceren aluminyum-silisyum
alasimlarinin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir.

» Yuksek akiskanliga sahiptir. 15 mm’den kalin parcalarin
kaynaginda 150 °C &n isitma onerilir. GeKaTec Flux
F-LH1 dekapaniyla kullanilir.

» Asetileni fazla alev secilmelidir.

» Koruyucu gaz olarak, MIG icin Ar, He ya da Ar+He
karisim gazlari, TIG icin, Ar gazi kullanilir.

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

0.80
100
120
1.60

2.00x1000
2.40 x 1000
3.20 x 1000
4.00 x 1000

0.80
100
120
1.60

2.00x1000
2.40 x 1000
3.20 x 1000
4.00 x 1000

120
160

3.00x1000
4.00 x 1000
5.00 x 1000
6.00 x 1000

100
120

1.6 x 1000
2.0x1000
2.4 x1000
3.2x1000

0.80
1.00
120
160

2.00 x 1000
2.40 x 1000
3.20x 1000
4.00 x 1000

0.80
100
120

2.00x 1000
2.40 x 1000
3.20 x 1000
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Sert Dolgu Ozlii Telleri

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERi CAP (mm)

HARDCOR
300-G

HARDCOR
14 Mn G

HARDCOR
660-O

HARDCOR
600-G

HARDCOR
63-0

HARDCOR
63-OB

HARDCOR
COBALT
6

HARDCOR
COBALT
12

HARDCOR
COBALT
1

18

TS EN 14700
TR

TS EN 14700
TFe9

TS EN 14700
TFe9

TS EN 14700
TFeb

TS EN 14700
TZFel5

TS EN 14700
TFel6

TS EN 14700
T Co2

TS EN 14700
T Co2

TS EN 14700
T Co2

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
300 HB

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
170 - 200 HB
(Calisma Sonrasi)
~500 HB

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
18-24 HRC
(Calisma Sonrasi)
42-52 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
56 - 58 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
60 - 64 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
62 - 65 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
40 - 43 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
48 - 50 HRC

Sertlik
(Kaynak Sonrasi)
54 - 56 HRC

» YUksek darbe, basin¢ ve asinmaya maruz pargalarin
dolgulari dncesinde tampon dolgulari igin, konveyor
zincirleri, ving tekerleri, ray makaslari, disli carklar, cer
dislileri, millerin orta sertlikteki dolgulari, tasiyici
makaralarin kaynagina uygundur.

» Koruyucu gaz olarak CO; ya da Ar+CO; karisim gazlari
ile kullanilir.

* YUksek darbe, basing ve asinmaya maruz parcalarin
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

* Darbe ve surtinmeye karsl yuksek mukavemetlidir.

» Karbon ve 6stenitik manganli geliklerin birlestirme ve
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

» Kaynak metali calistikca sertlesir.

* Koruyucu gaz olarak CO, ya da Ar+COy karisim gazlar
ile kullanilir.

¢ YUksek darbe, basing ve asinmaya maruz parcalarin
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

« Darbe ve surtinmeye kars yuksek mukavemetlidir.

» Karbon ve ostenitik manganli geliklerin birlestirme ve
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

» Kaynak metali calistik¢a sertlesir.

e Gaz korumasiz sert dolgu 6zlU kaynak telidir

* Yuksek darbe, basin¢ ve asinmaya maruz.ﬁ)argalarm
dolgu kaynaklari, karbon ve manganli geliklerin
birlestirme ve dolgulari, cimento, maden ve hafriyat
sanayisinde kullanilan kiricilarin, rolelerin ve celiklerin,
hafriyat makineleri gcenelerinin, maden ve tas kirma
makinelerinin, konkasor ¢cenelerinin dolgusunda,
Gcimento sanayindeki roller pres ve geki¢ dolgu
Ea lnakllarmda sert dolgu oncesi tampon kaynaginda

ullanilir.

» Koruyucu gaz olarak CO> kullanilir.

¢ YUksek abrazyona ve erozyona maruz kalan parcalarin
sert dolgu kaynaklarinda kullanilir.

« Dusuk alasimli celiklerin ve karbon celiklerin sert dolgu
kaynagina .u%gundur. . ) i
 Yapisindaki Krom Karburler sayesinde oldukca sert bir
kaynak metali vererek tek pasoda dahi yUksek sertlik

Verir.

« |s makinelerinin kepge tirnaklari, ekskavator kepceleri
ve kaziyici disleri, pompa ve fan kanatlari,
asinma plakalari, nakil vidasi ve helezonlar, komur kirici

ekicler, Ni-Hard roleler.

¢ Gaz korumasiz sert dolgu telidir.

o Asiri sertlikte 6zel kimyasal oranlari ile yuksek C, Cr, Nb,
B alasimli kaynak telidir.

¢ Bu alasim sayesinde yuUksek abrazyon dayanim saglar.

» Bu bilesim sayesinde yuksek abrazyon dayanimi saglar.

* Madencilik ekipmanlarinin sert dolgularinda, matkaplarda,
dislilerde, carklarda ve asinan parcalar uygulama
alanlardir.

e Gaz korumasiz sert dolgu ozlu kaynak telidir.

« YUksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon,
metal metale sUrtinme ve termal soklara maruz kalan
parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zlU kaynak
telidir.

* Krom ve tungsten karburleri iceren kobalt bazli ve
ostenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir.

o Karbur uclu takimlarla islenebilir. Gaz korumali 6zlU
kaynak telidir.

e Koruyucu Gaz: M13 (Ar+1%0,)

« YUksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon,
metal metale surtinme ve termal soklara maruz kalan
parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zlu kaynak
telidir.

* Krom ve tungsten karburleri iceren kobalt bazli ve
oOstenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir.

e Karbur uclu takimlarla islenebilir.

* Gaz korumali 6zlu kaynak telidir.

e Koruyucu Gaz: M13 (Ar+1%05)

« YUksek sicaklik, korozyon, erozyon, kavitasyon, abrazyon,
metal metale sUrtinme ve termal soklara maruz kalan
parcalarin sert dolgu kaynaklarinda kullanilan 6zlu kaynak
telidir.

* Krom ve tungsten karburleri iceren kobalt bazli ve
oOstenitik ledeburitik yapida kaynak metali verir.

e Karbur uclu takimlarla islenebilir.

* Gaz korumali 6zlu kaynak telidir.

» Koruyucu Gaz: M13 (Ar+1%05)

www.gedikkaynak.com.tr

120

120
1.60

160
2.80

120
1.60

160
2.80

160

120

120

160
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Paslanmaz Ozlii Teller

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI GAP (mm)

e Rutil tip ¢abuk katilasan &zlu kaynak telidir.
» CrNiMn alasiml, calistikga sertlesen, ostenitik
mikroyapida kaynak metali verir.

Akma Dayanimi (N/mm?) « Farkl malzeme birlestirmeleri, 6zelligi bilinmeyen
480 , celiklerin kaynadi, zirh celikleri, %14 Mn’li 6stenitik
TSENISO 17633-A Cekme Dayanimi (N/mm?) celiklerin tampon pasolarinda kullanilir.
ELOXCOR T188 Mn P M 1(C1) 630 « 2120 °C ile +300 °C arasindaki servis sicakliklarina 120
S 307 AWS A5.22 Centik Dayanimi (ISO-V/+20°C) dayaniklidir. '
E307 T1-1/-4 (mod.) 50J « YUksek dayanimli disuk alasimli celikler, 1sil islem
Uzama (Lo=5 do) (%) yapabilen celikler, zirh gelikleri, %14 Mn'li celikler, ferritik
40 krom celikleri, 1siya dayanikli gelikler, manyetik olmayan
celikler, farkli birlestirmeler ve tamir kaynaklarinda
kullanilir.

» Koruyucu Gaz: CO; veya M21
 Rutil tip cabuk katilasan 6zlu teldir.

Akma Dayanimi (N/mm?) » CrNi alagimli, 308L tipi, ostenitik mikroyapida kaynak
460 metali verir.

TS EN ISO 17633-A Cekme Dayanimi (N/mm?) * %13Cr'lu Ferritik paslanmaz celikler, yuksek karbonlu

ELOXCOR T199LP M 1(C1) 620 304 veya stabilize edilmis 347 kaliteler ve benzeri 0
S 308 L AWS A5.22 Centik Dayanimi (ISO-V/-196°C) celiklerin kullanildigr ilag, kagit ve gida endustrilerinde i
E308L T1-1/-4 343 kullanilir.
Uzama (Lo=5 do) (%) * 196 °C ile +400 °C arasindaki servis sicakliklarina

36 dayaniklidir.

» Koruyucu Gaz: CO; veya M21

* Rutil tif) Gcabuk katilasan 6zlu teldir.
» CrNialasimli, 309L tipi, ostenitik-ferritik mikroyapida
kaynak metali verir.

2
A BRI » Farkli malzemelerin kaynadi igin ferrit icerigi optimize

TS EN ISO 17633-A e Dayi?\?ml (N/mm?) edilmi%olup siyah beyaz malzeme birlestirmeleri i¢in
uygundur.
ELOXCOR T2312LPMICY . 580 . Oys%enitik paslanmaz celiklerin kaynaginda, farkl 120
S309L AWS A5.22 Centik Dayanimi (ISO-V/-60°C) malzeme birlestirmelerinde, tampon tabakalarda,
E3090L T1-1/-4 403 korozyona dayanikli paslanmaz celiklerin )
Uzama (Lo=5 do) (%) birlestirilmesinde ve de bunlarin duiuk alagimli celiklerle
35 birlestiriimesinde ve kapi celiklerin kaynaginda kullanilir
e -60 °C ile +350 °C arasindaki servis sicakliklarina
dayaniklidir.
» Koruyucu Gaz: CO, veya M21
« Rutil tip cabuk katilasan 6zlu teldir.
, » CrNiMo alasimli, 316L tipi, ostenitik mikroyapida kaynak
Akma Dayalglgll (N/mm?) metali verir.
* %13 Cr'lu celikler, yuksek karbonlu veya stabilize olmus
- 2!
ELOXCOR v Gelme Dayznimi {N/mm’) 316 kaliteler ile diistik karbonlu 316L kalite paslanmaz
S 316 L AWS A5.22 Centik Dayamimi (150-V/-110°c)  Geliklerin kullanildigi gida, kimya, ilag, tekstil, boya ve 120
E316L T1-1/-4 357 benzeri endustri tesislerindeki, makine, tecizat ve
Uzama (Lo=5 do) (%) donanimlarinin kaynak islerinde kullanilir.
32 »-116 °C ile +400 °C arasindaki servis sicakliklarina
dayaniklidir.

e Koruyucu Gaz: CO, veya M21

o Rutil tip hizli katilasan 6zlU kaynak telidir. CrNiMo alasimli,

Sl B L) 22009 tipi, Ostenitik-ferritik mikroyapida kaynak

630 metali verir.
TS EN ISO 17633-A Cekme Dayanimi (N/mm?) « Gerilim korozyon ¢atlamasi ve bilhassa klor ve hidrojen
ELOXCOR T2293NLPMICI 780 stlfur gibi ortamlarda korozyona karsi mikemmel 150
S 2209 AWS A5.22 Centik Dayanimi (ISO-V/-60°C) = dayanim gosterir. '
E2209 T1-1/-4 323 « Dubleks paslamaz celikler ve benzeri malzemelerin
Uzama (Lo=5 do) (%) birlestirilmelerinde kullanilir.
28 » Cok iyi korozyon dayanimina sahiptir

e Koruyucu Gaz: CO, veya M21

Sert Dolgu Tozalti Ozlii Teller

URUN NORMLARI MEKANIK DEGERLER KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIKLERI CAP (mm)

» Sicaklik, termal yorulma, korozyon ve metal metale
surtnmeye maruz kalan pargalarin kaynaginda kullanilan

Sertlik sert dolgu tozalti 6zlu kaynak telidir.
Tek Paso » Martensitik yapida kaynak metali verir.
SUBCOR AWS A5.23 % e « Martensitik ve martensitik-ferritik yapidaki celik dakamler, 240
41 NiMo-LH ~EC 410 NiMo Uc Paso hadde ve dbévme amacli takim geliklerinin kaynaklarinda 280
41 HRC kullanilir.
» Geka ELIFLUX BFB veya BSS tozalti tozuyla birlikte
kullanilir.
« Sicaklik, termal yorulma, korozyon ve metal metale
surtnmeye maruz kalan parcalarin kaynaginda kullanilan
TSir;lik sert dolgu tozalti 6zlU kaynak telidir.
ek Paso » Martensitik yapida kaynak metali verir.
415H'B|\§:(?'\R/|H N,?gvjlgs,{lziao 40 HRC * Martensitik ve martensitik-ferritik yapidaki celik dokumler, ggg
hfe) Ug Paso hadde ve dovme amacgli takim c¢eliklerinin kaynaklarinda
45 HRC kullanilir.
» Geka ELIFLUX BFB veya BSS tozalti tozuyla birlikte
kullanilir.

www.gedikkaynak.com.tr 19
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URUN

S1L

S2

S21

S3

S4L

S4 AL

S5

L-Ag2P

L-Ag5P

KOMPOZISYON

Sn

Si

Sn
Si
Zn

Cu

Sn

Si

Zn

Cu

Sn

Ag

Cu

Ag

(%)

0.8
0.3
0.3

Kalan

1.8
0.2
Kalan

59.0

0.5
0.2
Kalan

60.0

7.0
0.3
Kalan

52.0

0.20
6.0

Kalan

7.5-10
0.5-15
<1
Kalan

93.0
7.0

2.0
6.2
91.8

5.0
6.0
89.0

MEKANIK ve FiZiKSEL OZELLIKLER

Cekme Dayanimi (N/mm?) :
Centik Darbe Dayanimi (J) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Sertlik (HB)

Erime Araligi (°C)
Elektrik iletkenligi
(20°C)(Sm/mm?)

Isil iletkenlik (W/m.K)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Sertlik (HB)

Erime Araligi (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)

Uzama (Lo=5 do) (%)
Sertlik (HB)

Erime Araligi (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Sertlik (HB)

Calisma Sicakliklar (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Gekme Dayanimi (N/mm?) :

Akma Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%))
Sertlik (HB)

Erime Araligi (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Sertlik (HB)

Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)
Calisma Sicakliklar (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)
Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)

Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)
Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

200

70

30

60
1020-1050

15-20
120-170
8.9

430

30

110

870 - 890
8.4

400

30

100

875 - 895
8.4

690-785
15

130
890-920
8.7

300

150

20

80
910-1040
8.7

580

20

130
1030-1040
7.5

250

5
710-820
720

8.1

250

5
650-810
710

81

250

8
650-810
710

8.2

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIiKLERIi

« Saf bakirlarin birlestirme ve dolgu kaynaklarinda kullanilir.

¢ Asiri 1sinmaya dayanimli kaynak metali verir.

o Ark ocaklarinin elektrot tutucularini, yuksek firin
tuyerlerini, radyatér ve yag sogutucularini olusturan
bakir malzemelerin kaynaginda kullanilir. 3 mm’den ince
bakir malzemelere en az 300°C 6n i1sitma yapilmali,
daha kalin malzemeler icin her Imm kalinlik igin 6n
isitma sicakligr 100°C artirilmali ve 6n isitma sicakligi
asla 600°Cyi ?egmemehdlr. . . .

¢ Demir ve Nikel bazli malzemelerin sert lehimlemesinde
kullanilir. _ o

* Normal alev segilmelidir.

* TIG kaf/nagmda Argon veya Ar+He karisim gazlari
kullanilir,.

e Celiklerin, piringlerin, nikel ve alasimlarinin, dokme
demirlerin ve katilasma sicakligi 950°C tzerinde olan
bakir alasimlarin sert lehimleme ile kaplama ve
birlestirmesinde kullanilir.

» Galvaniz kapli borularin, ¢inko kaplamalarina zarar
vermeden sert lehimlemeyle birlestirilmesine uygundur.

«Gekatek Flux F-SH2 dekapaniyla kullanilir.

« Celik ve bakirlar icin normal alev, piring bronz ve galvaniz
kapli malzemeler icin oksijeni fazla alev secilmelidir.

« Celiklerin, piringlerin, nikel ve alasimlarinin, dokme
demirlerin ve katilasma sicakligi 950°C Uzerinde olan
bakir alasimlarin sert lehimleme ile kaplama ve
birlestirmesinde kullanilir.

* Galvaniz kapli borularin, ¢cinko kaplamalarina zarar
vermeden sert lehimlemeyle birlestirilmesine uygundur.

eGekatek Flux F-SH2 dekapaniyla kullanilir.

« Celik ve bakirlar icin normal alev, pirin¢ bronz ve galvaniz
kapli malzemeler icin oksijeni fazla alev secilmelidir.

* Yeni gumus alasimli nikel iceren piring kaynak
cubugudur.

* Korozyon ve asinma dayanimi, mekanik ozellikleri ve
1slatma kabiliyeti oldukga yuksektir.

« Celiklerin, dokme demirlerin, nikel ve alasimlarinin
birlestirmesinde kullanilir.

» Gekatek Flux F-SH2 dekapaniyla kullanilir.

* Normal alev secilmelidir.

» Bakir ve kalay bronzlarinin birlestirme, dolgu ve kaplama
kaynaklarinda kullanilir.

 Ayrica piring malzemelerin, pirin%lerle, eliklerle, dokme
Eelrlmrllerle ve de bakir ve alasimlariyla kaynaginda

ullanilir.

* Korozyon dayanimi, asinma dayanimi ve yatak olma
kabiliyeti yuksek bir dolgu metali (Fosfor bronzu) verir.

« Kaynak kabiliyeti oldukc¢a yuksektir. 10 mm’den buyuk
fosfor bronzu malzemelere 100-250°C 6n isitma

apilmalidir. ] . .

. 5 el?mr lve Nikel bazli malzemelerin sert lehimlemesinde

ullanilir.

* Normal alev secilmelidir. TIG kaynaginda Argon gazi
kullanilir.

e Aluminyum bronzlarinin ve yuksek mukavemetli
bakir-cinko alasimlarinin birlestirme ve dolgu
kaynaklarinda, dokme demirlerin ve celiklerin yuzey
kaplama kaynaklarinda kullanilir.

e Celiklerin, bakir ve bakir alasimlariyla birlestirme
kaynaklarinda kullanilir.

* Dolgu metali, deniz suyuna, korozyona ve kavitasyona
oldukga direncli, metal-metal asinma dayanimi ise
oldukga yuksektir.

» TIG kaynaginda Argon gazi kullanilir.

» Bakir ve bakir alaﬂmlarlnln, kizi do6kum piringler ve
bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir.

 Oldukca yuksek akiskanliga sahiptir. . )

« Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde
kullanilmaz. - )

« Bakirin bakira birlestirilmesinde dekapana gerek yoktur.

« Bakir alasimlari, piring ve bronzlarda Gekatek Flux F-
SH2 dekapaniyla kullanilir.

 Asetileni fazla alev secilmelidir.

» Bakir ve bakir alasimlarinin, kizil dokUm piringler ve
bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir.

« Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde
kullanilmaz.

» Gekatek Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

* Normal alev secilmelidir.

« Bakir ve bakir alasimlarinin, kizi ddkum piringler ve
bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir.

o Gekatek L-Ag2P’e gore daha iyi bir suneklige sahiptir.

» Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde
kullanilmaz.

* Gekatek Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

¢ Normal alev secilmelidir.

www.gedikkaynak.com.tr

CAP (mm)

2.0x1.000
3.0x500

2.0x1.000
3.0x1.000
4.0x1.000

15x1.000
2.0x1.000
2.5x1.000
3.0x1.000
4.0x1.000
5.0x1.000

2.0x1.000

2.0x1.000

15x500
2.0x500
3.0x500

15x500
2.0x 500
3.0x500

15x500
2.0x500
3.0x 500



URUN

L-Ag15P

L-Ag20

L-Ag20FC

L-Ag30

L-Ag30FC

L-Ag40

L-Ag40FC

L-Ag55

L-Ag55FC

KIMYASAL

KOMPOZISYON MEKANIK ve FiZiKSEL OZELLIKLER

Ag

Ag
Si

Cu
Zn
Cd

Ag
Si

Zn
Cd

Ag
Si

Zn
Cd

Ag
Si

Zn
Cd

Ag
Si

Zn
Cd

Ag
Si

Zn
Cd

Ag
Cu
Zn
Sn

Ag
Cu
n

Sn

(%)

5.0
80.0

2.0
0.2
40.0
Kalan

15.0

20.0
0.2
40.0
Kalan

15.0

30.0
0.5
28.0
Kalan

21.0

30.0
0.5
28.0
Kalan

21.0

40.0
0.5
20.0
Kalan

21.0

40.0
0.5
20.0
Kalan

21.0

55.0
21.0
22.0
2.0

55.0
21.0
22.0
2.0

Gekme Dayanimi (N/mm?) :

Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)
Calisma Sicakliklar (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Galisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Galisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm3)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Galisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Galisma Sicakliklar (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Calisma Sicakliklari (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

Cekme Dayanimi (N/mm?)
Uzama (Lo=5 do) (%)
Erime Araligi (°C)

Calisma Sicakliklar (°C)
Yogunluk (kg/dm?)

250

10
650-800
710

8.4

: 350-430
1 25

: 605-765
. 750

: 8.8

: 350-430

- 605-765
: 750
. 88

1 380-470
. 30

: 600-690
: 680

1 9.2

1 380-470
: 30

: 600-690
. 680

1 9.2

: 410-510
0 25

1 595-630
: 610

: 9.3

: 410-510
0 25

: 595-630
1 610

: 93

1 330-430
: 25

: 620-660
: 650

: 94

1 330-430
0 25

© 620-660
: 650

: 94
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Kaynak ve Sert Lehim Cubuklan

KULLANILDIGI YERLER ve OZELLIiKLERi

» Bakir ve bakir alasimlarinin, kizil dokum piringler ve
bronzlarin sert lehimlemesinde kullanilir.

o Gekatek L-Ag5P'e gdre daha iyi bir stineklige sahiptir.

* Nikel ve demir iceren malzemelerin sert lehimlemesinde
kullanilmaz.

» Gekatek Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

* Normal alev secilmelidir

» Bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve alasimlarinin, dokme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.
Asetileni fazla alev secilmelidir.

Bakir ve bakir alasimlarinin, nikel ve alasimlarinin, dokme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

L-Ag20FC dekapan kapli 20% gumus alasimli sert lehim
telidir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Bakir ve bakir alagsimlarinin, nikel ve alagsimlarinin, dékme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas ugclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

GeKaTec Flux. F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Bakir ve bakir alasimlarinin, nikel ve alasimlarinin, dékme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

L-Ag30FC dekapan kapli 30% gumus alasiml sert lehim
telidir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Bakir ve bakir alasimlarinin, nikel ve alasimlarinin, dokme
demirlerin, celiklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Bakir ve bakir alasimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dokme
demirlerin, celiklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

GeKaTec Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Kadmiyum icermeyen gumuslu sert lehim telidir.
Deniz suyuna ve korozyona dayaniklidir.

Saglik ekipmanlari ve gida sektortinde kullanilir.

Bakir ve bakir al.ailmlannm, nikel ve alagimlarinin, ddkme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz gellklerln ve kesici
elmas uglarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

Gekatek Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.

Asetileni fazla alev secilmelidir.

Kadmiyum icermeyen gumuslu sert lehim telidir.
Deniz suyuna ve korozyona dayaniklidir.
Saglik ekipmanlari ve gida sektérunde kullanilir.
Bakir ve bakir alasimlarinin, nikel ve alagimlarinin, dokme
demirlerin, geliklerin, paslanmaz celiklerin ve kesici
elmas uclarin sert lehimlemesinde ve bu metallerin
birbirleriyle birlestirilmesinde kullanilir.

Gekatek Flux F-SH1 dekapaniyla kullanilir.
Asetileni fazla alev secilmelidir.

CAP (mm)

15x500
2.0x500
3.0x500

15x500
2.0x 500
3.0x500

15x500
2.0x500
3.0x500

15x500
2.0x500
3.0x500

15x500
2.0x 500
3.0x500

15x500
2.0x500
3.0x500

15x500
2.0x500

15x500
2.0x500
3.0x500

1.5x500
2.0x500
3.0x500
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Kariyerinizin
baslangic noktasi
Istanbul
Sedik
Universitesi

GUZEL SANATLAR VE MiMARLIK FAKULTESI
- Gorsel iletisim Tasarimi

- I¢ Mimarlik ve Cevre Tasarimi

- Mimarlik

- Moda ve Tekstil Tasarimi

iKTiSADI IDARI VE

SOSYAL BiLIMLER FAKULTESI

- Siyaset Bilimi ve Kamu Yonetimi
- Uluslararasi lliskiler

- Uluslararasi Ticaret ve Finans

MUHENDISLIK FAKULTESI

- Elektrik-Elektronik Muhendisligi

- Makine Mihendisligi

- Mekatronik Muhendisligi

- Metalurji ve Malzeme Muhendisligi

SPOR BiLIMLERi FAKULTESI

- Antrenorlik Egitimi

- Beden Egitimi ve Spor Odretmenligi
-Spor Yoneticiligi

MESLEK YUKSEKOKULU PROGRAMLARI

- Adalet - Grafik Tasarimi

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

- Biyomedikal Cihaz Teknolojisi - Kaynak Teknolojisi

- Dis Ticaret - Kimya Teknolojisi

- Elektrik - Makine

YABANCI DILLER YUKSEKOKULU

- Mekatronik

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

- Tibbi Goruntuleme Teknikleri

DAHA iYi EGITiM VE ARASTIRMA iCiN BiZE KATILIN...

www.gedik.edu.tr




Sedik ile
Iki Miihendislik
Diplomasi...

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

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

YENI BiR UZMANLIK VE DiPLOMA iCiN BiZE KATILIN ...

www.gedikegitimvakfi.org.tr
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Uzmanlik
Sertifikalari
Sedik'te...

Gedik Test Merkezi (GTM) tahribatsiz muayene (NDT) konusunda
endustriyel hizmetler, egitim ve personel belgelendirilmesi
gerceklestirmekte ve boru imalat, gemi insa, celik yapi, makine
imalati, enerji ve otomotiv gibi sektorlere hizmet vermektedir.

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

TS EN ISO/IEC 17024

edilmis GTM'den alabilirsiniz.

—, , |
www.gediktest.com




Sedik Egitimleri ile
Kariyerinize Yon Verin

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

Seminer Konulari

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

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

www.gedikegitimvakfi.org.tr




Sedik Robot

Tasarliyor,
Uyguluyor,
Egitiyor...

Gedik Robot, sanayiye robot otomasyon & / \
\

sistemleri tasarliyor ve kuruyor.

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

operatorlerine yonelik periyodik egitimler duzenliyor.




Metal Sedik Dokium ile
Sekilleniyor

1967'den beri faaliyet gosteren
Gedik Dékiim ve Vana;

e Kum DoOkum
. Hassa§ Dokum
e \Vana Uretimi

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

4 Tesislerimizde Uretilen Termo® vanalar,

'\ endustriyel tesisler, enerji santralleri,

kimya, petrol, gemi insa endustrileri,

L4sitma ve sogutma, buhar, kizgin su, LPG,

: "dogal gaz ve benzeri uygulamalarda
" kullanilmaktadir.

www.gedikdokum.com




Kitalar Birlestiren Guc...
Sedik Kaynak

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

52 deneyimimizle kitalar birlestirdik...

GURURLUYUZ...

Gedik Kaynak
1963'den beri

www.gedikkaynak.com




s Gedik Kaynak

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

www.gedikkaynak.com.tr

s Gedik D6kiim ve Vana

Gedik D6kum ve Vana San. ve Tic. A.S.
Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik-istanbul / Turkiye
T +90 216 307 12 62 F +90 216 307 28 68-69 termo@gedikdokum.com.tr
Sakarya Fabrika
Sakarya 2.0SB 11 No'lu Yol No: 6 54300 Hendek - Sakarya / Turkiye
T +90 264 290 12 00 F +90 264 290 12 21 dokum@gedikdokum.com.tr

www.gedikdokum.com

< Gedik Egitim Vakfi

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

www.gedikegitimvakfi.org.tr

ISTANBUL _,
Gedik Universitesi

. Istanbul Gedik Universitesi :
Cumhuriyet Mahallesi, Ilkbahar Sokak No: 1 34876 Yakacik-Kartal-Istanbul / TUrkiye
T +90 216 452 45 85 - 444 5 438 F +90 216 452 87 17 info@gedik.edu.tr

www.gedik.edu.tr

s Gedik Test Merkezi

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

www.gediktest.com

29
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s Gedik Kaynak

1963'den beri...

ADANA
ANKARA
ANTALYA
BURSA

s GeKaTec

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

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

< Gedik Holding

KT-GK 002/01-TR



