


	Электроды GEDIK WELDING для сварки углеродистых и низколегированных сталей 
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	Электроды с рутиловым покрытием

	Наименование
	Стандартизация
	Химический состав
	Механические свойства наплавленного металла

	
	AWS 5.18
	EN ISO 2560-A
	C
	Si
	Mn
	

	[bookmark: _Hlk62386049]Электрод рутил-основного покрытия большой толщины. Пригоден для сварки напорных труб. Гладкие сварные валики без подрезов. Тип тока AC (DC-).

	GRANIT
	E 6013 
	E 38 2 RB 12
	0.08
	0.2
	0.5 
	σт, МПа-380
	  σв, МПа -470-570 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Рутил - целлюлозные электроды этой группы широко применяются для сварки изделий из низколегированных либо углеродистых сталей на постоянном и переменном токе. Эффективная сварка вертикальных швов. Используется также для сварки закрытых сосудов и трубопроводов с ограничениями по прочности сварных соединений до 500 Мпа. Тип тока AC (DC-).

	EGE
	E 6013 
	E 38 0 RC 12
	0.08
	0.4 
	0.5 
	σт, МПа-380
	  σв, МПа – 470-550
	Δ, % - 22
	 Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Этими электродами сваривают детали из сталей, содержащих углерод больше одного процента или из низколегированных сталей.  Сварка производится как на преременном так и постоянном токе. Электроды данной марки не чувствительны к ржавчине и другим поверхностным загрязнениям. Характеризуются низким уровнем теплового влияния и разбрызгивания металла. Легким первоначальным и повторным возбуждением дуги. Тип тока AC (DC-).

	ELIT
	E 6013
	E 42 0 RR 12
	0.07
	0.3
	0.5
	 σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-610 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Электроды этой группы широко применяются для сварки изделий из низколегированных либо углеродистых сталей на постоянном и переменном токе. Тип тока AC (DC-).

	PANTERA
	E 6013 
	E 42 0 RR 12
	 0.08 
	  0.4  
	0.5  
	 σт, МПа-420
	  σв, МПа – 510-610
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Электроды этой группы c рутил-целлюлозным покрытием широко применяются для сварки изделий из низколегированных либо углеродистых сталей на постоянном и переменном токе. Они позволяют получать сварочные швы с достаточно высокой ударной вязкостью и пластичностью. Их можно использовать в согнутом виде для сварки в труднодоступных местах, так как их покрытие достаточно эластичное. Эффективны при сварке потолочных и вертикальных швов. Используются при сварке трубопроводов (особенно корня шва), цистерн и котлов. Тип тока AC (DC-).

	LOTUS
	E 6013
	E 42 0 RC 11
	0.07
	0.3
	0.4
	 σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-610 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Электродное покрытие средней толщины, обеспечивающее гибкость стержня электрода без деформации покрытия электрода. Удобство использования при сварке материалов в труднодоступных местах. Возможность сварки в вертикальном нижнем положении. Тип тока AC (DC-).

	STEP
	E 6012 
	E 42 0 RC 11 
	0.06 
	0.35 
	0.45 
	 σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-610 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Электродное покрытие, обеспечивающее гибкость стержня электрода без деформации покрытия электрода. Возможность сварки в труднодоступных местах.  Возможность сварки в вертикальном положении вниз. Тип тока AC (DC-).

	INTER
	E 6013
	E 38 0 RC 11
	0.06 
	0.3
	0.5  
	σт, МПа-390
	  σв, МПа -470-590 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Используется для Armco Iron (С <0.02 ) сталей с очень низким содержанием углерода и кремния, сварке оцинкованых емкостей и ванн, сварки изделий с гальваническим покрытием. Образование брызг в небольшом количестве. Легко удаляемые шлаки после сварки. Тип тока AC (DC-).

	ELIT ARMCO
	 
	E 35 A RR 12 
	0.05  
	0.2 
	0.3   
	 σт, МПа-355
	  σв, МПа -440-560 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Устойчивость к сильному току. Высокая эффективность сварки (около 160%). Экономия затрат на сварку с разделкой кромок и угловую сварку плоских кромок. Тип тока AC (DC-).

	CEM
	E 7024
	E 42 0 RR 53  
	0.07   
	0.4
	0.7  
	 σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-610 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        



	Электроды с основным покрытием

	Наименование
	Стандартизация
	Химический состав
	Механические свойства наплавленного металла

	
	AWS 5.18
	EN ISO 2560-A
	C
	Si
	Mn
	

	Данная марка электрода используется в сварке конструкций с риском образования трещин, сварке толстых деталях и ремонтной сварке изделий из неизвестных сталей и сварке высокоуглеродистых сталей. Для корневого прохода рекомендуется полярность постоянного тока (-) Требование повторной сушки в течение минимум 2 часов при температуре от 300-350 ° C. Это основной электрод с низководородным покрытием и с КПД ~ 110%. Тип тока DC (-) для корневого прохода/иначе DC (+).

	     LASER B 43
	E 7016-1 H4 
	E 38 4 B 42 H5 
	0.06 
	0.5
	0.7  
	σт, МПа-400
	σв, МПа – 490-600
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Универсальный электрод c основным низко водородным покрытием, гарантирующий отличную свариваемость, высокое качество и прекрасный внешний вид сварного шва. Характеризуется низким уровнем газообразования и разбрызгивания металла во время сварки, легким первоначальным и повторным возбуждением дуги, удалением шлаковой корки. Предназначен для сварки особо ответственных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей, обладающих высоким риском образования трещин. Широко применяется в машиностроении, судостроении, строительстве мостов, автомобилестроении и ремонте стальных конструкций, характеристики которых неизвестны. Так как электрод имеет не очень чувствительное покрытие, он может использоваться на строй площадках.

	LASER B 47
	E 7018 H4
	E 42 4 B 42 H5
	0.07
	05
	1.0 
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-600 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Пригодность для сварки в сети переменного тока. Пригоден для сварки во всех пространственных положениях, за исключением сварки в вертикальном нижнем положении. Отличная прочность и выносливость сварных соединений. Пригоден для сварки стальных конструкций, котлов, контейнеров, при сварке изделий машиностроения и судостроения. Хорошие результаты при сварке загрязненных и высокоуглеродистых сталей. Наплавляемые слои с очень низким содержанием водорода. Эффективен при формировании сварочных буферных слоев при наплавке высокоуглеродистых сталей. При этом восстановление металла в шве составляет 125%. Необходимость повторной сушки не менее 2х часов при температуре 300-350 ˚С. Тип тока AC DC (+)

	    LASER B 47-A
	E 7016-1 H4
	E 42 4 B 32 H5
	0.07
	0.6
	1.0
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -500-610 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Пригоден для использования при сварке во всех пространственных положениях, за исключением сварки в вертикальном нижнем положении.  Отличная прочность и выносливость сварных соединений. Пригоден для сварки стальных конструкций, котлов, контейнеров, эффективен в машиностроения и строительстве высотных конструкций, а также для сварки загрязненных и высокоуглеродистых сталей. Пригодность для формирования сварочных буферных слоев при наплавке высокоуглеродистых сталей. Сварные наплавки с очень низким содержанием водорода Восстановление металла шва около 110%. Необходимость повторной сушки в течение минимум 2 часов при температуре от 300-350 ° C. Тип тока DC (+)

	LASER B 50
	E 7018-1 H4
	E 42 5 B 42 H5
	0.08
	0.5
	1.1 
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-630 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Пригоден для использования при сварке во всех пространственных положениях, за исключением сварки в вертикальном нижнем положении.  Высокая пластичность при низких температурах до -50 ° C. Пригоден для использования при сварке загрязненных и высокоуглеродистых сталей. Сварные наплавки с очень низким содержанием водорода. Высококачественные сварочные металлы с более высокими показателями прочности. Необходимость повторной сушки в течение минимум 2 часов при температуре от 300-350 ° C. Тип тока DC (+).

	LASER B 55
	E 7018-1 H4
	E 46 5 B 42 H5
	0.08
	0.4
	1.4
	σт, МПа-460
	  σв, МПа - 530-650 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Применяется при сварке мелкозернистой высокопрочной стали и при сварке деталей при низких температурах до (- 60) C°. Применяется для более безопасной сварки при соединении толстых и массивных деталей. Сварочная производительность металлоконструкций с производительностью 120%. Необходимость повторной сушки в течение минимум 2 часов при температуре от 300-350 ° C. Тип тока DC (+). 

	LASER B 55-S
	E 7018-1 H4
	E 46 6 B 42 H5
	0.08
	0.4
	1.4 
	σт, МПа-460
	  σв, МПа -530-650 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	
Пригоден для использования при сварке во всех пространственных положениях, за исключением сварки в вертикальном нижнем положении.  Отличная прочность и выносливость сварных соединений. Пригоден для сварки стальных конструкций, котлов, контейнеров, при сварке изделий машиностроения и судостроения. Хорошие результаты при сварке загрязненных и высокоуглеродистых сталей. Сосуды под давлением, используемые в производстве. Пригодность для формирования сварочных буферных слоев при наплавке высокоуглеродистых сталей. Сварные наплавки с очень низким содержанием водорода. Необходимость повторной сушки в течение минимум 2 часов при температуре от 300-350 ° C. Тип тока DC (+)

	LASER B 60
	E 7018 H4
	E 42 4 B 42 H5
	0.08
	0.6
	1.2 
	σт, МПа-420
	  σв, МПа- 520-630 
	Δ, % - 24
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	



	Электроды с целлюлозным покрытием

	Наименование
	Стандартизация
	Химический состав
	Механические свойства наплавленного металла

	
	AWS 5.18
	EN ISO 14343-A
	C
	Si
	Mn
	Mo
	Ni
	

	Пригодность для использования при сварке трубопроводов большого диаметра для сырой нефти, природного газа и воды, а также для корневого шва или наплавки судов, резервуаров, котлов и стальных конструкций. Глубокий проплав при сварке во всех положениях. Наиболее подходит для сварки в вертикальном нижнем положении. Возможность использования в высокосернистом газе - включая приложения (согласно HIC Test NACE TM-0284). Тип тока DC (-) для корневого прохода/иначе DC (+).

	LINK 6010   
	E 6013 
	E 38 3 C 21
	0.12
	0.2
	0.6 
	0.3
	
	σт, МПа-380
	  σв, МПа -470-540 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Применяется для корневых и присадочных проходов во всех положениях сварки высокопрочных сталей, сборочных трубопроводов, закрытых резервуаров и котлов, стальных конструкций. Глубокое проникновение, особенно (полученное) в вертикальном положении вниз. DC (+)

	LINK 7010-G
	E 7010-G 
	E 42 2 Mo C 21
	0.10
	0.15
	0.4 
	
	
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -510-590 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Пригоден для использования при сварке высокопрочных стальных трубопроводов большого диаметра и особенно для горячих, присадочных и заглушек. Глубокое проникновение, особенно (полученное) в вертикальном положении вниз. Для корневого прохода рекомендуется использовать электрод GeKa LINK 6010. DC (+)

	LINK 7010-P1
	E 6013 
	E42 3 C 21
	0.15
	0.2
	1.0 
	
	
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -500-640 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Возможность использования во всех положениях сварки стыков трубопроводов из высокопрочной низколегированной стали. Возможность использования при сварке во всех положениях, особенно в вертикальном нижнем положении. Возможность использования в высокосернистом газе - включая приложения (согласно HIC Test NACE TM-0284). Для сварки корневого прохода рекомендуется GeKa LINK 6010. DC (+)

	LINK 8010-G
	E 8010-G
	E Z 46 3 Mo C 21
	0.14
	0.2
	0.9 
	0.15
	  0.2
	σт, МПа-460
	  σв, МПа -550-650 
	Δ, % - 20
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Возможность использования во всех положениях сварки стыков трубопроводов из высокопрочной низколегированной стали. Возможность использования при сварке во всех положениях, особенно в вертикальном нижнем положении. Может использоваться в высокосернистых газах. Для сварки корневого прохода рекомендуется GeKa LINK 6010. DC (+)

	LINK 8010-P1
	E 8010-P1
	E 46 3 1 Ni C 21
	0.14
	0.2
	0.9 
	
	  0.6
	σт, МПа-460
	  σв, МПа -550-650 
	Δ, % - 20
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	

	        Сварочные проволоки GEDIK WELDING для сварки углеродистых и низколегированных сталей
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	Наименование
	Стандартизация
	           Химический состав
	Механические свойства наплавленного металла

	
	AWS 5.18
	EN ISO 2560-A
	  C
	   Si
	   Mn
	   Ti
	   Zr
	  Al
	

	Сварка тонкостенных деталей. Сварка корневого прохода. Сварка оцинкованных изделий. Сварка труб. Защитные газы: TIG; Ar MAG; 20% CO2 - 80% Ar или чистый CO2.  TIG (DC-)/ (MAG (DC+).

	SG1
	ER 70S-3
	G2Si
	0.10
	0.6
	1.2
	
	
	
	σт, МПа-400
	  σв, МПа -530
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Проволока для сварки мягких и низколегированных сталей, а также тонкостенных материалов. Благодаря тройному раскислению алюминием, титаном и цирконием, а также марганцем и кремнием, проволока способна производить эффективные сварные швы, когда свариваемая сталь ржавая, грязная, окрашенная грунтовка. Рекомендуется для сварки труб и корневых проходов при строительстве тяжелых судов. Также для сварки сталей, поверхность которых будет покрыта (например, оцинкованная и т. д.). Защитные газы: TIG  - 100% Ar. / Для MAG можно использовать смесь Ar + CO2. 

	SG 70 S-2
	ER 70S-2
	G2Ti
	0.05
	0.55
	1.1 
	0.12
	  0.07
	  0.11
	σт, МПа-400
	  σв, МПа -480 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Металлоконструкции и машиностроение. Сварка судов, котельных, трубных деталей. Сварка тонкостенных сталей. Сварка тонких листов в автомобильной промышленности. Идеальная плавная подача, отличные сварочные характеристики. Защитные газы: MAG; Смесь газов Ar + CO2, TIG - 100% Ar.

	SG2
	ER 70 S-6
	G3Si1
	0.18
	0.85
	1.45
	
	
	
	σт, МПа-420
	  σв, МПа -500-640
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        

	Используется для тех же целей сварки, что и SG2. Ее прочность повышается за счет увеличения Si-Mn. Низкое разбрызгивание, хотя используется в атмосфере CO2. Отличная подача проволоки. Защитные газы: MAG; Смесь газов Ar + CO2, TIG - % 100 Ar.

	SG3
	ER 70 S-6
	G4Si1
	0.10
	1.0
	1.7
	
	
	
	σт, МПа-460
	  σв, МПа -540-680 
	Δ, % - 22
	Работа удара KV,       
  Дж (+20˚С -47)        
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