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KOBATEK Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$.'nin tescilli markasidir.
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Marka No : 130797
Cesidi : Ticaret
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KORUYUCU BAKIM TEKNOLOJISI

Marka Sahibi : KAYNAK TEKNiGI SANAYi VE TICARET ANONIM SiRKETI
Tabiyeti : TURKIYE CUMHURIYETI

Adresi : Yakacikalti, Ankara Asfalti, Yanyol Uzeri, Mermer Sk. No:16, 81450
Kartal ISTANBUL

Emtias: : 06,09
Kaynak elektrodu, tozalt kaynak teli, gazalti kaynak teli,demir tel.

Isbu Marka ilk defa 15/11/1991 tarihinde tescil edilmis olup, 556 Sayih
8\ Markalarin Korunmasi Hakkinda Kanun Hiikmiinde Kararnamenin 40. maddesi
Bl geregince 15/11/2001 tarihinden itibaren ON YIL miiddetle yenilenmistir.




Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

1 Mart 1974'de ortiili kaynak elektrodu tiretimi ile faaliyete gecen kurulusumuz, 1980'li yillanin basindan itibaren gazalt kaynak tellerinin
Uretimine baslamistir. 1992 yilinda, merkezi Amerika Birlesik Devletlerinin Cleveland sehrinde bulunan “The Lincoln Electric Company”
tarafindan dretilen kaynak makinelerinin Tirkiye distribitorligiind tistlenen Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S., The Lincoln Electric Co. ile
olan iligkisini 5 Mayis 1998'de esit payh ortakliga donstiirerek Avrupa, Rusya, Afrika ve Ortadogu pazarlarinda genisleme ve bu bolgelere
yapilanihracatta artis saglama yolunda biyik bir adim atmistir.

Kurulusun yabanci orta§l konumundaki The Lincoln Electric Co., kaynak tilketim malzemeleri, kaynak makineleri, kaynak jeneratorleri,
otomasyon ve robot sistemleri ve plazma kesme makineleri konularinda diinyanin 6nde gelen kuruluslarindan biri olma dzelligine sahiptir.
The Lincoln Electric Co. diinya genelinde sahip oldugu 18 dlkedeki sirket ortakiiklari ve 160 (lkede olusturdugu satis ofisleri ile genis bir
cografyada hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan iretilen “Askaynak” markall kaynak elektrodlar ve kaynak telleri yogun olarak kaynakli imalat sanayinde
kullanilirken, “Kobatek” markali irtinler 6zellikle tamir ve bakim kaynagi uygulamalari igin gelistirilmistir. Kaynak Teknigi ayrica, ortagi oldugu
The Lincoln Electric Co. tarafindan tretilen “Lincoln Electric” markali Griinlerin (kaynak elektrod ve telleri, kaynak makineleri vs ...) Tiirkiye
genelindeki satigini da stirdiirmektedir. 2000'li yillarda tescil ettirilerek satigina baglanan “Starweld” markali paslanmaz gelik ve aliiminyum
MIG ve TIG kaynak telleri ile 0zlu kaynak telleri ile “Expressweld” markall kaynak makineleri ise bir diger onemli Grin grubunu
olugturmaktadir. Kaynak ekipmanlarinin ve sarf malzemelerinin yaninda “Askaynak” markali agindiricilar ve “Harris” markali gaz armattirleri
kurulusun satigini gerceklestirdigi diger triin gruplaridir.

Gelisen pazar sartlar ve hizla artan satig hacmi nedeniyle 1974 yilindan itibaren istanbul'un Kartal ilcesinde tiretim yapan fabrika binasi 2007
yilinin ortasinda Kocaeli'ndeki yeni ve modern tretim tesisine tasinmigtir. Genel merkez ve fabrika binasi Kocaeli'ne bagh Gayirova ilgesinin
Sekerpinar Belediyesi sinirlar iginde olup, 22.000 m?'si kapali, toplam 40.000 m21ik bir alan iizerine kurulmustur. 1974'den beri faaliyet
gosteren Kaynak Teknigi, yillik 36.000 ton/yil 6rtiilil elektrod, 24.000 ton/yil gazalti kaynak teli, 5.000 ton/yil tozalt kaynak teli ve 1.500 ton/yil
TIG kaynak teli tiretim kapasitesine sahip olup Istanbul, Ankara, lzmir ve Adana'da bulunan 4 satis birosu, yurt genelinde genig bir alana
yayilan 800'e yakin bayisi ve yaklasik 300 ¢alisantile hizmet vermektedir.

Kaynak Teknigi tarafindan dretilen ve pazara sunulan tiim driinler yurt genelinde kalite imaji yiiksek ve giiclii bir konuma sahiptir. Kaynak
Teknigi ihracat kapasitesini de her gecen yil yikselterek arttirmig ve ihracattaki bu hizl biilyimeye paralel olarak 2010 yilinda 40'dan fazla
ulkeye satis gerceklestirilmistir.

Kaynak Teknigi, misteri memnuniyetini calismalarinin ana ilkesi olarak kabul etmekte ve bu ilke dogrultusunda etkin hizmet verme ve pazara
beklentilerden tstiin 6zelliklere sahip Griinler sunma felsefesini varliginin temel nedeni olarak benimsemektedir.

1995'de Turkiye'deki “ISO 9001 Kalite Giivence Sistemi Sertifikasi” alan ilk kaynak kurulusu olma 6zelligine de sahip olan Kaynak Teknigi,
American Bureau of Shipping (ABS), Bureau Veritas (BV), Lloyd Register of Shipping (LRS), Germanischer Lloyd (GL), Det Norske Veritas
(DNV), Tirk Loydu (TL), Russian Maritime Register of Shipping (RMRS) ve Registro Italiano Navale (RINA) gibi Lloyd kuruluglarindan alinan
Lloyd belgelerinin yanisira, TSE, TUV, DB, GOST, NAKS, SEPRO gibi yabanci onay kuruluslarindan alinan iiriin sertifikalarina da sahiptir.
Tirkiye'de “CE” sertifikasini almaya hak kazanan ilk kaynak kurulusu yine Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. olmustur.

1999 yilinda katldi§i yangmada kiiciik ve orta olgekli isletmeler kategorisinde “TUSIAD-Kalder Kalite Biiyiik Odiilii”nii kazanan Kaynak
Teknigi, pazarda sahip oldugu guiclii konumu bir kez daha belgeleyerek iilke geneline duyurma firsati bulmustur.
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KOBATEK Ortiilii Kaynak Elektrodlan, Ozlii Kaynak Telleri, MIG/MAG Kaynak Telleri

Ortiilii Kaynak Elektrodlari Sayfa 0zlii Kaynak Telleri Sayfa

Metal isleme Elektrodlari Sertdolgu Uygulamalar
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Kobatek T-546Co 36
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Kobatek T-570 38

Kobatek 46 8 Kobatek T-570B 39

Kobatek 418 9 Kobatek T-580 40

Kobatek 458 10 Kobatek T-S6Co 41

Zor Kaynak Edilen Ozel Gelikler

Kobatek 301 11

Kobatek 315 12 .

Kobatek 326 13 MIG/MAG Kaynak Telleri Sayfa

Kobatek 326-N 14

Kobatek 345 15 Diisiik Alagimh Yiiksek Dayanimh Gelikler

Kobatek 350 16

Kobatek 352 17 Kobatek MIG NiMoCr 42

Kobatek 358 18

Kobatek 381 19 Aliiminyum Alagimlan

Kobatek 382 20
Kobatek MIG AISi5 43

Aliiminyum Alagimlari Kobatek MIG AIMg5 44
Kobatek MIG AlMg4.5Mn 45

Kobatek 213 21

Kobatek 250 22 Bakir Alagimlan

Bakir Alagimlan Kobatek MIG CuSn 46
Kobatek MIG CuSn6 47

Kobatek 725 23 Kobatek MIG CusSi3 48
Kobatek MIG CuAI8 49
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Paslanmaz Gelikler

Kobatek 818 24
Kobatek MIG 307Si 50
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Kobatek 512 25 Kobatek MIG 310 53
Kobatek 520 26 Kobatek MIG 316LSi 54
Kobatek 540 27 Kobatek MIG 318Si 55
Kobatek 541 28 Kobatek MIG 347Si 56
Kobatek 543 29
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Kobatek 578 33 Kobatek MIG T-600/S 58
Kobatek S-643 34 Kobatek MIG T-650/S 59

Kobatek

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Giriintin klasifikasyonu incelenmelidir.
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Kobatek DuroRod 81 79
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Kobatek

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
onceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynaket icin genel bir iriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili tiriiniin klasifikasyonu incelenmelidir.



Hasar Mekanizmalari

Sik Kargilagilan Asinma Tiirleri

Yiiksek Dayamim ve Uzun Galisma Omri,
Asinma Tiiriine Uygun Uriiniin Secilmesiile Elde Edilir.

Hasar, makine parcalannin calisma ortamindaki mekanik,
kimyasal, elekiro-kimyasal ya da isil etkiler nedeniyle; (1) agirlik,
(2) sekil ve (3) olgii degisikligine ugramasi veya kinimasidir. Bu
durum; tesislerin ve makinelerin galisma verimlerinin azalmasi,
dahafazla enerji harcanmasi ve yedek parga kullanim oranlarinin
artmasi nedeniyle igletmelerin zarar gérmesine neden olur.
Yetersiz ve hatall tasanmin yaninda, agir dretim veya isletme
sartlan sonucu ortaya ¢ikan bu problemin 6niine gegmek igin
makine pargalarinin hangi neden veya nedenlerden dolayi
hasara ugradigini dogru olarak belirlemek ve hasara neden olan
etkenleri ortadan kaldirmak gerekir. Hasarl pargalarin yenileriile
degistirilmesi yerine birgok durumda kaynakli onarim iglemi yani
ONARIM KAYNAGI uygulamas! yapilir. Bazi durumlarda ise
pargalar periyodik bakima alinir ve aginma etkisi altinda galigan
yiizeyler kaynakla gliclendirilerek galisma omdrleri arttirilir. Bu
uygulamaise BAKIM KAYNAGI olarak adlandirilir.

Hasar mekanizmalar ; (1) Plastik deformasyon, (2) Yorulma
kinimasi ve catlama, (3) Kinlma (Kopma), (4) Stunme, (5)
Korozyon ve (6) Asinma olmak iizere 6 ana grupta incelenir :

Plastik Deformasyon :

Pargalarin, elastiklik sinirlanmin istine ¢ikan kuvvetlerin
etkisinde kalarak kalici sekil degisikligine ugramasidir. Sekil
yoniinden degi-siklige ugrayan bu tiir pargalar gorevlerini yerine
getiremeyeceginden kaynak teknolojisinde hasara ugramig
olarak kabul edilirler.

Yorulma Kirilmasi ve Gatlama:

Yorulma kinimasinda, pargaya etki eden degisken gerilmeler
mikro dizeyde elastiklik simrini gegmemektedir. Ancak
pargadaki bosluk ve kesit daralmalaninin bulundugu stireksiz
bolgelerin gevresinde bu sinir agilimakta ve bunun sonucunda,
Ozellikle her yik tekrarinda, ilerleyen ve zaman icerisinde
biylyerek parcanin kinlmasina neden olan bir catlak
olugmaktadir.

Kirima (Kopma) :

Pargada bulunan veya sonradan olugan bir gatlagin yiik altinda
ilerleyerek parcayl ikiye ya da daha fazla sayida pargaya
ayirmasina kirlma ad verilir. Kirllma stinek veya gevrek olabilir.
Gevrek kinlma pargada gozlenebilen bir plastik deformasyon
olusturmaksizin hizla meydana geldiginden stnek kinlmaya
oranla daha tehlikelidir.

Siinme:

Genellikle yiiksek ¢alisma sicakliklarinda karsilagilan bir hasar
turiidar. Yiiksek sicaklikta gcekme gerilmelerinin etkisi altinda
kalan parcanin zamanla plastik sekil degisikligine ugrayarak
gatlamasiveya kopmasidir.

Korozyon:

2 anagruptaincelenebilir ;

a) Kuru Korozyon : Sivilarin kararli olmadigi yiksek sicakliklarda
gazlarla metaller arasindaki kimyasal reaksiyon sonucunda
olusan korozyon tiriidiir. Kazanlarin alevle ya da sicak gazlarla
temas eden bolgelerinde olugan korozyon kuru korozyona
ornektir.

b) Elekiro-Kimyasal Korozyon :

Galisma ortami ile metal
yizeydeki elektrik yuklerinin hareketini iceren ve elektrik akimiile
kimyasal bir reaksiyonun birlesmesi sonucunda olusan
korozyon tiriidir. Bu korozyon tiriinin meydana gelmesi igin
gereken temel sart yiiksek dielektrik sabiti olan sivi bir ortamin
yani elektrolitin varhgidr.

Mg

SIKKARSILASILAN ASINMA TURLERi :

Abrazyon Asinmasi :

Kum ve oksit gibi metal olmayan partikiillerin metal yiizeyler
uzerindeki hareketleri dogrultusunda ortaya cikan asinma
seklidir. Gogu zaman siirekli gizgiler seklinde kendini gosterir. Bu
asinma tirtiniin siddetini ve yogunlugunu belirleyen faktorler ise;
asindiric partikdllerin sertligi, sekli, boyutu, hareket hizi, ortam
sicakligi, uygulanan basing ve aginan metalin cinsi ve sertligidir.

Abrazyon
Asinmasi
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Erozyon Asinmasi :

Sivi ya da gaz ortaminda tasinan abrazif pargaciklarin yizeye
belirli bir aci ile carpmasi sonucunda olusan asinma taridar.
Abrazyon aginmasinda oldugu gibi agindirici pargaciklarin hizi,
sertligi, sekli ve biyukliginiin yaninda garpma agisinin degeri
de erozyon asinma-sinin siddetini dogrudan etkileyen
faktorlerdir. Asinan malzemenin cinsi ve sertligi bu asinma
tiriinde de etkilidir.

_- Erbzyun_ Astnmasi
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Hasar Mekanizmalari - Uriin Dayanim Cizelgesi

Kavitasyon Asinmasi :

Hareket halindeki bir sivinin zerrecikleri, buharlagma
basincindan daha diisik basinca sahip bir ortamdan gegerken
buharlasmakta ve olusan buhar baloncuklar sivinin siriikleyici
etkisiyle yoluna devam ederek buharlagsma basincindan daha
yiiksek basingl bir ortama geldigi zaman yogunlagmaktadir. Sivi
buharninin bu sekilde yogun-lagsmasi ani olarak gelismektedir.
Yogunlasan buhar baloncugunu cevreleyen siviise yogunlagma
sirasinda olusan bosluga hiicum ederek burayi doldurur ve bu
olay sirasinda meydana gelen ani basing yikselmeleri basing
dalgalarina neden olur. Kavitasyonu olusturan da bu basing
dalgalanmalandir. Meydana gelen basing dalgalan metal
yuzeyine ¢arparak buradan metal pargaciklar koparmaktadir.

Adhezif Asinma (Metal-Metal Siirtiinmesi) :

Temas halindeki iki metalik yiizeyin birbirlerine gore géreceli
hareket etmesi sirasinda olusur. Bu hareket aninda yiizeydeki
mikroskopik pirizliklerin birbirlerine stirtinmesi ile olusan
mikro boyutlu kaynaklarin hareketin devam etmesi sonucu
kopmasi ve bundan dolayl yiizeyin aginmasi sdz konusudur.
Asinmanin giddetini arttiran temel faktorler ise; yiizey
piriizliluga, ortam sicakhdi, hareket hizi, ortam basinci, ara-
yiizey basinci ve aginan malzemenin sertligidir.

Metal-Metal
Siirtinmesi

7z |# %

Elektrodlar Lehim Telleri Dekapanlar
0zlii Teller MIG Telleri TIG Telleri
[ ]

Mikro-piilverize
Metal Alagimlari

Hasar Mekanizmalari - Uriin Sembolleri - Uriin Dayanim Cizelgesi - Kaynak Yontemleri

Uriin Dayanim Gizelgesi

Kobatek tarafindan kullaniciya sunulan her driinin temel
Ozellikleri dikdortgen skalalarla tanimlanmaktadir. Bu skalalarda,
ornegin sert dolgu elektrodlarinda oldugu gibi, galisma ortamina
gore dayanim dereceleri belirlenmis ve triiniin abrazyon, darbe,
basing, sicaklik, korozyon, kavitasyon ve erozyon gibi galisma
ortamlarindaki asinma faktorlerine uyumlulugu "0" ile "100"
arasinda degisen degerlerle ifade edilmistir.

Sert dolgu drinlerinin diginda kalan drtinlerde ise; catlama
direnci, islenebilirlik, mekanik dayanim, dolgu kalitesi ve 1si
girdisi gibitemel 6zellikler ele alinmustir.

0- 20 : Zayif (diisik)
21- 40 : Orta

41- 60 : lyi (yuksek)
61- 80 : Cokiyi
81-100 : Mikemmel

0 20 40 60 80 100

Basing Direnci

Darbe Direnci

Mekanik Dayanim

Sicaklik Dayanimi

isleme Kabiliyeti

Kaynak Yontemleri

Kaynak ilave metalinin Gzellikleri, alagimi olusturan kimyasal
elementler disinda; (1) Elektrod capi, (2) Ark boyu, (3) Ontav
sicakligi ve (4) Akim siddeti, cinsi ve kutup segimi gibi faktorlere
bagli olup, son madde kendiigerisinde :

- Yilksek amper degerleri
- Duistik amper degerleri

(Yontem-A)
(Yontem-B)

olmak iizere ikiye ayrilmistir.

YONTEM - A

Yiiksek akim degerlerinde calisma

Blytik ve kalin is pargalarina uygulanir. Yiiksek kaynak hizi ile
calisma olanag saglar. Ozellikle yiizeyinden parca kopan makina
ve donanimlanin kaynaginda ve g¢ok pasolu dolgu kaynag
uygulamalarinda kullanilan bir yontemdir.

YONTEM -B

Diigiik akim dederlerinde caligma

Kucik ve et kalinhigr ince olan parcalardaki asin 1simmayi ve
carpimayr 6nlemek ve ana metalin siirli oranda erimesiyle
koruyucu sertdolgu tabakasindan beklenen ozellikleri tam olarak
saglayabilmek amaciyla kullanilir. Ana metal (izerinde minimum

akicilik ve sivilagma elde edilir.




www.askaynak.com.tr

Uriin Bilgilerine Ulagmanin En Kisa ve Kolay Yolu

- Mozlla Firsfox

"www.askaynak.com.tr"

e | B oo anbsymab s di/uisbzi/Leini ek - hesneithobiazknts s kaynel e eh e Labee-322
1 1~

it ecicbies B I Ak |21 aberiee || knpra= BN

Oriinter

Kobatek 382

Kabztek

Genel Ozellikler

Crelilde halnr-nnanm kay=ag pguismalas icit gl sl st
Dosck v yokzok a.agm coiklzr, yaksk karbonlu golikor, takm
gelic e, hiz gellder yilkask nmasa bin geren gelider, kimyass|
aralizi biinmeyen glikzr vz Kaynzk kokiliycti
ok solienn sirle may iglomiesrde ko lari

edien paslanmez do'qu
ok pzsol. uvqu arma arda
e e dilcat e Imeii-

pranl=r s
Calgma z caky; + iize=nde Zlan omzmiaa
¥ llarwke =ikk=t adimalisin Kaynai son-s=i ol igan = ni
E=ndiigicren Erlay s kaliar

Kaynale Metalinin Mekanik Ozellikleri

Akma Dayanimi B¢ E2 (NI
Cokma Dayanmi - 80 25 N
Ui (L=5u) 20 2= %)
serdl 1120 280 4H3)

Onay Belgelen ve Sertifikalar

diin Onaytar
GOET TSEK

Kullamm Alznlan

» “eareve geblveme halpan
= Colk ik making givsle
» “hume calian

= SheuToyw silidileri

» Yiksak aagim pe ik g=ilar
= lirbin kanazn

* Hardra aiind e

« Garszh b elsker

Cigli.erin Agiman
ve Kinlan Dhglen

canak ke=me talimlasoin =adalzusunda tampon o sk

Kaynale Parametreleri ve Ambalaj Bilgileri

Akrn T ve Kulupar - 9 (+4/ A2

tap x Lay A ¥entemi U - Vantemi Kuw A
{mm} Kaynak Akimi [amper] Kaynak Akimy [Amper) {kg)
L5 % d50 - A0 -ou Fan
3,25 350 %0 0 60 82 5
400 250 126150 an &
YUMILKE - &
Yukseh alim degerlzinde galgmo
Litvitk e ali= 15 parzalasna uyzulawn Viksek kavnek hiz le viizew=den

PA"CA kopsn mainna ue donanlan” kaynsgnzave go ind= ‘ll=rul=n bir

vortameic
YONTEM B

Dugiik akin dueeninds galigma

Kugiv e o kal kg incs olan parga ardabc agi® simay v sarpiman S
sy u b cyucu st gu Gk 1dan Deklzran Geslt Rl i olsish s 2lays il
frlanw Ana Gzznnds o ma zlde ecili

st ol kay~a@ g smal

ana metaln smh orznda

kel

um akecil b ve s

T i Baii eyl Sulsaleh 362

GnRseeA Lomaakieas Cunat DomelAg DestebMsen  letam

we/d

Brtiill Kaynak Elektrodlan
Zor Kaynah Edlzn Gzel Celiller
Hobatek: (01
Kubalek 215
Kubalek 226
Kobatek 226
Kobatek 245
Knhatel: 250
Knhatel: =57
Kobatek: (L8
Kobatek (U1
Kuliatek 282
et Mg
Kategariler

mak Zizkirod o

ol

Gawslts (MGMIAG) Gy ok Tolhs:

(13] Kzynak lel zn
dedi. 11

Sarcalg. Asnma Tlskalan

lelen

Tuelon

P
Bbige ofisterimizder (ranlerimic
e gl decayl il ve desieh
alabillisiniz

Bavlagsgia

. Starweld | >

7 LINCOLN &
2 Eczacibas: | TR

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiicinilgili irinin klasifikasyonu incelenmelidir.



Kobatek 111

Kaynak Agizi Acma Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Her tiirli endiistriyel metaller iizerinde uygulanabilir. Sahip oldugu egzotermik
karakterli ortii sayesinde hizli ve temiz olarak oluk agma ve kesme yapmaya Galisma Hizi
olanak saglar. Gesitli kaynak pozisyonlarinda kullanilabilir. Ortiisiinde yeralan
oksitleyici elementler sayesinde sigrama riski en aza indirilmistir.

Uygulama sirasinda, pik dokiim malzemelerde bulunan fosfor (P) ve kikiirt (S) Isi Girdisi
gibi kaynak kabiliyetini azaltan elementleri temizlediginden kaynak isleminin daha
saglikli bir sekilde yapiimasina olanak saglar. Acilan kaynak agizindaki karbonu
dengeleyerek kaynak sirasinda olusan gatlama riskini onler.

Adiz Temizligi

I

GOST, SEPRO, TSEK

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Her tirli metal malzeme dzerine oluk agma iglemleri
- Dokiim hatalarninin ve bogluklarinin kaldinimasi
- Bozuk kaynak dikislerinin temizlenmesi

- Kinlan ya da birlestirilecek olan pargalara puntalama igleminden
sonra kaynak agizi agiimasi
- Pergin, civata ve perno gibi baglanti elemanlarinin pargadan

cikariimasi

Dokim Hatalarinin
Temizlenmesi

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DC(-) ; AC

Gap x Boy Akim Degeri Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,25 x 350 180 - 220 5

4,00 x 350 200 - 275 5

5,00 x 350 250 - 300 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan .




Kobatek 46

Dokme Demirlerin Kaynad icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Saf "Ni" gekirdek tellidir. AC veya DC ile her pozisyonda kolay kaynak yapabilme . LI——
ozelligine sahiptir. ince taneli sprey ark metal transferi sayesinde 6zellikle yiizeyi Gatlama Direnci —
kirli ve yag emmig dokme demirlerin, her tirlii hatali dokalmus ve zor kaynak Ana Metale U N E—
edilen dokme demir parcalarin birlestirme ve dolgu kaynag icin idealdir. na ietale Uyum

Kaynak sonrasi dolgu metalinin iglenmesi ok kolay olup homojen ve gézeneksiz isleme Kabiliyeti
bir yapidadir. Kir ve temper dokme demirlerlerin 6n tavsiz ve diisik 1si girdisi ile
soguk kaynaginda, dokme demirlerin gelik ve bakir malzemeler ile birlestiriimesi
islemlerinde, bronz elektrod ile dolgu yapmadan once tampon atmak amaciyla

kullanilr.
| | Wekanik zetikieri | W | seritikatar []
Gekme Dayanimi : 26 - 30 kg/mm? GOST, SEPRO, TSE
Uzama (L=5d) : 8-10 %
Sertlik :100-140 HB
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l
- Motor bloklar
- Pompa gdvdeleri
- Silindir kafalan ve bloklar
- Karterler ve valfler v
- Disli kutusu govdeleri =)
- Egzantrik volanlar
- Tezgah saryolar
- lletici silindirler 0
- Kizaklar
- Destekler

- Yag emmis eski pik dokiim parcalar

Vanalar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(-) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ka)
2,50 x 300 70-90 50 - 60 1
3,25 x 300 100-120 80-90 1

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
n ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 418

Dokme Demirlerin Kaynad icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Saf "Ni" tellidir. AC veya DC ile her pozisyonda kolay kaynak yapabilme 6zelligine

sahiptir. ince taneli sprey metal transferi sayesinde ozellikle yiizeyi kirli ve yagh Gatlama Direnci
dokme demirlerin, her tirli hatal dokilmiis ve zor kaynak edilen dokme demir
pargalarin birlestirme ve dolgu kaynag igin idealdir.

Kaynak sonrasi dolgu metalinin islenmesi gok kolay olup kaynak dikisi homojen isleme Kabiliyeti
ve gozeneksiz bir yapidadir. Kir ve temper dékme demirlerin 6n tavsiz ve diistik I1si
girdisi ile soguk kaynaginda, dokme demirlerin gelik ve bakir malzemeler ile
birlestirilmesi iglemlerinde, bronz elekirod ile dolgu yapmadan once ana
malzemeye tampon atmak amaciyla kullanilir.

| | |
Dot | [ s |

Ana Metale Uyum

Gekme Dayanimi : 26 - 30 kg/mm? GOST, SEPRO
Uzama (L=5d) @ 8-10 %
Sertlik :120-160 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Motor bloklar

- Pompa govdeleri

- Silindir kafalar ve bloklan
- Yag ve su pompasi govdeleri
- Vites kutulan

- Karterler ve valfler

- Disli kutusu gévdeleri

- Zincir diglileri

- Egzantrik volanlar

- Kayar yiizeyler ve kizaklar
- Segman yuvalari

- {letici silindirler Pompa Govdeleri
ve Vana Sitleri

- Dokuma tezgahlannin taban gévdeleri
- Otomotiv endiistrisinde kullanilan sac pres kaliplar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(-) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,50 x 300 70-90 50 - 60 5
3,25x 350 100-120 80-90 5
4,00 x 350 130 - 150 100-120 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 458

Dokme Demirlerin Kaynad icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Ozellikle kir dokme demirler ve kiiresel grafitli dokme demirler basta olmak iizere
her tiirlii dékme demir malzemenin kaynaginda onanm, birlestirme ve dolgu Gatlama Direnci
amacityla kullanii. Dokme demirlerle celiklerin, dokme demirlerle bakir
alagimlarinin, dokme demirlerle paslanmaz celiklerin, geliklerle bakir alagimlarinin
birlestirme iglemleri icin idealdir.

Ana Metale Uyum

isleme Kabiliyeti

"Ni-Cu-Fe" esasli olup her pozisyonda diistik 1si girdisi ve sakin ark ile kaynak
yapmaya olanak saglar. Kaynak dikiginin mekanik Gzellikleri yuksek olup,
kaynaktan sonra kolayca iglenebilir. Ana malzeme ile renk uyumu oldukga iyidir.

Lt | W st i

Gekme Dayanimi @ 38 - 44 kg/mm? GOST, SEPRO
Uzama (L=5d) : 15-20 %
Sertlik :140-180 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Makina govdeleri

- Dokme demir ile farkli metallerin birlestirimesi
- Makina destekleri

- Merdaneler

- Pompa rotorlari ve vana gévdeleri

- Pinyon digliler

- Makina iskeletleri

- Disli kasnaklar

- Vites kutulan

- Karterler

- Ray topraklanma baglantilari

- I makinalarinin kompartman catlaklar

- Dokuma tezgahlarinin taban gévdeleri

- Otomotiv endiistrisinde kullanilan sac pres kaliplar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(-) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ka)
2,50 x 300 80-90 60-70 5
3,25 x 350 110-120 90-100 5
4,00 x 350 140 - 150 120-130 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 301

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Bazik karakterli kalin bir Grtiiye sahip olup, alagimsiz ve orta karbonlu celikler,
St70 gibi ince taneli celikler ve GS70'e kadarki gelik dokiimler iizerinde Basing Direnci
gerceklestirilen birlestirme kaynagi uygulamalarinda kullanilir. Elde edilen kaynak
dikisi siddetli dinamik zorlamalara karsi yiiksek dayanim gosterir. Asinan makina
pargalarinin tampon dolgu kaynagi uygulamalar bir diger kullanim alanidir.

Ozellikle cok pasolu kaynak baglantilan, yiiksek mukavemet ve —50°C ile +350°C
sicakliklar arasinda yiiksek darbe ve siirinme (yaglanma) dayanimi istenen Sicaklik Dayanim
kaynak uygulamalari igin idealdir. Sigramasiz, kolay islenebilen ve sicak catlak - o
olugmariskine kargi dayanikli kaynak dikiglerinin elde edilmesine olanak saglar. Isleme Kabiliyeti

Darbe Direnci

Mekanik Dayanim

| | Wekanik Gzetikieri

Gekme Dayanimi @ 58 - 62 kg/mm?
Akma Dayanimi : 50 -55 kg/mm?
Uzama (L=5d) : 25-30 %

Sertlik :210-230 HB
Darbe Dayanimi : 190 J (+20°C)
80 J (-50°C)

Kesit Daralmasi :  75-80 %

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Gimento sanayindeki doner firn mantolarinin kaynakl
baglantilari,

- 350°C'a kadarki sicakiiklarda calisan parcalar tzerindeki
kaynakli birlestirmeler,

- s makinalarindaki parcalarin ve kamyon saselerinin
birlestirilmesi,

- Pres konstriiksiyonlarindaki birlestirme kaynaklari,

- Degirmen ve kiricilardaki birlestirme kaynaklari,

- Gelik dokumlerin ve aginan makina parcalarinin dolgusu,

- Kigin soguk ortamlarda gergeklestirilen kaynak uygulamalari,

- Sertdolgu kaynagindan dnce gergeklestirilen tampon dolgu
uygulamalari,

- Gok pasolu kaynak dolgulari ve birlestirme kaynagi
uygulamalari.

b7/

Kalin Kesitli
Kaynak Baglantilari

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (ka)

2,50 x 350 80-100 5

3,25 x 350 110 - 140 5

4,00 x 350 140-190 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 1 1
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 315

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Akma dayanimi 85 kg/mm2'ye kadar olan N-A-XTRA ve S690 gibi ince taneli ve - !
yiiksek dayanimli celiklerin kaynagi icin geligtirimigti. Gekme dayanimi Mekanik Dayanim
90 kg/mm?den yiiksek celiklerin birlestiriimesinde de kullanilabilir. Kaynak metali I

"Ni-Cr-Mo'li gelik alasiminda olup —40°C'a kadarki soguk ortamlarda yiksek | “atiama Direnci S,

tokluk ve gatlama direnci gereken uygulamalar igin idealdir. Sicakik Dayanimi _
| |

Yiiksek mukavemetli geliklerin ve islah geliklerinin kaynaginda orta dereceli bir
oOntav uygulanmasi onerilir. Kobatek 315 ¢ok pasolu kaynak uygulamalarinda da
kullanilabilir. Bu durumda kaynak islemi kesintisiz olarak ve pasolararasi sicaklik
100-150°C arasinda tutularak yapiimalidr.

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 90 - 95 kg/mm2
Akma Dayanimi :  85-90 kg/mm?

Uzama (L=5d) : 20 %

Sertlik : 250 - 270 HB

Darbe Dayanimi : 70 J (0°C)
60 J (-20°C)
50 J (-40°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- I makinelerinin platformlari

- Hardox ve Weldox gibi yiiksek mukavemetli ve aginma dayanimli
celiklerin kaynagi

- s makinelerinin boom ve gesitli gévde catlaklaninin kaynakli onarimi

- Basingli kap ve kazan imalati

- Dovme presi koglarindaki kirlangig yataklarinin kaynakl dolgusu

- Dustk alagimh ve yiiksek mukavemetli islah geliklerinin kaynag

- Ving imalati

- Dinamik ve degisken yiik altinda galigan makine pargalarinin ve
konstriiksiyonlarin imalati

- Yiksek mukavemetli yapi ve konstriksiyon celikleri iizerindeki kok
paso kaynagi uygulamalari

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (k)

3,25x 350 100 - 150 5

4,00 x 350 130-190 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 326

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Yiiksek alagimhi gelikler, sicak is celikleri, nikel ve nikel alagimlar (Inconel 600,
Incoloy 800, Hastelloy, Nichrome), % 5-9 Nili celikler, bakir alagimlan ve Mekanik Dayanim
benzemez metallerin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilr. Ozellikle kalin
kesitli parcalarin gok pasolu kaynak dikisleri ile birlestirilmesi igin idealdir.

"Ni-Cr-Fe-Mn" esasli olup "Nb" ile stabilize edilmistir. Ortiisii bazik karakterlidir. Sicaklik Dayanimi
Oksidasyona, sifinn altindaki (krayojenik) ve 1000°C'a kadarki ok yiiksek
galisma sicakliklarina, asit, tuz, alkalin ¢ozeltileri ve siyanire kargi (stlfurtik asit
harig) yiksek dayanima sahip kaynak metali verir. Kaynak dikisi yogun dinamik
zorlamalarin etkisinde bile gatlamaya karsi yiiksek dayamim gosterir. % 40-44
gibi ok yiiksek bir uzama katsayisina sahiptir.

| |
Dot | [ s |

Catlama Direnci

Gekme Dayanimi : 66 - 71 kg/mm? GOST, TSEK
Uzama (L=5d) : 40-44 %
Sertlik 160 - 200 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Doner firn ring ve galelerinin onarimi

- Gimento degirmeni fener diglisi ve aynalarindaki catlaklarin onarimi

- Sogug@a ve sicaga dayanikl geliklerin birlestirimesi

- Bilyal degirmen aynalari

- Benzer olmayan, kaynagi zor celiklerin birlestiriimesi ’,

- (Gatlamaya kars! yilksek dayanim istenen, kaynagi ok zor olan alasimli \ N
celiklerin ve/veya ¢ok kalin kesitli geliklerin birlestirme kaynagi ,’

- Finnlar ve 1sil islem banyosu pargalar "

- Swvi gaz stoklama ve nakil iiniteleri

- is makinalar bom kaynagi s

- Pres dokiim kaliplarinin gévdeleri

- Esanjorler Doner Firin
Ring ve Galeleri

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,50 x 250 80-90 60 - 80 2,5
3,25x 300 100- 110 70-100 5
4,00 x 350 120 - 140 100- 110 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 326-N

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek alagimli gelikler, sicak is celikleri, nikel ve nikel alagimlar, bakir alagimlari, -
benzemez metallerin ve kaynag zor geliklerin birlestirme ve dolgu islemlerinde Mekanik Dayanim
kullanilir. Ozellikle kalin kesitli parcalarin ok pasolu kaynak ile birlestiriimesi igin
idealdir

Catlama Direnci

Ortiisii bazik karakterlidir. Oksidasyona, sifirin altindaki (krayojenik) ve 1000°C'a Kaynak Kabiliyeti
kadarki gok yuksek galisma sicakliklarina karsi yilksek dayanima sahip kaynak
metali verir. Kaynak dikisi yogun dinamik zorlamalarin etkisinde bile catlamaya
karsi ok yuksek dayanim gdsterir.

Lot | [ s |

Gekme Dayanimi : 60 - 65 kg/mm? GOST, TSEK
Akma Dayanimi : 38 - 42 kg/mm?

Uzama (L=5d) : 35-40 %

Sertlik :140-180 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Bilyal degirmen aynalarinin kaynagi

- Gimento degirmeni doner firn mantolarinin kaynakl baglantilar

- s makinalarl bom kaynag

- Pres dokiim kaliplarinin ¢atlayan gévdelerinin onarimi

- Fener diglisi kaynag

- Karbondioksit, freon ve sivilastinimig dogal gaz donanimlar

- Isil iglem ekipmanlari

- Sicak dévme kaliplarina sertdolgu 6ncesi uygulanan tampon iglemleri

- Catlamaya kars! yiiksek dayanim istenen, kaynagi ¢ok zor olan
alagimli celiklerin ve/veya gok kalin kesitli geliklerin birlestirme kaynag

- Sogug@a ve sicaga dayanikli geliklerin birlestirimesi

Kalin Kesitli
Kaynak Baglantilar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (Amper) (kg)

3,25x 350 140 - 160 90-110 5
4,00 x 350 160 - 200 120 - 150 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 345

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Ozellikle % 12-14 Mn'li ostenitik tip gelilerin, alagimli ve sertlesebilen geliklerin,
kaynagi zor celiklerin; birlestirme, dolgu ve sertdolgudan dnce tampon dolgu Basing Dayanimi
kaynaginda kullanilir. Yilksek verimli bir elektrod olup, elde edilen dolgu metali
paslanmaz yapidadir.

Darbe Dayanimi

Siddetli darbeye, basinca, korozyona ve disik siddetteki abrazyon aginmasina Abrazyon Direnci
karsi dayanikl, darbe etkisi altinda kaldikca sertligi yiikselen ostenitik yapida bir
dolgu metali verir. Sicaklik Dayanimi

Kobatek 345 ile diizgiin goriintiye sahip kaynak dikigleri elde edilir. Dikig Uzerinde Korozyon Direnci
olugan ciirufun temizienmesi gok kolaydir.

Dot | [ s |

Gekme Dayanimi : 58 - 64 kg/mm? GOST
Uzama (L=5d) : 38-42 %
Sertlik :160 - 180 HB (kaynak sonrasi)

400 - 420 HB (darbe sonrasi

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Tahrik pinyonlar
- Zirh plakalan
- Gezer ving tekerlekleri

- Kilavuz rulo ve cer dislileri
. §. . —-‘_\_/k
- Paslanmaz celik valf sitleri

- Agir ig makinalarimin zincir dilileri ‘ ‘/
- Raylarin makas noktalari

- Darbeli pargalayici geneler

- Gekici ve tasiyici roleler

- Darbeli matkaplar

- Caterpiller yurtiytis takim ve kilavuzlar

- % 12-14 manganezli geliklerin birlestirme, dolgu ve tampon kaynag Raylarin
- Sert dolgu iglemlerinden 6nceki tampon dolgulari Makas Noktalan

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhgi

(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,50x 250 85-110 65-90 2,5
3,25x 300 120 - 150 90-120 5
4,00 x 350 150 - 180 110- 140 5
5,00 x 350 180 - 220 160 - 190 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan H




Kobatek 350

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Ortiisii bazik karakterli olup, dzellikle martensitik ve martensitik-ferritik tip Cr-Ni'li
celik dokiim pargalarin kaynaginda kullanilir.

Su, buhar ve deniz suyunun neden oldugu korozyon aginmasina karsi yiiksek
dayanima sahip dolgu metali verir. Kalin kesitli pargalann kaynaginda ana metale
150-300°C sicakliklar arasinda ontav uygulanmali ve pasolararasi sicaklik
degerleri kaynak siiresince sabit tutulmalidir.

% 0.2'den fazla "C" igeren martensitik yapidaki paslanmaz celiklerin kaynaginda
550-600°C arasinda yumusatma ve gerilim giderme tavlamasi uygulanmalidir.
Ciirufu kolay kalkan, diizgiin gortintiili kaynak dikisleri elde edilir.

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 90 - 110 kg/mm2
Akma Dayanimi 70 - 80 kg/mm?
Uzama (L=5d) 10-15 %

Sertlik 38-40 HRC
Darbe Dayanimi : 24 J (+20°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar

- Su tiirbinleri ve kompresorler

- Pelton, Francis tiirbin rotorlari

- Kaplan tiirbin kanatlar

- Pompalar

- Servis sicakh@i 450°C’a kadar olan gaz, buhar ve su vanalar
- Deniz suyunun neden oldugu erozif ve korozif ortamlar

- % 12-15Cr, % 4 Ni igeren;
X4 CrNi 13 4 (1.4313), G-X5 CrNi 13 4 (1.4407),
G-X4 CrNiMo 13 4 (1.4413), G-X5 CrNiMo 13 4 (1.4414)
turdi malzemelerin korozyona karsi kaynag

Basing Dayanimi

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

iy

Korozyon Direnci

Psoan |

GOST

Su Tirbini
Kanatlari

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (k)

3,25x 350 90-120 5

4,00 x 350 120-170 5

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 352

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Ozellikle % 12-14 Mn'li ostenitik tip gelilerin, alagimli ve sertlesebilen geliklerin,
paslanmaz geliklerin, T1, N-A-XTRA ve benzeri malzemelerin sertdolgudan dnce Basing Dayanimi
tampon, dolgu ve birle§tirme kaynaginda kullanilir. Yiiksek verimli bir elektrod
olup, elde edilen dolgu metali paslanmaz yapidadir.

Darbe Dayanimi

"Cr-Ni-Mn-Mo" igeren, ostenitik yapida, siddetli darbeye, basinca, korozyona ve Abrazyon Direnci
orta siddetteki abrazyon aginmasina karsi dayanikli, darbe etkisi altinda kaldikga
sertligi yilkselen bir dolgu metali verir. Kobatek 352 ile milkemmel gériintiye Sicaklik Dayanim
sahip kaynak dikisleri elde edilir. Dikis Gizerinde olusan ctiruf kolay temizlenir.

Korozyon Direnci

Dot | [ s |

Gekme Dayanimi : 64 - 66 kg/mm? GOST, TSEK
Uzama (L=5d) : 40-44 %
Sertlik :160 - 200 HB (kaynak sonrasi)

400 - 440 HB (darbe sonrasi)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Agir is makinalarinin zincir dilileri

- Tahrik pinyonlar

- Caterpiller yariyis takimlan

- Kilavuz rulo ve cer diglileri

- Haddehanelerdeki gekici ve tastyici roleler
- Pargalayici geneler

- Darbeli kincilarin silindirleri

- Gezer ving raylari ve tekerleklerinin birlestirme, tampon ve
dolgu kaynaklar

- Raylarin makas noktalari
- Zirh plakalan
- Darbeli matkaplar Gezer Ving Bandajlan

- Sert dolgu yapilacak pargalara sert dolgu kaynagindan énce
uygulanan tampon dolgu islemleri

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (kg)
3,25 x 350 140 - 160 100 - 160 5
4,00 x 350 210 - 240 140-190 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 1 7
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 358

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek basma ve gekme dayamimi ile beraber iyilestiriimis stineklik ve tokluga .
sahip, yilksek manganii dstenik tip Hadfield celigi yapisinda kaynak metali verir, | Catlama Direnci
Ozellikle %12-14 Mn'll gelikler, alagimli ve sertlesebilen gelikler ile zor kaynak
edilen celiklerin birlestirme, dolgu ve sertdolgu islemlerinden onceki tampon
dolgu kaynaklarinda kullanilir.

Ana Metale Uyum

isleme Kabiliyeti

Siddetli darbe, basing ve diisiik siddetteki abrazyon asinmasina karsi dayaniklidir.
Soguk deformasyon ile darbe altinda calistikca sertlesir. Kaynak metali alevle
kesme (oksi-yakit) islemleri uygulanarak kesilebili. 250°C'in  Gizerindeki
uygulamalarda kullanilmasi 6nerilmez. Paslanmazlik 6zelligine sahip degildir.

| | Wekanik zetikieri []

Basma Dayanimi : 170 kg/mm?

Gekme Dayanimi : 80 - 85 kg/mm?

Akma Dayanimi : 60 kg/mm?

Uzama (L=5d) : 40-45 %

Sertlik 2160 - 170 HB (kaynak sonrasi)
400 - 425 HB (darbe sonrasi)

Darbe Dayanimi : 125 J (-60°C)

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

- Mn'li geliklerin birlestirme ve dolgu kaynagi islemleri ile bu geliklerin
orta karbonlu ve alagimli geliklerle birlestirilmesi

- Geliklerin %12-14 Mn'h dolgu tabakas! ile kaplanmasi (zirh plakalari)

- Darbeli ve/veya basing altinda calisan kiricilar ve ogutiictiler (konik
kiricilar, konkasorler, gekicli kincilar) ve bunlara ait gesitli pargalar
(cekicler, geneler)

- Maden, toprak ve gesitli is makinelerine ait ekipmanlar (yiiriyts
takimlar, kilavuzlar, kepce uclar, kepge agizlan, zincir halkalar ve
kancalarr)

- Darbeli caligan makine parcalar (darbeli matkaplar)
- Ray dolgulan

. Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhigi
(mm) (Amper) (k)
3,25 x 350 80-135 5
4,00 x 350 135-180 5
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 381

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Ozellikle bakim-onarnim kaynagi uygulamalari igin gelistirilmistir. Diigiik ve yiiksek
alagimli gelikler, yiiksek karbonlu celikler, takim celikleri, hiz celikleri, yiiksek Mekanik Dayanim _
oranda Mn igeren celikler, kimyasal analizi bilinmeyen yiiksek mukavemetli o LT

celikler ve kaynak kabiliyeti diisik celiklerin birlestirme ve dolgu kaynagi | aliama Direnci :

islemlerinde kullanilr Isi Girdisi _
|

Dolgu metalinin gatlamaya karsi dayanimi yiiksektir. Dugtk 1s1 girdisi ve yiiksek
mekanik dayamim istenen kalin kaynak dikislerinin olusturulmasinda kullanilir.
Gok pasolu uygulamalarda pasolar arasi sicakligin 375°C' gegmemesine dikkat

edilmelidir.
| | mekanik zetikieri | W | seritikalar []
Gekme Dayanimi : 76 - 82 kg/mm? GOST, TSEK

Akma Dayanimi : 58 - 62 kg/mm?
Uzama (L=5d) @ 20-25 %
Sertlik : 220 - 260 HB

. Kullanim Alanlan ve Uygulamalar .

- Gida ve plastik endistrisinde kullanilan basingh presler ve vidalar
- Ekstriizyon vidalar

- Vana sitlerinin dolgusu

- Isi esanjorlerinin aynalar

- Tirbin kanatlannin kaplanmasi

- Hidrolik ving silindirleri

- Agirig makinalarn

- Enjeksiyon kaliplan

- Esanjor aynalan

- Titresimli elekler ve matkaplar

- Zincir diglileri

- s makinalarinin paletleri Kirilan Takimlarin Onarimi

- Diglilerin kirlan ve aginan diglerinin onarimi
- Baz ozel durumlarda sertdolgudan dnceki tampon tabaka uygulamalari

. Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri .

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhgi

(mm) (Amper) (Amper) (ka)
2,50 x 350 90-120 70-80 5
3,25 x 350 130 - 150 110-120 5
4,00 x 350 180 - 210 120 - 160 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek 382

Celiklerin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Ozellikle bakim-onanm kaynagi uygulamalar igin gelistirilmistir. Diigiik ve yiiksek
alagimli gelikler, yiiksek karbonlu celikler, takim celikleri, hiz gelikleri, yiiksek Mekanik Dayanim
oranda Mn iceren celikler, kimyasal analizi bilinmeyen yiksek mukavemetli
celikler ve kaynak kabiliyeti disik celiklerin birlestirme ve dolgu kaynag
islemlerinde kullanilir.

"Cr-Ni"li ferritik+ostenitik yapida olup, elde edilen paslanmaz dolgu metalinin
sertligi darbe altinda yukselir. Gok pasolu uygulamalarda pasolar arasi sicakligin
375°C" gegmemesine dikkat edilmelidir. Galisma sicakligi surekli olarak 375°C ve
uzerinde olan ortamlarda kullanirken dikkat edilmelidir. Kaynak sonrasi olusan
ciiruf kendiliginden kolayca kalkar.

Lot | [ s |

Gekme Dayanimi : 80 - 86 kg/mm? GOST, TSEK
Akma Dayanimi : 64 -66 kg/mm?

Uzama (L=5d) : 20-25 %

Sertlik : 220 - 260 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Kesme ve sekil verme kaliplar

- (Gelik dokiim makina govdeleri

- Ddévme kaliplan

- Ekstriizyon silindirleri

- Yiiksek alagimli gelik saftlar

- Tiirbin kanatlan

- Hadde silindirleri

- Sarsak tipi elekler

- Sicak gapak kesme takimlarinin sertdolgusunda tampon olarak
- Kesme ve pres takimlar

- Hidrolik silindirler

- Digli onanm iglemleri Diglilerin Asinan
- Zincir diglileri ve Kirilan Digleri
- DOkim Kkaliplari

- Ekstriizyon vidalari

- Rulman yataklar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DC(+)

Catlama Direnci

Is1 Girdisi

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,50 x 250 60 - 80 40-50 2,5
3,25x 350 90-100 60 - 80 5
4,00 x 350 125-150 90-120 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 213

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynagi icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

% 5'e kadar silisyum igeren hadde aliminyum alagimlarinin her tiirli birlegtirme, i
bakim, onarim ve dolgu kaynaginda kullanilir. Hidroskopik olmayan ozel ortiisi | Mekanik Dayanim
sayesinde, nem almaya kargi dayanim géstererek uzun siire stokta saklamaya

I I
—
olanak saglar. *

"Al-Si" esash olup, ozellikle dokim "Al-Si-Mg" alagimlarinda, demiryolu ve | Dolgu Kalitesi _
denizcilik sanayinde kullanilan "Al-Si-Cu" alagimlarinda, otomotiv ve ugak ——

endiistrisinde kullanilan "Al-Cu-Mg" alagimlarinin kaynaginda kullanilir. Ana
malzemedeki "Cu" ve "Mg" miktarinin belirli sinirlar icinde olmasina dikkat
edilmelidir. Elde edilen kaynak dikisi catlak ve gozenek icermez. Diistik akim
degerleriile calismaya olanak saglar.

Dot | [ s |

Gekme Dayanimi : 14 - 16 kg/mm2 GOST, SEPRO
Akma Dayanimi : 8-10 kg/mm2

Uzama (L=5d) : 15-18 %

Sertlik . 50-60 HB

Rutubet Direnci

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Aliiminyum kaplar ve depolar
- Aliminyum levhalar

- Boru tesisatlar -
- Silindir bloklan |
- Silindir kapaklari

- Kanallar

- Aliiminyum kasa konstriiksiyonlari

- Gergeveler ve flanglar

- Tinel ingaatlarindaki betonlama iglerinde kullanilan profil destekler |

- Kamyon ve romdrk baglanti kopriileri
- Kamyon kasalar

- Kasnaklar Hadde Aliminyum
Plaka Konstriiksiyonlari

- Motor bloklari
- Boru baglantilan
- Kiilaslar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

2,50 x 350 60-90 2

3,20 x 350 80-110 2

4,00 x 350 110 - 140 2

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek 250

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynagi icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

% 12 silisyum igeren dokiim aliminyum alagimlarinin her tirlii birlestirme, bakim,
onanm ve dolgu kaynaginda kullanilir. Hidroskopik olmayan 6zel 6rtiisii Mekanik Dayanim
sayesinde, nem almaya kargi dayanim géstererek uzun siire stokta saklamaya
olanak saglar.

Rutubet Direnci

"Al-Si" esasli olup, 6zellikle dokiim "Al-Si-Mg" alagimlarinda, denizcilik sanayinde Dolgu Kalitesi
kullanilan "Al-Si-Cu" alagimlarinda, otomotiv ve ucak endiistrisinde kullanilan
"Al-Cu-Mg" alagimlarinin kaynaginda kullanilir. Ana malzemedeki "Cu" ve "Mg"
miktaninin belirli sinirlar iginde olmasina dikkat edilmelidir. Elde edilen kaynak
dikisi catlak ve gbzenek icermez. Distk akim degerleri ile calismaya olanak

| | |
Lot | [ s |

saglar.
Gekme Dayanimi : 16 - 20 kg/mm2 GOST, SEPRO

Akma Dayanimi :  6-8 kg/mm2
Uzama (L=5d) : 6-10 %
Sertlik : 50-70 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Aliminyum motor bloklar

- Yag kutular

- Karterler

- Disli kutulan ve vites kutular

- Silindir kafalan

- Aliminyum dokim hatalarinin onarimi
- Makina destekleri

- Pistonlar

- Vantilator kanatlan

- Pompa ve kompresor karterleri
- Koruyucu kapaklar

- Sondaj makinalarinin parcalari Dokiim Aliiminyum
Motor Pistonlar

- Koruyucu kapaklar

- Kasnaklar

- Fren balata pabuclan

- Aliminyum profillerin birlestiriimesi

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

2,50 x 350 60 - 90 2

3,20 x 350 80-110 2

4,00 x 350 110- 140 2
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 725

Bakir Alagimlarinin Kaynag igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Bakir, bronz ve piringten imal edilen pargalarin; celik, galvanizli celik, dokme
demir, nikel ve nikel alagimii parcalar ile birlestirimesinde, bu malzemelerin Ana Metale Uyum
kaynakla onariimasi ve bronz kaplanmasi islemlerinde kullanilir. Ozellikle metal-
metal stirtinmesine kars! yiiksek dayanima sahip gozeneksiz kaynak dikisleri
elde edilir. Aseton, saf amonyak, deniz suyu ve benzeri endstri sartlarinin neden
oldugu korozyon tiirlerine karsi yiiksek dayanim saglar.

Klasik bronz elektrodlarin aksine yiiksek akim degerlerinde bile 6rtiisii kizarmaz
ve dokiilmez. Cirufu kolay temizlenen, homojen ve yiiksek kalitede kaynak
dikisleriile calismaya olanak saglar.

Dot | [ s |

Korozyon Direnci

isleme Kabiliyeti

Gekme Dayanimi : 30 - 36 kg/mm? GOST
Uzama (L=5d) : 15-25 %
Sertlik :100- 140 HB

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Siipap ve vana yataklan

- Kizaklar ve benzeri kayar yiizeyler

- Pompa rotorlar

- Pervane tastyict mil gomlek ve burglar

- Sonsuz vida ve aktarma dislilerindeki dislerin yiizey kaplama islemleri

- Deniz suyunda galisan pervaneler

- Pistonlar

- Tirbin carklan ve kanatlar

- Miller ve kilavuzlar

- Masuralar

- Helisel digli garklar

- Yeni dékiilen bronz pargalardaki dékiim hatalaninin ve gézeneklerin Gemi Pervaneleri
giderilmesi

- Elektrod tutucu baralardaki bélgesel onarim islemleri

Ozellikle aseton, saf amonyak, deniz suyu, asitler ve diger endiistri

sartlarinin neden oldugu korozif ortamlarda galisan bronz pargalar ve

fosfor alagimli bronzlar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ko)
3,25 x 350 110-130 80-100 5
4,00 x 350 145 - 160 110- 140 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




Kobatek 818

Paslanmaz Celiklerin Kaynad icin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

"Cr-Ni-Mo"li ve "Nb" ile stabilize edilmig paslanmaz celik yapisinda dolgu metali
verir. Dolgu metalinin ferrit igerigi % 8 olup, "Ti* ve "Nb" ile stabilize edilmig Korozyon Direnci
paslanmaz geliklerin kaynag igin idealdir. Tanelerarasi korozyona karsi dayanikli
kaynak dikigleri elde edilir.

Sicaklik Dayanimi

Elektrodun tutusturulmasi ve tekrar tutusturulmasi kolay olup sigramasiz, sakin Kaynak Hizi
bir yamigi vardir. Dikis yizeyinde olusan ciruf kendiliginden kolayca kalkar.
Kaynak metali 900°C'a kadarki ¢alisma sicakliklarinda, ¢ozelti ya da gaz halindeki
asetik, benzoik, sitrik, stlfriik ve fosforik asitler gibi kimyasal etkilere kars
yiiksek dayanim gosterir.

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 56 - 62 kg/mm2

Akma Dayanimi : 42 - 46 kg/mm?
Uzama (L=5d) : 30-35 %

Darbe Dayanimi : 65 Joule (+20°C)

. Kullanim Alanlan ve Uygulamalar l

- Valfler

- Tanklar ve kazanlar
- Pompalar / ~
- Borular

- Kangtincilar

- Tirbin kanatlar

- Rafineri ve petro-kimya endiistrisinde kullanilan pompa fanlar
- Su antma ve dinlendirme havuzlar

- Deniz suyunda calisan parcalar

Paslanmaz Gelik
Depolar ve Silolar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DG(+) ; AC min 50 V

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ka)
2,50 x 250 80-100 60 - 80 5
3,25 x 300 110-140 70-100 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 512

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| enel Ozelideri ||
.

Karbon celikleri, alagimli celikler ya da % 12-14 Mn iceren celiklerden imal edilen
makina parcalannin asinmaya karsi sertdolgu kaynaginda kullanilan yiiksek Basing Dayanimi
verimli bir elektroddur.

Ozellikle yogun basing ve darbe ile birlikte goriilen diigiik siddetli abrazyon
asinmasina kargl yiksek dayanim gosteren "Cr-Mo-V" geligi yapisinda ve ana Abrazyon Direnci
metal ile diigiik seyrelme olusturan dolgu metali verir.

Kobatek 512 ile Gist dste 3 pasoya kadarki ¢ok posolu kaynak dikislerinin elde
edilmesi mimkinddr. Elektrodun tutusturulmasi ve yeniden tutugturulmasi kolay Korozyon Direnci
olup kaynak dikisi Gizerinde ince bir ciruf tabakasi olusur.

Dot | [ s |

Sertlik : 50 - 55 HRC GOST

Darbe Dayanimi

Sicaklik Dayanimi

. Kullanim Alanlan ve Uygulamalar .

- Darbeli sondaj matkaplan
- Kaziyicilann ve hafriyat makinalarninin kepge disleri ve temas yiizeyleri

- Darbeli ¢alisan kaziyicilarin ve kireklerin digleri ’

q

- Siyirci ve koparici geneler
- Degirmenlerin kinci ve ogitiicu gekigleri
- Sementeli diglilerin aginan disleri

- Gimento fabrikalarinda kullanilan roller preslerilerindeki (pres vals)
sertdolgu tabakasinin bélgesel onanm isleri

- Dreglayn pompalarinin pargalan

- Toprak kazma makinalaninin bigaklari
- Daoviict ve kil koniler

- Kirma plakalari Sondaj Matkaplan
Sertlik istenilen bilyiik masurali rulman yerleri

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(-) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ko)
3,25 x 350 140 - 160 120 - 150 5
4,00 x 350 220 - 230 170-190 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 520

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Elde edilen kaynak dikisi diisiik alagimli celik yapisinda olup, ozellikle asinan
pargalann onanminda ve sertdolgu islemlerinden Gnce tampon tabaka
olusturmak amaciyla kullanilir. Alagimsiz celiklerin ve karbon celiklerinin
birlestirme kaynaginda da kullanilr.

Yiksek basing ve darbe etkisi altinda siirtiinerek calisan parcalann kalici

Basing Dayanimi

Darbe Dayanimi

Mekanik Dayanim

deformasyona kargi dayanim gostermesini saglayan, yiiksek tokluga ve mekanik

Ozelliklere sahip bir dolgu metali verir. Gatlama Direnci

Gok pasolu kaynak dikisleri ile caismak miimkiindir. Kaynak dikisi kolaylikla
islenenilir.
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isleme Kabiliyeti

Psoan |

Gekme Dayanimi : 92 - 96 kg/mm? GOST, TSEK
Akma Dayanimi 76 - 80 kg/mm?
Uzama (L=5d) : 12-16 %
Sertlik : 300 - 360 HB
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sicak dovme kaliplarinin sahmerdan kirlangig yataklari
- Asinan volanlarin onarimi

- Rolelerin dolgusu ve kaplanmasi

- Ekskavator pargalan

- Zinzir makaralari

- Gelik dokim tdrbinlerin onarimi

- Miller

- Asinan cekiclerin kaynakla orjinal profiline getirilmesi
- Ezici diglerin kaynakh dolgu ve konstriiksiyon iglemleri
- Makina pargalarinin kaplanmasi

- Sertdolgu uygulamalarindan 6nce uygulanan tampon dolgu islemleri

Ny

Sahmerdanlarin
Kirlangi¢ Yataklar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,20 x 350 90-120 5

4,00 x 350 110- 150 5

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 540

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Kobalt esasli elektrodlar igerisinde en yiiksek sertlige sahip olanidir. Yiksek
alagimli gelikler, sicak is gelikleri, kendiliginden sertlesebilen gelikler, yiiksek Basing Dayanimi
manganl celikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynaginda kullanilir.

Elde edilen dolgu metali yiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a
kadarki1sil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte goriilen metal-metal Abrazyon Direnci
stirtinmesine karsi mikemmel dayanim gosterir. Dolgu metali sertligini yiksek
caligma sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon aginmasina karsi gosterdidi yiiksek Sicaklik Dayanim
dayanim bir diger dnemli 6zelligidir.

Darbe Dayanimi

Korozyon Direnci

| | mekanik zetikieri

Sertlik : 53 - 56 HRC (+20°C)
42 - 46 HRC (+600°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sicak kesme bigaklar ve takimlar

- Yiiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalan

- Raylarin ve yiiksek 1sida ¢alisan makaralarin yiizey dolgu islemleri '

- ingot tutucu sivri cene uglar /
- Musluklarin conta yataginda bulunan koruyucu zirhlarin dolgusu

- Sirtinmeli galigan yatak yizeylerinin dolgusu
- Kagit ve karton kesme bigaklari

Kalin kesitli pargalara kaynak isleminden 6nce 300-400°C oOntav
uygulanmalidir. Pasolararasi sicaklik mutlaka kontrol edilmeli ve kaynak
sonrasinda yavag bir soguma saglanmalidir. Bazi Cr-Ni'li gelikler tizerinde ingot Tutucu
gerceklestirilen uygulamalarda eger gerekiyorsa Kobatek 382, Kobatek 352 Geneler ve Disler
ya da AS P-310R elektrodu ile tampon atiimalidir. Kobatek 540 ile en fazla iki

paso atilmamalidir. Kalin dolgularin gerekli oldugu durumilarda ise ilk pasolar

Kobatek 541 ya da 543 ile atildiktan sonra kapak pasosu Kobatek 540 ile

bitirilebilir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; ACmin 70 V

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,20 x 350 90-120 5

4,00 x 350 130 - 150 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 27
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 541

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Yiiksek alagimli gelikler, sicak is gelikleri, kendiliginden sertlesebilen celikler,
yiksek manganli celikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi
Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) ve "Mo" (molibden)
icermekte olup 1000°C'a kadarki 1sil soklar, korozyon, basing ve darbe ile birlikte
goriilen metal-metal stirtinmesine (metalik abrazyon) karsi miikemmel dayanim
gosterir. Stilfirigeren ortamlarda da 6zelligini korur.

Kaynak dikisinin sertligi darbe etkisi altinda hissedilir derecede yiikselir. Sicak Sicaklik Dayanim
dovme iglemlerinin yapildigi sanayi kuruluslar ve demir-gelik endistrisi baglica )
kullanim alanlandir. Kaynak dikisi catlamaya kargi yilksek dayanima sahiptir. Korozyon Direnci

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

| | Wekanik zetikieri

Sertlik : 32 - 38 HRC (+20°C)
26 - 30 HRC (+600°C)
48 - 50 HRC (darbe sonrasi)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sicak dovme ve gapak temizleme preslerinin aginan kalip yiizeyleri
- Siipap dolgulan
- Sicak kitiik tutucu geneler

- Sicak ekstriizyon presi iticileri
- Tel gekme kilavuzlan
- Gaz, su, buhar ve asit musluklari

- Gaz tiirbini kanatlar
- Vanalar ve vana sitleri
- Akslar

Kalin kesitli pargalara kaynak isleminden once 300°C 6ntav uygulanmalidir.

Pasolararasi sicaklik kontrol edilmeli ve yavas bir soguma saglanmalidir. Bazi Sicak Dovme Kaliplari
Cr-Ni'li celikler Gizerinde gergeklestirilen uygulamalarda eger gerekiyorsa

Kobatek 352 elektrodu ile tampon atiimasinda yarar vardir. Ana metal ile

kaynak metali arasinda olusan seyrelmeyi en aza indirmek igin diigik akim

degerleriile caligiimalidir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DG(+) ; ACmin 70 V

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,20 x 350 90-120 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 543

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek alagimli gelikler, sicak is celikleri, kendiliginden sertlesebilen celikler,
yiksek manganli gelikler ve nikel alagimlaninin sertdolgu kaynaginda kullanilir.
Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a
kadarki1sil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte goriilen metal-metal
stirtinmesine karsi mikemmel dayanim gdsterir. Dolgu metali sertligini yiksek
galisma sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon aginmasina karsi gosterdigi yiksek
dayanim bir diger onemli 6zelligidir.

Denizcilik sanayii ve sicak kesme iglemlerinin sik yapildigi demir-celik endustrileri
en yogun kullanildigi yerlerdir. Tampon olarak Kobatek 352 veya Kobatek 382
kullaniimasinda yarar vardir.
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Sertlik : 40 - 44 HRC (+20°C)
30 - 32 HRC (+600°C)

Kullanim Alanlari ve Uygulamalar

- Sicak kesme bigaklar ve takimlar

I I I
Basing Dayanim -

| |

| |
Darbe Dayanimi -

|

|
Abrazyon Direnci -

I

——

Il Il Il

Sicaklik Dayanimi _
Korozyon Direnci _

I

GOST

- Yiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalari

- Sicak dovme, capak temizleme kaliplar

- Gemi siipaplannin basma yiizeyleri

- Ingot tutucu sivri gene uglari

- Buhar vanalar ve kimyasal vana sitleri

- Siipaplar

- Tel gekme tesislerindeki tel yonlendirme kilavuzlan
- Sogutma izgaralar

P>

iki ya da daha fazla pasoile calisiimasi 6nerilir. Tek pasolu uygulamalarda ana
metal ile kaynak metali arasinda olugan dilisyon (seyrelme) nedeniyle sertlik
ve korozyon dayaniminda azalma meydana gelebilir. Kaynak sirasinda
elektroda fazla salimm verilmemelidir. Ozellikle kalin kesitl pargalara kaynak
isleminden dnce 300°C oOntav uygulanmali ve bu sicaklik degeri pasolar
arasinda sabit tutulmaldir. Sertdolgu islemi sonrasinda parcalar yavas olarak
sogutulmalidir.

Gemi Siipaplar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; ACmin 70 V

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,20 x 350 90-120 5

4,00 x 350 130 - 150 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek STL 12 (Kobatek 545)

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

Genel Ozellikleri l

Yiiksek alagimli gelikler, sicak is gelikleri, kendiliginden sertlesebilen celikler,
yiiksek manganli celikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynaginda kullanilir, Basing Dayanimi
Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a
karadki isil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte gorilen metal-metal
stirtinmesine karsi mikemmel dayanim gdsterir. Dolgu metali sertligini yuksek
caligma sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon asinmasina karsi gosterdigi yiksek
dayanmim bir diger onemli ozelligidir. Sicaklik Dayanim

Denizcilik ve demir-gelik sanayi Kobatek STL 12'nin en yogun kullanildigi T
yerlerdir. Tampon olarak Kobatek 382 veya AS P-310R kullaniimasinda yarar Korozyon Direnci
vardir.
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Sertlik : 48 - 52 HRC (+20°C)
38 - 40 HRC (+600°C)

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sicak kesme bigaklan

- Yiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalan

- Sicak dovme ve ¢apak temizleme kaliplan
- Kagit ve karton kesme bigaklan @
- Buhar ve kimyasal vana sitleri

- Ingot (sicak kitiik) tutucu uglar @
- Adag ve ahsap sanayinde kullanilan testereler (elektrod ortiisi kinlarak)
- Ekstriizyon haddeleri

iki ya da daha fazla pasoile calisiimasi 6nerilir. Tek pasolu uygulamalarda ana
metal ile kaynak metali arasinda olusan diliisyon (seyrelme) nedeniyle sertlik Sicak Kiitiik
ve korozyon dayaniminda azalma meydana gelebilir. Kaynak sirasinda Kesme Bigaklari
elektroda fazla salimm verilmemeli ve Gzellikle kalin kesitli pargalara kaynak

isleminden dnce 300°C ontav uygulanmalidir. Kaynak islemi sonrasinda ise

pargalar yavas olarak sogutulmalidr.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Akim Tipi : DG(+) ; ACmin 70 V

Gap x Boy Kaynak Akimi Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)

3,20 x 350 90-120 5

4,00 x 350 130 - 150 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 550

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

ll

Karbon celigi, krom celigi, Cr-Mo'li gelikler ve yiiksek Mn iceren celiklerinden imal
edilen makina pargalannin aginmaya kargi sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi
Ozellikle yogun basing altinda siirtiinerek galisan pargalarin aginmasina karsi
yiiksek dayanim gésteren "Cr-Mn-Mo'li takim ¢eligi yapisinda, gozenek ve gatlak
icermeyen homojen bir dolgu metali verir. Kaynak metalinin sertligi i1sil islemle
azaltilabilir ya da arttinlabilir.

Kobatek 550 ile iist iiste 3 pasoya kadarki cok posolu kaynak dikiglerinin elde Sicaklik Dayanim
edilmesi mumkundiir. Elektrodun tutusturulmasi ve yeniden tutusturulmasi kolay .
olup kaynak dikisi iizerinde olugan ciiruf kolayca temizlenir. Kaynak sirasinda Erozyon Direnci
sigrama meydana gelmez.

Dot | [ s |

Sertlik : 54 -60 HRC GOST
Yumusatma : 28 - 32 HRC (+800°C)
Yagda Sertlestirme : 58 - 62 HRC (+950°C)
Menevigleme : 56 - 58 HRC (+190°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Derin ¢cekme matris ve zimbalar
- Sementeli dislilerin onarimi

- Traktor pulluklar ve kazici geneler
- Kalip 1stampalar

- Ekskavator kepgelerinin bigaklari
- Soguk kesme kaliplari

- Kavrayici tirnaklar

- Dozer paletleri

- Nakil 1zgaralan

- Zincir diglileri (cer diglileri)

- Basma ve kivirma ¢eneleri

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

- Pompa rotorlar Buldozer Kepgelerinin
Tirnaklan

- Beton har¢ makinalarinin i¢ duvarlan
- Sac kesme makaslari ve bigaklan

- Asinma plakalan

- Gekicli kincilar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi

(mm) (Amper) (Amper) (ko)
2,50 x 350 80-90 70-80 5
3,25 x 350 110- 130 80-120 5
4,00 x 350 135- 160 100-125 5

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek 562

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Bilesimindeki "W-Co ve Cr" sayesinde ¢zellikle 500°C'a kadarki calisma L —
sicakliklarnda sertligini kaybetmeyen, hiz eligi yapisinda, darbe ve basincakarg | Basing Dayanimi
yilksek dayanima sahip dolgu metali verir.

Sirtinme Direnci

Isil iglem sonucu, kaynak metalinin teknik ve mekanik ozellikleri degistirilebilir. -
Alagiminda bulunan "W-Co ve Cr" elementlerinin hassas olarak ayarlanmis olan Isleme Kabiliyeti
kombinezonu sayesinde elde edilen dolgu metali ana metalden ortalama olarak
gok daha yiksek bir asinma dayanimi gosterir. Dusik Ontav sicakliklan
uygulanarak bile sert veya sertlestirilmis metallerin kaynagina olanak tanir.

Lot | [ s |

Sertlik : 46-54 HRC GOST
Gerilim Giderme : 53 HRC (+550°C'de 1-3 saat)
Sertlestirme ;50 - 53 HRC (+1150°C)

Yumusatma :310- 340 HB

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Soguk kesme bigaklarinin kesici agizlari
- Profil ve kalin kiitiik kesme kaliplar

- (Gekme takimlari

- Basingli dokiim kaliplaninin sert dolgusu

- Torna ve planya kalemlerinin imalati .
- Hurda pargalama makaslari

Soguk Kiitik
Kesme Bigaklar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi
(mm) (Amper) (Amper) (ka)

3,25 x 350 110 - 140 80-120 5

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 578

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek verimli bir sertdolgu elektrodudur. icerdigi yiiksek "C ve Cr" sayesinde
mineral partikllerin neden oldugu siddetli abrazif aginmaya karsi yiiksek dayanim
sadlar. Kaynak metali ostenitik bir matrikste dagilan krom karbtrler icerir. Dikis
yiizeyi kaygan olup ciirufigermez ve ancak taslanarak islenebilir.

Dikis yiizeyinde enine olusan catlaklar bu tiir sertdolgu metalleri igin dogaldir ve
calisma ortaminda herhangi bir olumsuz etki yaratmaz. Tek pasoda 60-63 HRC
sertlik vermesi en belirgin 6zelligidir.

| | Wekanik zetikieri []

Sertlik : 60 - 63 HRC (tek pasoda)

Basing Dayanimi _
Darbe Dayanimi _
Abrazyon Direnci _
Sicaklik Dayanimi -

[
Erozyon Direnci

I

GOST, TSEK

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Gimento fabrikalarinda kullanilan Roller Preslerin kirici yiizeylerindeki

cavus dikigleri
- Toz tutucu ve baca gazi fanlar
- Fiiller Pompasi helezonlan
- Buldozer bigaklar
- Beton pompalarn
- Ogiitiicii gekigler
- Zincirler
- Kepge dislileri
- Sonsuz vidalar

- Degirmen rotorlar

- Nakil helezonlar

- Tugla pres helezonlari

- Mineral 6guttic cekigler

- Hafriyat kepgelerinin aginan yizeyleri
- Kanigtiricl, kaziyici ve 6gutiici kanatlar
- Sondaj tnitelerindeki camur pompalari

Kepgelerin Kaziyici Bigaklar
Kepce Agizlan ve Yanak Yizeyleri

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(-) ; AC min 60 V

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhgi
(mm) (Amper) (Amper) (kg)

3,25 x 350 150-170 100 -120 5

4,00 x 350 190 - 220 140 - 160 5

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek S-643

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Bazik karakterli 6rtilye sahip, yliksek verimli bir sertdolgu elektrodudur. Kaynak

metali 450°C'a kadarki galigma sicakliklannda hafif darbe ve yiiksek basingli Basing Dayanimi _
ortamlardaki ince ve kalin taneli sert minerallerin neden oldugu abrazyon Darbe Davanim _
aginmasina kargi dayanikiidir. y

|
"Cr" ve "Nb" Karbiir igeren ostenitik yapiya sahip bir dolgu metali verir. Kaynak | Abrazyon Direnci _
sonrasi dikis yiizeyinde olugan enine catlaklar dogal olup yogun darbe etkisi I
altinda kalan ortamlarda bu durum gézoniine alinmalidir. Kiigiik apli elektrodlarla Sicaklik Dayanimi -

asagidan yukari pozisyonda galisma olanagi vardir. o i
Korozyon Direnci
Il

| | Wekanik zetikieri []

Sertlik : 60 - 63 HRC (li¢ pasoda)
Kaynak dikisi ctiruf icernez.

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

Maden ve ¢imento sanayinde kullanilan donanmimlar, bitkisel yag pres
helezonlari, samot ve tugla pres helezonlari, aginma plakalar, tag ocaklarinda
kullanilan ekipmanlar, hafriyat makinalarinin ve yiikleyicilerin kaziyicilar ve
kepce agizlan, konkasorler, dedirmen cekicleri ve merdaneler baslica

kullanim alanlandir.
Kobatek S-643 sertdolgu elektrodu ile ii¢ pasodan fazla yigma [ (o 0\ j
yapiimamalidir. Ideal sertlik degeriise ligiincii pasoda elde edilir. Kinlma ya da o "\\7

kopma sonucu profili bozulan alagimh gelikler iizerinde Kobatek 352 ya da
Kobatek 382 elektrodu ile tampon atiimali ve profile getirme islemi belirli bir
noktaya kadar bu elektrodlarla gergeklestirilmelidir. Daha dnce yine Kobatek
S-643 ile gergeklestirilmig olan ve asinan sertdolgu yiizeylerinin Gizerine ise
tampona gerek olmadan yine Kobatek S-643 ile kaynak yapilabilir. Ozellikle
% 12-14 Mn'i celikler iizerinde gerceklestirilecek olan sertdolgu Pres Helezonlan
uygulamalarindan once ise Kobatek 352 elektrodu ile tampon atimasinda

yarar vardir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Akim Tipi : DC(+) ; AC min 70 V
Gap Boy Akim 100 Elek. Agirhgi Agirik (kg/kutu)
(mm) (mm) (Amp) (an) Elek. Miktan (adet/kutu)
3.25 350 110 - 140 5535 5/90
4.00 350 140 - 180 9055 5/55

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-365

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

| Gerel Gaetieri |

Ozellikle % 12-14 Mn'li ostenitik tip manganez celiklerinin, diisiik ve yiiksek
alagimh geliklerin, karbon celiklerinin sert dolgu 6ncesi tampon dolgu ve Basing Dayanimi
birlestirme islemlerinde kullanilir.

Yiiksek oranda "Cr-Mn" alagiml paslanmaz dolgu metali verir. Siddetli darbeye ve
basinca karsi yiiksek dayanim ve gatlama direnci gosterir. Abrazyon Direnci

% 12-14 Mn'li ostenitik tip manganez geliklerinin kaynaginda parga sicakiiginin
250°C'1 gegmemesine 6zen gosterilmeli, soguk kaynak islemi uygulanmalidir.
Kaynak metali alevle kesme yontemi kullanilarak kesilemez. Erozyon Direnci

Darbe Dayanimi

Sicaklik Dayanimi

| | mekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 760 - 820 N/mm?
Uzama (L=5d) : 25-30 %

Sertlik : 200 - 240 HB  (kaynak sonras)
450-550 HB  (darbe sonrasi)
Darbe Dayanimi : 80 Joule (+20°C)
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Giroskopik konkasor gémleklerinin darbe yiizeyleri
- Hadde tahrik millerinin muylulan, kaplinler

- Gezer ving tekerlekleri ve raylan

- Raylarin makas noktalari

- Darbeli ¢calisan kirici silindirler \
- Kepge digleri

Muylu ve Kaplinler

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Makara Agirligi
(mm) (Amper) (Amper) (ko)
1,60 190 - 220 150-170 15
2,80 350 - 375 250 - 300 15

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-546Co0

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

Genel Ozellikleri l

"Fe-Cr-Co-Mo" igeren ve sahip oldugu disik sirtinme katsayisi sayesinde
metal-metal aginmasina kars! yilksek dayanim saglayan, ozel alagimii ve gaz | Basing Dayanimi
korumali sertdolgu 6zli kaynak telidir. Kaynak metali metal-metal aginmasinin
yaninda; oksidasyona, yorulmaya, kavitasyona ve yiksek galigma sicaklik-
larinda olusan korozyon aginmasina karsi da yiiksek dayanimi saglar.

Elde edilen kaynak metali catlak icermemekle birlikte ilk pasoda istenilen sertlik
degerine ulagllir. Sicaklik Dayanimi

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

Korozyon Direnci

| | Kiasifikasyonu ve Mekani zellikieri []

DIN 8555 : MF5-GF-45 CRST
Sertlik  :46 - 48 HRC (kaynaktan sonra ve tek pasoda)

. Koruyucu Gazlar (EN 439) l

1 - Ar (%100)

. Kullanim Alanlan ve Uygulamalar l

- Gemi pistonlan ve siipaplar

- Segman yuvalari

- Sicak kesme bigaklan

- Gapak temizleme takimlari

- Sicak dévme takimlari ve kaliplari

- Pres takimlan

- Finn pargalar

- Gelik boru ekstriizyonunda kullanilan delici zmbalar
- Pompa elemanlar

- Sicak i takimlaninin dolgu yiizeyleri

- Siirekli dokiimde kullanilan yonlendirme makaralari ve siiriicti makaralar

Gemi Pistonlari

Kaynak edilecek yizey temiz olmalidir. Kalin kesitli pargalara 300-500°C
oOntav uygulanmali ve bu sicaklik dolgu islemi siiresince korunmalidir. Kaynak
islemi tamamlandiktan sonra parcalar yavas olarak sogutulmalidr.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Makara Agirhgi
(mm) (Amper) (k)
1,60 150 - 250 15

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-552

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

ll

Geliklerin, % 12-14 Mn'l ostenitik tip geliklerin, yiiksek alagimli geliklerin; darbe
ve basingla birlikte gorilen abrazyon aginmasina kargi korunmasi igin Basing Dayanimi
gerceklestirilen sertdolgu kaynagr uygulamalarinda kullanilir. Kaynak metali
manyetik olup 650°C'a kadarki ¢aligma sicakliklarina kargi dayaniklidir.

Darbe Dayanimi

Ozellikle gok pasolu sertdolgu uygulamalarina elverigli olup, gerekli sartlarin Abrazyon Direnci
saglanmasi durumunda (6ntav sicakligi gibi) 3 paso st iiste atilarak en fazla 10
mm kalinliga sahip sertdolgu yiizeyleri elde edilebilir. Gok ince ve kolay kalkan bir Sicaklik Dayanim
ciirufu vardr.

Erozyon Direnci

| | mekanik zetikieri

Sertlik : 54 - 58 HRC (ii¢ pasoda)

. Kullanim Alanlari ve Uygulamalar

- Gimento fabrikalarindaki roller preslerin sert dolgu yuzeyleri
- Asfalt kanistirict kanatlar

- Seker kamigi bigaklari ve parcalayicilar

- Kagit imalatinda kullanilan odun kiispesi bigaklar

- Darbeli deliciler

- Cevher kirici gekicler

- Draglayn ve kinicilann kepge tirnaklar ve darbe yizeyleri

- Konik kiricilar

- Kaziyici bigaklar

- Ogiitiicu digler

- Kilavuz raylar

- Tanm aletlerinin sert toprakla galisan yiizeyleri Roller Presler

TAMPON TABAKA :

% 12-14 Mn'li geliklerin dolgusunda Kobatek T-365 0zl kaynak telinin
tampon olarak kullanilmasi énerilir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Makara Agirligi
(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,80 325-375 250 - 300 15

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 37
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-570

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

| Gerel Gaetieri |

Ozellikle manganezli geliklerin, diisiik ve yiiksek alagimli celiklerin ve karbon
celiklerinin sertdolgu kaynaginda kullanilr. Basing Dayanim -

Siddetli abrazyon aginmasina karsi dayanikli, yapida homojen dagiimis gok sert Darbe Dayanimi _

primer Nb-karbiirler igeren bir dolgu metali verir. 450°C'a kadarki galisma |

sicakiiklarina karsi dayanikiidir. Dolgu metali diisiik ve orta siddetteki darbelere | Abrazyon Direnci —

karsi da dayanim gosterir ve alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez. Elde I
Sicaklik Dayanim -

edilen sertdolgu metali sadece taglanarak iglenebilir. Yuksek sertlikten dolay dikis

yizeyinde enine gatlaklarin olugsmasi dogaldir. o i
Korozyon Direnci

| | Wekanik zetikieri []

Sertlik : 60 - 64 HRC

. Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Gimento fabrikalarindaki 6gutiicu cekicler
- Kiricr gekig rotorlan
- Kum karigtirici kol ve kanatlar

- Asinma plakalar ve elekler @ <

- Pompa fanlan @

- Toprak nakil helezonlari @

- Giruf kincilar @ @
- Kirici geneler vz

- Konveydr zincirleri
- Kepcgelerin toprakla temas eden yiizeyleri ve tirnaklar
- Vidal konveydrler

- Kumlama tesislerindeki kilavuzlar ve kum tutucu saclar Konkasdr Kirici
Gekic Diskleri

Kaynak arki miimkiin oldugu kadar kisa tutulmalidir. Kaynak isleminden once
ana malzemeye 6ntav uygulanmasi, gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi
acisindan yararhdir. Yiiksek karbonlu celikler izerinde gergeklestirilecek
uygulamalardan 6nce Kobatek T-365 0zlii teli ile tampon atilmasi dnerilir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Makara Agirligi
(mm) (Amper) (Amper) (kg)
2,80 320 - 380 260 - 300 15

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-570B

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

ll

Ozellikle manganezli celiklerin, diisiik ve yiiksek alagimh geliklerin ve karbon
celiklerinin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi

Gok siddetli abrazyon aginmasina kargl yiiksek dayanim saglayan "Cr-Nb ve B Darbe Dayanimi

(Bor)" elementlerinin olusturdugu sert karbiirler igeren, ostenitik matrikse sahip _
|

bir dolgu metali verir. Tek pasolu kaynak uygulamalarinda gok yiiksek sertlik Abrazyon Direnci
degerleri elde edilir.

Alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez. Elde edilen sertdolgu metali Sicakiik Dayanimi

|
I

sadece taglanarak islenebilir. Erozyon Direnci _
| | | 1

| | mekanik zetikieri []

Sertlik : 62 - 66 HRC

. Kullanim Alanlari ve Uygulamalar .

- Komiir ve fosfat madenlerinde kullanilan doner kepgeli ekskavatorlerin
kepce agizlar ve kaziyici disleri

- Tugla ve kil degirmenlerindeki matkaplar ve helezonlar
- Kum ile galisan buldozer bigaklan ve kiirek kepgelerinin agizlan ve
kaziyici digleri
- Komir ocaklaninda kullanilan aginma plakalari ve nakil vidalar \
(§
>

Gaz korumas! gerektirmemektedir. EGer disarndan yardimci gaz korumasi
isteniyorsa % 98 Argon + % 2 Oksijen karigim gazi kullanilabilir. Kum Nakil Helezonlar

Yiksek karbonlu gelikler izerinde gergeklestirilecek uygulamalardan 6nce
Kobatek T-365 ¢zlii teli ile tampon atimasinda yarar vardir. Serbest tel
uzunlugu 35-40 mm arasinda tutulmali ve dolgu islemi en fazla iki paso olarak
gerceklestirilmelidir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Makara Agirhgi
(mm) (Amper) (kg)
1,60 180 - 200 15

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek T-580

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

Genel Ozellikleri l

Ozellikle manganezli celiklerin, diigiik ve yiiksek alagimii geliklerin, karbon L—
celiklerinin ve Ni-Hard malzemelerin (6zel kaynak yéntemi ile) sertdolgu Basing Dayanimi :

o [ [
kaynaginda kullanilir. Darbe Dayanimi

Diisiik siddetteki darbelere ve abrazyon aginmasina karsi dayanikli olan ve yapida —

homojen olarak dagilan ok sert primer Cr-karbiirler igeren bir dolgu metali veri. Abrazyon Direnci _
|

Alevle kesme yontemleri kullanilarak kesilemez. Elde edilen sertdolgu metali

sadece taglanarak islenebilir. Yiiksek sertlikten dolayi dikis ylzeyinde enine
catlaklarin olugmasi dogaldir. Erozyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 60 - 63 HRC (saf kaynaki metalinin sertlik degeridir)
57 - 60 HRC (1 paso)
58 - 62 HRC (2 paso)

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar

- Gimento fabrikalarindaki 6gutiicu cekicler
- Koémir kiner Ni-Hard valsler

- Kiricr gekig rotorlan

- Kum karigtirici kol ve kanatlar
- Fan kanatlan

- Nakil helezonlan

- Gruf kincilar ve kirici geneler
- Separatorler

- Konveydr zincirleri
- Kum tasiyan kepgelerin tirnaklari ve toprakla temas eden agiz yiizeyleri
- Vidal konveydrler

- Ogdtiiciilerin zirhlan Ni-Hard
Komir Kiricilar

Kaynak arki miimkiin oldugu kadar kisa tutulmaldir. Kaynak isleminden dnce
ana malzemeye ontav uygulanmasi, gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi
agisindan yararlidir. Yiiksek karbonlu gelikler tizerinde gergeklestirilecek
uygulamalardan 6nce Kobatek T 365 6zlii teli ile tampon atilmasi dnerilir. Ideal
caligmasicakligi 375°C'dir.

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi Makara Agirhigi
(mm) (Amper) (kg)
2,80 280 - 400 15

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek T-S6Co

Sertdolgu Uygulamalari igin Ozlii Kaynak Teli

Genel Ozellikleri l

Yiiksek alagimh celikler, sicak is celikleri, kendiliginden sertlegebilen celikler,
yilksek manganli celikler ve nikel alagimlaninin sertdolgu kaynaginda kullanilir. Basing Dayanimi
Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a
kadarki1sil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte goriilen metal-metal
stirtinmesine kargi mikemmel dayanim gosterir. Elde edilen dolgu metali
sertligini yiksek galigma sicakliklarinda da korur. Kavitasyon asinmasina karsi
gosterdidi yiiksek dayanim bir diger onemli ozelligidir. Sicaklik Dayanimi

ki ya da daha fazla paso ile caligiimasi Gnerilir. Kaynak sirasinda torca fazla .
salinim verilmemelidir. Gzellikle kalin kesitli parcalara kaynak igleminden once | Korozyon Direnci
400-700°C ontav uygulanmali ve bu sicaklik degeri pasolar arasinda sabit

tutulmalidir. Kaynak isleminden sonra parga yavas olarak sogutulmalidir.

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

| | mekanik Gzetikieri

Sertlik : 40 - 44 HRC (+20°C)
34 - 36 HRC (+300°C)
30 - 32 HRC (+600°C)

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar .

- Sicak dévme kaliplari

- Plastik ekstriizyon vidalari

- Sogutma izgaralar

- Tel gekme tesislerindeki tel yonlendirme kilavuzlan
- Yiiksek sicakliklarda galigan pompa milleri

- Sicak kesme bigaklar

- Buhar ve kimyasal vana sitleri ve klapeleri

- Sicak ¢apak temizleme takimlan

- Gemi dizel motorlarinin siibap basma yiizeyleri

- Sicak celikleri tutan kavrama dileri

- Yiiksek ¢aligma sicakliklarinda sertligin korumasi istenilen kaliplarin
yiizey dolgu iglemleri Gemi Siipaplari

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

1 - Ar (%100)

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+)

Gap Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Makara Agirligi
(mm) (Amper) (Amper) (kg)
1,20 110 - 250 200 - 300 15

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG NiMoCr

Diigiik Alasimli Geliklerin Kaynadi icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.28 : ER100SG

| Gerel Gaatieri |

Akma dayanimi 760 N/mm?ye kadar olan ince taneli, 1sil islem yapilabilen, yiiksek dayanima sahip yapi geliklerinin kaynag igin
gelistirilen gazalti kaynag telidir. Gekme dayamimi 760 N/mm?2den yiiksek olan ince taneli yapi geliklerinin kaynak iglemlerinde de
kullanilir

—50°C'a kadarki soguk ortamlarda yiiksek tokluk ve gatlama direncine sahip bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo v
0.10 0.60 1.60 0.35 1.40 0.30 0.10

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 670 - 760 N/mm?
Cekme Dayanimi : 730 - 820 N/mm2
Uzama (L=5d) : 20-25 %

Darbe Dayanimi : 100 Joule (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M21 - Ar + % 5-25 CO2
C1 - CO2 (% 100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Diisiik alagimli, yiiksek dayamimliince taneli yapi geliklerinin oda sicakiiginda veya orta derecede 6n isitmali kaynaginda kullanilir.
Her tirli gelik ingaat, basingli kap, kazan ve tank imalatinin yaninda agir i makinalarinin konstriiksiyonunda ve ozellikle yiksek
dayanimli geliklerin (790 N/mm?) kok paso iglemlerinde kullanilir. I makinalarinin platformlari, ving bomlari, basingli kap ve kazan
Uretimi baslica uygulama alanlandir. Miimkiinse kaynak islemi kesintisiz olarak yapiimali ve ¢ok pasolu kaynaklarda pasolararasi
sicaklik 100-150°C arasinda tutulmalidir.

ince Taneli Gelikler:
St50 - St70 S460, S500, S550, S620, S690 WSt E 500 - WSt E 690
15 NiCrMo 10 6, 16 NiCriMo 12 6, 11 NiMoV 5 3, 11 NiMnCrMo 5 5, 17 MnCrMo 3 3, 12 MnNiMo 5 5

Boru Gelikleri:
5LX65, 5LX 70, 5LX80 L480, L550

islah Edilmig ince Taneli Yapi Gelikleri
N-A-XTRA 55, N-A-XTRA 65, N-A-XTRA 70, HSB 77V, T1, T1A, T1B

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG AISi5

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.10 : ER4043
DIN 1732 :SG-AISi5

| Gerel Gaalieri |

%5'e kadar Si iceren dokim ve hadde aliminyum alagimlarinin ve % 2'den daha az alagim elementi igeren alliminyum
alagimlarinin kaynaginda kullanilir.

Genis agizl kaynak uygulamalaninda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi Gnerilir. Kaynak banyosu yiiksek akigkanhga sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu in Ti Al
5.0 < 0.01 < 0.30 < 0.01 < 0.01 < 0.01 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) .

Akma Dayanimi : 90-100 N/mm? Ergime Araligi : 573 - 625 °C
Gekme Dayanimi : 150 - 170 N/mm2 Yogunluk : 2.68 gr/cm3
Uzama (L=5d) : 14-16 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

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

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

Dokiim aliiminyum alagimlari G-AISi 5 443.0

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

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

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG AIMg5

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.10 : ER5356
DIN 1732 : SG-AIMg5

| Gerel Gaatieri |

%3'den fazla Mg iceren aliminyum alagimlaninin kaynaginda kullanilir. Dolgu metali deniz suyunun olusturdugu korozyona karsi
dayaniklidir.

Genis agizl kaynak uygulamalarinda ig pargasina kaynaktan once 150°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin iyice
temizlenmesi énerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mg Mn Fe Cr Cu In Ti Al
0.10 5.0 <0.10 <0.20 < 0.07 < 0.01 < 0.03 < 0.06 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 110-120 N/mm? Ergime Araligi : 562 - 633 °C
Gekme Dayanimi : 250 - 260 N/mm2 Yogunluk : 2.64 gr/cm3
Uzama (L=5d) 25 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Hadde aliiminyum alagimlari Dékiim aliiminyum alagimlari

DIN 1725-1 W. Nr. Alasim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AlMg 3 3.3541

AlMg 4.5 3.3345 5082 G-AlMg 3 Si 3.3241 512.0
AlMg 5 3.3555 5056A G-AlMg 5 3.3561 B535.0
AMg 2 Mn 0.8 3.3527 5049 G-AlMg 5 Si 3.3261

AlMg 2.7 Mn 3.3537 5454

AlMg 4 Mn 3.3545 5086

AlZn 4.5 Mg 1 3.4335 7020

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

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

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG AIMg4.5Mn

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.10 : ER5183
DIN 1732 : SG-AIMg4.5Mn

| Gerel Gaalieri |

Diistik sicakliklarda galisan (-196°C) ve yiiksek mekanik dayanima sahip aliminyum alagimlarinin kaynaginda kullanilir. Mekanik
Ozelliklerinin diger konvansiyonel tip driinlere oranla daha yiksek olusu en 6nemli 6zelligidir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mg Mn Fe Cr Cu In Ti Al
0.10 5.0 0.65 <0.15 < 0.06 < 0.02 < 0.03 < 0.02 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) .

Akma Dayanimi : 150 - 160 N/mm? Ergime Araligi : 568 - 638 °C
Gekme Dayanimi : 285 - 295 N/mm? Yogunluk : 2.40 gr/cm3
Uzama (L=5d) : 25 %

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l l Sertifikalar l
ABS

1 - Ar (%100)

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

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

Hadde aliiminyum alagimlari AlMg3 3.3535 5754
AlMg4.5Mn 3.3547 5083
AlMg5 3.3555 6082
AlMgSi1
Dokiim aliiminyum alagimlari G-AlMg3 3.3541
G-AIMg3Si 3.3241 512.0
G-AIMg5 3.3561 B535.0

G-AlMg5Si 3.3261

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

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

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




Kobatek MIG CuSn

Bakir Alagimlarinin Kaynadi icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.7 : ERCu
DIN 1733 : SG-CuSn

| Gerel Gaatieri |

Saf bakir malzemelerin kaynaginda kullanilan, yiiksek elektrik iletkenligine ve korozyon dayanimina sahip bir kaynak metali veren
gazalti kaynak telidir.

Yiizey kaplama uygulamalariicin idealdir. Benzer kimyasal analize sahip malzemeler tizerindeki aginan bolgelerin dolgusu bir diger
uygulama alanidr.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Sn Si Mn Ni Cu
080 030 020 010  kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 90 -110 N/mm?
Gekme Dayanimi : 210 - 230 N/mm2
Uzama (L=5d) : 50-60 %
Sertlik . 30-35 HB

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

1 - Ar (%100)

. Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Saf bakir malzemeler Haddelenmis diigiik alagimh bakir malzemeler
DIN 1787 W. Nr. DIN 17666 W. Nr.

OF-Cu 2.0040 CuFe2P 2.1310

SE-Cu 2.0070 CuSP 2.1498

SW-Cu 2.0076 CuTeP 2.1546

SF-Cu 2.0090

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG CuSné6

Bakir Alagimlarinin Kaynadi icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.7: ERCuSn-A
DIN 1733 : SG-CuSn6

| Gerel Gaalieri |

Yiiksek oranda kalay iceren kalay bronzu yapisinda bir kaynak teli olup 6zellikle sanat eserleri iizerindeki kaynak uygulamalarinda
mikemmel sonug verir.

Yiizey kaplama uygulamalar icin idealdir. Benzer alagima sahip malzemeler iizerindeki asinan bélgelerin dolgusu bir diger
uygulama alanidr.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Sn P Fe In Cu
6 < 0.20 < 0.10 < 0.10 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) .

Akma Dayanimi : 140 - 160 N/mm?
Gekme Dayanimi : 250 - 260 N/mm2
Uzama (L=5d) : 20-25 %

Darde Dayanimi : 80 Joule (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

1 - Ar (%100)

. Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Hadde Bakir-Kalay Alagimlan Dokiim Bakir-Kalay Alasimlan
DIN 17662 W. Nr. DIN 1705 W. Nr.
CuSn4 2.1016 G-CuSn2ZnPb 2.1098
CuSné 2.1020 G-CuSn5ZnPb 2.1096
CuSn8 2.1030 G-CuSn6ZnNi 2.1093

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 47
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG CuSi3

Bakir Alagimlarinin Kaynadi icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.7 : ERCuSi-A
DIN 1733 : SG-CuSi3

| Gerel Gaatieri |

Silisyum bronzu ve ¢inko iceren bakir esash alagimlarin ve galvanizli saclarin kaynaginda kullanilir. Bakir alagimlarinin geliklerle
olan baglantilarinda miikemmel sonug verir.

Sanat eserleri dizerindeki uygulamalar, galvanizli saclarin kaynagi ve gelik malzemeler iizerindeki kaplamalar bu tiriintin en yogun
kullanildigi alanlardr. Elde edilen dolgu metali yiiksek sicaklik ve korozyon dayanimina sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Sn In P Cu
3.00 1.00 <0.10 <0.20 < 0.20 < 0.02 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 110 - 130 N/mm?
Gekme Dayanmimi : 340 - 360 N/mm2
Uzama (L=5d) : 35-45 %

Sertlik : 90-100 HB

Darde Dayanimi : 80 Joule (+20°C)

. Koruyucu Gazlar (EN 439) l

1 - Ar (%100)

. Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Bakir, diisiik alagimli bakir ve bakir-ginko alagimlarninin kaynaginda kullanilir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - X X - - - - 15 kg
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG CuAI8

Bakir Alagimlarinin Kaynadi icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.7 : ERCuAI-AT
DIN 1733 : SG-CuAI8

| Gerel Gaalieri |

Aliminyum bronzu basta olmak tizere bakir alagimlarinin kaynag, geliklerin, dékme demirlerin ve nikel alagimlarinin kaplanmasi
ve sanatsal yapilarda kullanilan parcalarin sabitlenmesiigin gelistirilmistir.

Elde edilen kaynak metali deniz suyunun neden oldugu korozyon aginmasina karsi yiiksek dayanim gosterir. Gesitli konsantrasyon
ve galisma sicakiigindaki birgok asidin neden oldugu asinmalara da dayanim saglar. Galvaniz kaph celik saclar (izerinde
gerceklestirilen kaynak uygulamalarinda da sik kullanilir. Metal tel piskirtme uygulamalarinda miikemmel sonug verir.

| | Kimyasal Anaiz (%) - Tipik []

Al Si Mn n Cu
8 <010 <030 <0.01 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) .

Akma Dayanimi : 180 - 190 N/mm?
Gekme Dayanmimi : 410 - 440 N/mm2
Uzama (L=5d) : 30-35

Sertlik : 90-100 HB

l Koruyucu Gazlar (EN 439) .

1 - Ar (%100)

. Kaynak Edilebilen Malzemeler .

Hadde Bakir-Aliiminyum Alagimlan Dokiim Bakir-Aliiminyum Alagimlari
DIN 17665 W. Nr. DIN 1714 W. Nr.
CuAlI5As 2.0918 G-CuAI8Mn 2.0962
CuAI8 2.0920

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - - X - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 307Si

Paslanmaz Geliklerin Kaynagi igin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9: ~ ER307
EN 12072 : ~ G 18 8 Mn

| Gerel Gaatieri |

Zirh geligi gibi zor kaynak edilebilen geliklerin birlestirilmesinde ve sert dolgu uygulamalarindan énce tampon tabaka olugturmak
amaciyla kullanilir.

igerdigi yiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn  Cr  Ni P+S
008 08 7 19 9 <0035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm2
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) : 40 %

Darde Dayanimi : 80 Joule (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

Zirh geliginden imal edilen plakalarin, zor kaynak edilen sertlegebilen geliklerin, darbe altinda sertlesen ostenitik tip manganez
celiklerinin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilir. C-Mn'li geliklerle ostenitik ve ferritik yapidaki paslanmaz celikler arasinda
kaynakla gerceklestirilen farkli metal baglantilarinda da kullanilir. Ozellikle otomotiv sektdriinde kullanilan ve atik gaz sicakhginin
yiiksek oldugu egzost sistemleri i¢in idealdir.

Zirh geliginden imal edilen levhalarin kaynaginda, kaynak ncesinde ve sonrasinda isil islem uygulama zorunlulugu yoktur. Ancak
kaynak islemi sirasinda pasolararasi sicakligin 120°C't gegmemesine dikkat edilmelidir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg
Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 308LSi

Paslanmaz Geliklerin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER308LSI
EN 12072 : G 19 9 LSi

| el o |

Genel korozyon sartlaninda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni'li geliklerin kaynaginda
kullanilir. Diisiik karbonlu bir kaynak metali verir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestirilmis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 20 10 0.15 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 390 N/mm?
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) © 40 %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %0.03) G-X5 CrNi 19 10 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek MIG 309LSi

Paslanmaz Geliklerin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9 : ER309LSI
EN 12072 : G 23 12 LSi

I

Ozellikle paslanmaz celiklerin karbon gelikleri ile olan kaynakli baglantilaninda kullanilir. Gatlamaya karsi hassasiyeti diisiik kaynak
metali verir.

igerdigi yiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 24 13 0.15 < 0.035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm?
Gekme Dayanimi : 600 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 120 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 W. Nr.
Korozyona dayanikh celikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Paslanmaz kaph celikler X2 CrNi 19 11 1.4306

X4 CrNi 18 10 1.4301

Benzemez metallerin kaynadi (dusiik ve orta alagimii geliklerin paslanmaz geliklere kaynagdn) ve dusiik ya da orta alagimii gelikler
Uzerinde gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalan icin idealdir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
E ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 310

Paslanmaz Geliklerin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER310
EN 12072 : G 25 20

| el o |

Yiiksek sicakliklarda galigan Cr ve Cr-Ni'li geliklerin birlestirme ve ylizey kaplama kaynaginda kullanilir.
Kaynak metali 1100°C'a kadarki calisma sartlarinda tufallenmeye ve oksidasyona karsi yiiksek dayanim saglar.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
0.10 0.45 1.80 26 21 0.20 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 360 N/mm?
Gekme Dayanimi : 610 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 110 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.

Istya Dayanikh paslanmaz celikler X10 CrAl 24 1.4762
G-X25 CrNiSi 18 9 1.4825
G-X40 CrNiSi 22 9 1.4826

X15 CrNiSi 20 12 1.4828

G-X25 CrNiSi 20 14 1.4832
X15 CrNiSi 25 20 1.4841
X12 CrNi 25 21 1.4845

(G-X40 CrNiSi 25 20 1.4848

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X - X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 316LSi

Paslanmaz Geliklerin Kaynagi igin Gazalti Kaynak Teli

Klasifikasyonu l

AWS A5.9 : ER316LSi
EN 12072 : G 1912 3 LSi

I

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars! yilksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu celiklerin kaynaginda
kullanilir. Diisiik karbonlu bir kaynak metali verir.

igerdigi yiksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.85 1.70 18.5 12.5 2.75 < 0.035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 410 N/mm?
Gekme Dayanimi : 640 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 150 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 1713 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 1910 1.4552
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli X - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 318Si

Paslanmaz Geliklerin Kaynagi igin Gazalti Kaynak Teli

I

AWS A5.9: ~ ER318
EN 12072 : G 19 12 3 NbSi

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona kars! yilksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Ti ya da Nb igeren Cr-Ni-Mo
paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestirilmis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo Nb P+S
0.04 0.85 1.40 18.9 11.7 2.70 0.50 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi 2410 N/mm?
Gekme Dayanimi : 630 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 1713 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 1910 1.4552
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG 347Si

Paslanmaz Geliklerin Kaynag icin Gazalti Kaynak Teli

Klasifikasyonu l

AWS A5.9 : ER347Si
EN 12072 : G 19 9 NbSi

I

Genel korozyon sartlaninda tanelerarasi korozyona kars! yiiksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Ti ya da Nb igeren Cr-Ni'li geliklerin
kaynaginda kullanilir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo Nb P+S
0.04 0.90 1.30 19.5 10 0.30 0.60 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi 460 N/mm?
Gekme Dayanimi : 650 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

M12- Ar + % 0-5 CO2
M13- Ar + % 0-3 02

l Kaynak Edilebilen Malzemeler l

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %0_03) G-X5 CrNi 1910 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti iceren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli X - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
E ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG T-350/S

Sertdolgu Uygulamalan igin Gazalti Kaynak Teli

I

DIN 8555 : MSG 5-GZ-350
Wr-Number : 1.7384* (*) Benzer zelliktedir

| el o |

Yiiksek siddetteki darbe ve basincin yaninda orta siddetteki aginmaya kargi dayanikh bir dolgu metali veren sertdolgu gazalti
kaynak telidir. Kaynak metali Cr-Mo alagimli olup mekanik yontemlerle islenebilir. Ozellikle metal-metal aginmasina Karsi
mikemmel bir dayanim elde edilir. Kaynak metalinin gatlamaya karsi direnci yiksek olup silfir bulunduran ortamlarda ytiksek
dayanima sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo V w
0.08 0.55 0.90 6.00 0.90 0.10 <0.25

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Sertlik : 337-372 HB
: 36-40 HRC
Gahsma Sicakiigr : 500 °C
Ontav Sicakhigr : 200 °C
Sontav Sicakhgi : 660 °C
l Koruyucu Gazlar (EN 439) Akim Tipi l
M21 - Ar + % 5-25 CO2 DC(+)

C1 - CO2 (% 100)

D

Kilavuz makara ve tekerlekler, digliler, kaliplar, ekskavatorler, kincilar, vidalar, kesme takimlari, gekicler, metal-metale galisan ve
birbiri izerinde yuvarlanan yizeyler, kilavuz raylar, yataklar, fren tamburlar, kablolu vingler baslica uygulama alanlaridir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 57
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG T-600/S

Sertdolgu Uygulamalari igin Gazalti Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

DIN 8555 : MSG 6-GZ-C-60G

Wr-Number ~ :1.4718

EN : X45CrSi9-3 (*) Benzer 6zelliktedir
EN DIN 14700 : Fe8

I

Darbe ile birlikte goriilen siddetli abrazyon aginmaya karsi dayanikli, martenzitik yapiya sahip bir dolgu metali veren sertdolgu
gazalt kaynak telidir. Kaynak metali Cr-Si yapisinda olup eger herhangi bir yumusatma isil iglemi uygulanmamigsa ancak
taslanarakislenebilir. Metal-metal aginmasina karsi mikemmel bir dayanim elde edilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr
0.45 3.00 0.40 9.30

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l
Sertlik : 550 - 620 HB
: 55-60 HRC
Galsma Sicakiig : 550 °C '
Ontav Sicakhgi - 250 °C Yumusatma Isil Islemi : 780 - 820 °C
Sontav Sicakligi : 700 °C Sertlestirme Isil Islemi : 1000 - 1050 °C
l Koruyucu Gazlar (EN 439) Akim Tipi l
M21 - Ar + % 5-25 C02 DC(+)

C1 - CO2 (% 100)

l Kullanim Alanlari l
Seramik kaliplari, silindirik kiricilarin gekicleri, pndmatik cekicler, siyirici bigaklar,
kanstincilar, soguk kesme, delme ve dévme takimlan, 6guticti ceneler, hadde A
kilavuzlar, orsler, kilavuz makara ve tekerlekler, konveyor vidalar, kazicilarin asinan

parcalan, kepge disleri, kum tarama pompasi pargalar, i makinelerinin paletleri, \//

madencilik endistrisinde kullanilan ve yogun aginma etkisinde kalan pargalar baslica
uygulama alanlandir. ‘

Seramik Kaliplari

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi
MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
E ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek MIG T-650/S

Sertdolgu Uygulamalan igin Gazalti Kaynak Teli

Klasifikasyonu .

DIN 8555 : MSG 3-GZ-60T
Wr-Number : 1.2606
EN : X35CrWMoV5

| el |

Orta siddetteki darbe ile birlikte goriilen yogun abrazyon aginmaya karsl dayanikli, martenzitik yapiya sahip bir dolgu metali veren
sertdolgu gazalti kaynak telidir. Kaynak metali Cr-Mo-W-V yapisinda olup sadece taslanarak islenebilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Mo vV W
0.35 1.10 0.40 5.20 1.40 0.40 1.30

l Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Sertlik . 558 -620 HB
. 57-60 HRC
Galigma Sicakiig 550 °C
Ontav Sicakhigr : 300 °C
Sontav Sicakhgi : 680 °C
l Koruyucu Gazlar (EN 439) Akim Tipi l
M21 - Ar + % 5-25 CO2 DC(+)

C1 - CO2 (% 100)

1

Mandrellerin (torna aynalarinin) onarimi, silindirik kiricilarin gekicleri, vidalar, nakil helezonlari, pndmatik gekicler, siyirici bigaklar,
karistincilar, soguk ve sicak kesme, delme ve dévme takimlar, tekstil sanayinde kullanilan pitrak gikartma takimlan baslica
uygulama alanlaridir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 Makara Agirhgi

MIG Kaynak Teli - - X - - - - 15 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek TIG AISi5

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin TIG Kaynak Teli

Klasifikasyonu l

AWS A5.10 : ER4043
DIN 1732 :SG-AISi5

| Gerel Gaatieri |

%5'e kadar Si iceren dokim ve hadde aliminyum alagimlarinin ve % 2'den daha az alagim elementi igeren alliminyum
alagimlarinin kaynaginda kullanilir.

Genis agizl kaynak uygulamalarinda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi dnerilir. Kaynak banyosu yiiksek akigkanhiga sahiptir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe In Ti Al
5.0 < 0.05 < 0.40 < 0.10 <0.15 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 90-110 N/mm? Ergime Araligi : 575 - 625 °C
Gekme Dayamimi : 140 - 160 N/mm2 Yogunluk : 2.68 gr/cm3
Uzama (L=5d) : 12-16 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

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

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

Dékiim aliiminyum alagimlan G-AISi 5 443.0

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhigi

TIG Kaynak Teli - - - X - X - X X 10 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG AluRod 219

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.10 : ER4047
DIN 1732 :SG-AISi12

| Gerel Gaalieri |

% 5'den daha fazla"Si" igeren dzellikle dokiim aliminyumlarnin kaynaginda kullanilir.

Genis agizl kaynak uygulamalaninda is pargasina kaynaktan énce 150-200°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin
iyice temizlenmesi onerilir. Kaynak banyosu yiksek akiskaniia sahip oldugundan yatay pozisyonda kaynak yapilmasi énerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Si Mn Fe Cu In Ti Al
12.0 < 0.01 < 0.40 < 0.05 < 0.05 < 0.05 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) .

Akma Dayanimi :  75-85 N/mm? Ergime Araligi : 573 - 585 °C
Gekme Dayanimi : 160 - 170 N/mm2 Yogunluk : 2.65 gr/cm3
Uzama (L=5d) : 4-8 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
Dokiim aliminyum alagimlan  G-AISi 11

G-AISi 12 3.3581 (A413.0)

G-AISi 12 (Cu) 3.3583

G-AISi 6 Cu 4 3.2151 (319.0)

G-AISi 7 Mg 3.2371 (356.0)

G-AISi 9 Mg 3.2373 (359.0)

G-AISi 10 Mg 3.2381 (361.0)

G-AISi 10 Mg (Cu) 3.2383

G-AISi9 Cu 3 3.2161

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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

TIG Kaynak Teli - - - - X X X - - 10 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG AIMg5

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynag icin TIG Kaynak Teli

Klasifikasyonu l

AWS A5.10 : ER5356
DIN 1732 : SG-AIMg5

| Gerel Gaatieri |

%3'den fazla Mg iceren aliminyum alagimlaninin kaynaginda kullanilir. Dolgu metali deniz suyunun olusturdugu korozyona karsi
dayaniklidir.

Genis agizl kaynak uygulamalarinda ig pargasina kaynaktan once 150°C 6ntav uygulanmasi ve kaynak yapilacak bélgenin iyice
temizlenmesi énerilir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

Mg Si Mn Cr Ti Al
5.0 < 0.10 < 0.10 < 0.15 < 0.10 kalan

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) l

Akma Dayanimi : 115-130 N/mm? Ergime Araligi : 562 - 633 °C
Gekme Dayanimi : 265 - 280 N/mm? Yogunluk : 2.64 gr/cm3
Uzama (L=5d) : 20-24 %

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

Hadde aliiminyum alagimlan Dokiim aliiminyum alagimlar

DIN 1725-1 W. Nr. Alasim No. DIN 1725-2 W. Nr. Alasim No.
AlMg 3 3.3535 5754 G-AlMg 3 3.3541

AlMg 4.5 3.3345 5082 G-AlMg 3 Si 3.3241 512.0
AlMg 5 3.3555 5056A G-AlMg 5 3.3561 B535.0
AMg 2 Mn 0.8 3.3527 5049 G-AMg 5 Si 3.3261

AlMg 2.7 Mn 3.3537 5454

AlMg 4 Mn 3.3545 5086

AlZn 4.5 Mg 1 3.4335 7020

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhigi

TIG Kaynak Teli - - - - - X - - - 10 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 308L

Paslanmaz Geliklerin Kaynag igin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER308L
EN 12072 :W199L

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Nili celiklerin kaynaginda kullanilir.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 20 10 0.15 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi : 380 N/mm?
Gekme Dayanimi : 570 N/mm?
Uzama (L=5d) © 40 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %003) G-X5CrNi 1910 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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

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

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek TIG 309L

Paslanmaz Geliklerin Kaynag igin TIG Kaynak Teli

| Kasitkasyos |

AWS A5.9 : ER309L
EN 12072 : W2312L

I

Ozellikle paslanmaz geliklerin karbon gelikleriile olan kaynakli baglantilarinda kullanilir.
(Gatlamaya kargl hassasiyeti diisik kaynak metali verir.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 24 13 0.15 < 0.035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 410 N/mm?
Gekme Dayanimi : 590 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

EN 10088-1/-2 W. Nr.
Korozyona dayanikli gelikler X2 CrNiN 18 10 1.4311
Paslanmaz kaph celikler X2 CrNi 19 11 1.4306

X4 CrNi 18 10 1.4301

Benzemez metallerin kaynagi (diistik ve orta alasimli geliklerin paslanmaz celiklere kaynagn) ve diisiik ya da orta alagiml gelikler
tizerinde gergeklestirilen dolgu kaynagi uygulamalar igin idealdir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhigi

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

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 316L

Paslanmaz Geliklerin Kaynag igin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER316L
EN 12072 :W19123L

| el o |

Genel korozyon sartlarinda tanelerarasi korozyona karsi yiiksek dayanima sahiptir.
Ostenitik tip Cr-Ni-Mo'lu geliklerin kaynaginda kullanili.
Diistik karbonlu bir kaynak metali verir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo P+S
< 0.03 0.45 1.70 18 12 2.50 < 0.060

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 620 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 100 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 122 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 122 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17 122 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 19 10 1.4552
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 24 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhg
TIG Kaynak Teli - - - - X - X - - 5kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 318Si

Paslanmaz Geliklerin Kaynagi igin TIG Kaynak Teli

Klasifikasyonu l

AWS A5.9 : ~ ER318
EN 12072 : W 19 12 3 NbSi

I

Genel korozyon sartlannda tanelerarasi korozyona kars! yilksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Ti ya da Nb iceren Cr-Ni-Mo
paslanmaz geliklerin kaynaginda kullanilir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestiriimis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo Nb P+S
0.04 0.80 1.50 19 12 2.70 0.60 < 0.035

. Mekanik Ozellikleri (kaynak sonrasi) - Tipik l

Akma Dayanimi : 420 N/mm?
Gekme Dayanimi : 680 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi ;70 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNiMo 17 12 2 1.4404
(C < %0.03) X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435
X2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406
X2 CrNiMoN 17 13 3 1.4429
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNiMo 17 12 2 1.4401
(C > %0.03) X4 CrNiMo 17 13 3 1.4436
G-X5 CrNiMo 19 11 1.4408
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiMoTi 17 122 1.4571
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiMoNb 17 122 1.4580
X6 CrNiNb 18 10 1.4550
G-X5 CrNiNb 19 10 1.4552
l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Gap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 Kutu AGirhgi
TIG Kaynak Teli - - - X X X X - - 5kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 347Si

Paslanmaz Geliklerin Kaynag igin TIG Kaynak Teli

I

AWS A5.9 : ER347Si
EN 12072 : W 19 9 NDbSi

| el o |

Genel korozyon sartlarinda taneleraras korozyona kars! yiiksek dayanima sahiptir. Ostenitik tip Ti ya da Nb igeren Cr-Ni'li celiklerin
kaynaginda kullanilir.

igerdigi yilksek orandaki silisyum (Si) sayesinde erimis kaynak metalinin yiizey gerilimi iyilestirilmis ve bunun sonucunda ana
metale mikemmel bir sekilde yayiimasi saglanmistir.

| | Kimyasal Analizi (%) - Tipik []

C Si Mn Cr Ni Mo Nb P+S
0.04 0.80 1.50 19.5 9.50 0.30 0.60 < 0.035

| | Wekani Gzellikieri (kaynak sonrasi) - Tipik []

Akma Dayanimi 400 N/mm?
Gekme Dayanimi : 650 N/mm?
Uzama (L=5d) 35 %

Gentik Darbe Dayanimi : 80 J (+20°C)

| | Koruyucu Gaztar (EN 439) []

1 - Ar (%100)

| | Kaynak Edilebilen Malzemeler []

EN 10088-1/-2 EN 10213-4 W. Nr.
Diisiik karbonlu paslanmaz celikler X2 CrNi 19 11 1.4306
(C < %0.03) X2 CrNiN 18 10 1.4311
Orta karbonlu paslanmaz celikler X4 CrNi 18 10 1.4301
(C > %003) G-X5CrNi 1910 1.4308
Stabilize edilmis paslanmaz celikler X6 CrNiTi 18 10 1.4541
(Nb/Ti igeren) X6 CrNiNb 18 10 1.4550

G-X5 CrNiNb 1910 1.4552

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

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

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

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 67
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 91

Sertdolgu Uygulamalari igin TIG Kaynak Teli

Genel Ozellikleri l

Kobalt esasli TIG telleri icerisinde en yiksek sertlige sahip olanidir. Yiksek
alagimh celikler, sicak is celikleri, kendiliginden sertlesebilen gelikler, yilksek Basing Dayanimi
manganli gelikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynaginda kullanihir.

Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a
kadarki isil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte gorilen metal-metal Abrazyon Direnci
srtinmesine karsi mikemmel dayanim gosterir. Sertligini yiiksek galisma
sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon aginmasina karsi gosterdigi yiiksek dayanim Sicaklik Dayanim
bir diger 6nemli 6zelligidir.

Darbe Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Wekanik zetikieri

Sertlik : 53 - 56 HRC (+20°C)
42 - 46 HRC (+600°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Mekanik salmastralar
- Sicak kesme bigaklar ve takimlari
- Yiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalan
- Raylarin ve yiiksek 1sida galisan makaralarin yiizey dolgu islemleri

- Ingot tutucu sivri gene uglar

- Musluklarin conta yataginda bulunan koruyucu zirhlarin dolgusu
- Kagrt ve karton kesme bigaklar (ugar bigaklar)

- Sirtinmeli galigan yatak yiizeylerinin dolgusu

Mekanik Salmastralar

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

11 - Ar (%100)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhigi
TIG Kaynak Teli - - - - - - X - - 10 kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 92

Sertdolgu Uygulamalari igin TIG Kaynak Teli

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek alagimh celikler, sicak is celikleri, kendiliginden sertlegebilen celikler,
yiiksek manganli gelikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynagjinda kullanilr. Basing Dayanimi

Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a Darbe Dayanimi
kadarki1sil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte goriilen metal-metal
strtinmesine karsi mikemmel dayanim gosterir. Sertligini yiiksek galisma Abrazyon Direnci
sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon aginmasina karsi gosterdigi yiiksek dayanim
bir diger 6nemli dzelligidir. Sicaklik Dayanim

Korozyon Direnci

| | mekanik zetikieri

Sertlik : 48 - 52 HRC (+20°C)
38 - 40 HRC (+600°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Agag ve ahsap sanayinde kullanilan kesici testereler
- Yiiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalan

- Ekstriizyon haddeleri

- Sicak dévme ve gapak temizleme kaliplar

- Kagrt ve karton kesme bigaklari

- Buhar ve kimyasal vana sitleri

- Sicak kesme bigaklari

- ingot (sicak kiitiik) tutucu disler

Ekstriizyon Haddeleri

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

I1 - Ar (%100)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 6.4 Kutu Agirhigi
TIG Kaynak Teli - - - - - - X - X X 10 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek TIG 96

Sertdolgu Uygulamalari igin TIG Kaynak Teli

| Gerel Gaetieri |

Yiiksek alasimh celikler, sicak is celikleri, kendilijinden sertlesebilen celikler, LI —
yitksek manganli gelikler ve nikel alagimlarinin sertdolgu kaynagjinda kullanilr. Basing Dayanimi

Elde edilen dolgu metali yiiksek oranda "Co" (kobalt) icermekte olup 800°C'a Darbe Dayanimi
kadarki isil soklar, korozyon, oksidasyon ve basing ile birlikte gorilen metal-metal |
Abrazyon Direnci -

sirtinmesine karsi mikemmel dayanim gosterir. Sertligini yiiksek galisma
sicakliklarinda bile korur. Kavitasyon aginmasina karsi gosterdigi yiiksek dayanim i
bir diger dnemli 6zelligidir. Sicaklik Dayanim

Korozyon Direnci

| | Wekanik zetikieri

Sertlik : 40 - 44 HRC (+20°C)
30 - 32 HRC (+600°C)

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sicak kesme bigaklar ve takimlari

- Yiksek isida galigan pompa milleri

- Plastik ekstriizyon vidalar

- Sicak dovme, capak temizleme kaliplar
- Gemi stpaplarinin basma yiizeyleri

- Ingot tutucu sivri gene digleri

- Buhar vanalar ve kimyasal vana sitleri
- Siipaplar

- Tel gekme tesislerindeki tel yonlendirme kilavuzlan
- Sogutma izgaralan

Gemi Siipaplar

l Koruyucu Gazlar (EN 439) l

11 - Ar (%100)

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 Kutu Agirhigi
TIG Kaynak Teli - - - - - - X X X 10 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 64D

Piring Esasli Sert-Lehim Teli

| Gerel Gaetieri |

Galvavizli gelikler, bakir ve bakir alagimli malzemeler, demir esasl malzemeler,

nikel alagimlar, alagimli ve alasimsiz geliklerin birlestirme ve dolgu kaynaginda Mekanik Dayanim _
| | |

kullanihr. Akiskanlik

"Cu-Zn" bazli bir kaynak teli olup 6zellikle galvanizli borularin kaynaginda galvanizi
yakmadan kaynak yapmaya olanak saglar. Kaynak teli dekapan kapldir ve IsI Girdisi
kadmiyum (Cd) icermez. Kaynak sirasinda banyonun kaynakgi tarafindan net bir
sekilde gorilebilmesi uygulama agisindan biyiik kolaylik saglar.

| | mekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 44 - 52 kg/mm2
Uzama (L=5d) : 30-35 %
Ergime Sicakigi : 880 - 890 °C
Galisma Sicakiign 900 °C

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Galvanizli boru baglantilan

- Bakir borulanin birlestirilmesi
- Kaplar ve kiigiik kazanlar

- Bronz ve piring armatirler

- Gelik borular

- Profil konstriiksiyonlar

- Havalandirma kanallar

- Gemi pervaneleri

- Kaporta igleri

l Gaz Karigimi ve Alev Ayari .

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyan : Piring, bronz, bakir ve galvanizli malzemelerde oksijen fazlasi alev, demir esasl malzemelerde normal alev kullanilir.
Alev oku 1 cmolmalidir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap . 5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - - X - - 1kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 71
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek 78

Bakir-Fosfor-Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

ll

Bakir ve bakir esasl malzemelerin kapiler olarak birlestiriimesinde mikemmel
sonug verir. Demir esasli malzemelerin ve nikel alasimlaninin birlestiriimesinde Mekanik Dayanim
kullaniimamalidir.

Akiskanlik

"Cu-P" bazl bir kaynak teli olup, igerdigi giimiis (Ag) sayesinde mikemmel bir
akiskanlik elde edilir. Bakir Uzerinde gerceklestirilen uygulamalarda icerigindeki Is! Girdisi
fosfor (P) sayesinde dekapan kullanmadan kaynak yapmaya olanak saglar.

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 22 - 28 kg/mm2
Ergime Sicakhg : 650 - 810 °C
Galisma Sicakign : 710 °C
Yogunluk : 8.2 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Is1 esanjorlerindeki bakir dirsekler

- Klima cihazlarinin sogutucu tiniteleri
- Sihhi tesisatlar

- Kollektorler ve elektrik motorlar

- Bakar tel ve parcalar

- Elektrik donanimlan

- Havalandirma donanimlan

- Isi pompalar

l Gaz Kanigimi ve Alev Ayari l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
Alev Ayari  : Normal alev kullanilir. Alev oku 1 cm olmalidir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap .0 5 2.0 2.5 .0 Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - - X - - 1kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SilverRod 120 - 120D

Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

| Gerel Gaetieri |

Her tiirli demir esasl malzemenin, geliklerin, bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve i
nikel alagimlarinin sertlehimile birlestirme iglemleri baglica uygulama alanlandir. Mekanik Dayanim

"Ag-Cu-Zn" bazl, kadmiyum icermeyen (Cd-free) bir sert lehim teli olup, Akigkanlik
Dekapan 140 ile birlikte kullanilir. SilverRod 120D (iriiniinde ise tel {izerine
dekapan kaplandigrigin ayrica ilave dekapan kullanmaya gerek yoktur. IsI Girdisi

I

DIN EN 1044 : AG 206
DIN 8513 : L-Ag20
IS0 3677  : B Cu45ZnAg(Si) 690-810

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 380 - 430 N/mm2
Ergime Sicakhg : 690 - 810 °C
Galisma Sicakhg : 810 °C
Yogunluk : 8.7 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Sert metal agizl kesici takimlar

- Hizar tezgahlannin testere seritleri
- Bronz ve piring armatirler

- (Galvanize topraklama baralari

- Direng elemanlarinin baglantilar
- Olgme cihazlari

- Mizik enstrimanlan

- Boru baglantilan

- Aydinlatma seri imalatinda kullanilan elektrik
kontaktorleri ve kablo pabuglar

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - X X - - 1kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan .




Kobatek 130

Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

Genel Ozellikleri l

Her tiirli demir esasl malzemenin, geliklerin, bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve -
nikel alagimlarinin sert lehim ile birlestirme islemleri baslica uygulama alanlaridir, Mekanik Dayanim

"Ag-Cu-Zn" bazl, kadmiyum (Cd) iceren bir sert lehim teli olup, Dekapan 140 le Akigkanlik
birlikte kullanilir.

Isi Girdisi

I

DIN EN 1044 : AG 306
DIN 8513  :L-Ag30Cd
IS0 3677  : B Ag30ZnCdCu 600-690

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 380 - 470 N/mm2
Ergime Sicakh§ : 600 - 690 °C
Galisma Sicakhg : 680 °C
Yogunluk : 9.2 gr/cmd

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Hidrolik hatlardaki boru baglantilar
- Benzemez metallarin birlestiriimesi
- Piring armatirler

- Manometreler

- Micevherat onarim iglemleri

- Klima cihazlan

- Boru hatlan

- Kablo pensleri

- Amortisor pargalar

- Otomobil radyatorleri

- Gumds ve sinter kontaktorlerin bakir
malzemelerle birlestiriimesi

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi
Sert-Lehim Teli - X X - - 1kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
74 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SilverRod 140 - 140D - 140L

Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

Genel Ozellikleri l

Her tiirli demir esasl malzemenin, geliklerin, bakir ve bakir alagimlarinin, nikel ve
nikel alagimlarinin, paslanmaz celiklerin, hiz celigi ya da tungsten karbiirli Mekanik Dayanim
sinterlenmig elmas kalem uglaninin sert lehim ile birlestirme islemleri baslica Akiskaniik

uygulama alanlaridir. 3

"Ag-Cu-Zn" bazh, kadmiyum (Cd) igeren bir sert lehim teli olup, Dekapan 140 ile Isi Girdisi
birlikte kullanilir. SilverRod 140D Uriiniinde ise dekapan tel iizerine kaplandigi igin
ayrnicailave dekapan kullanmaya gerek yoktur.

I

DIN EN 1044 : AG 304
DIN 8513  :L-Ag40 Cd
IS0 3677  : B Ag40ZnCdCu 595-630

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 410 - 510 N/mm2
Ergime Sicakhg : 595 - 630 °C
Galisma Sicakhg : 610 °C
Yogunluk : 9.3 gr/cmd

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Esanjor borularinin ayna ile olan baglantilarn
- Elmaslarin katere baglanmasi

- Benzemez metallarin birlestiriimesi

- Paslanmaz celik ve piring armatiirler
- Manometreler

- Micevherat onanm iglemleri

- Klima cihazlan

- Boru hatlan

- Kablo pensleri

Amortisor parcalar

- Otomobil radyatorleri

- Gimdas ve sinter kontaktorlerin bakir malzemelerle
birlestirimesi

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap . 5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - - X - - 1kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan .




Kobatek 145D

Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

Genel Ozellikleri l

Her tirlii demir esasl malzemenin, geliklerin, paslanmaz geliklerin, nikel ve nikel -
alagimlarinin, gelik dokiim ve kir dokim malzemelerin sert lehim ile birlegtirme Mekanik Dayanim
islemleri baglica uygulama alanlaridr. Akigkaniik

"Ag-Cu-Zn-Sn" bazli, kadmiyum icermeyen (Cd-free) bir sert lehim teli olup
dekapani tel iizerine kaplanmistir. Dolgu metali yiiksek oranda giimiig igerir. Isi Girdisi

I

DIN EN 1044 : AG 104
DIN 8513  :L-Ag45 Sn
IS0 3677  : B Ag45CuZnSn 640-680

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 350 - 430 N/mm2
Ergime Sicakh§ : 640 - 680 °C
Galisma Sicakhg : 670 °C
Yogunluk : 9.2 gr/cmd

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Mutfaklarda kullamlan madeni gerecler

- Gida sanayinde kullanilan malzemeler

- Benzemez metallarin birlestiriimesi

- Paslanmaz celik ve piring armatiirler

- Tiipler ve borular

- Isitma ve sogutma tniteleri

- Sihhi donanim malzemeleri

- Otomobil radyatorleri

- Paslanmaz celik kaplar

- Kompresorlerdeki borularnn baglanti noktalan

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi
Sert-Lehim Teli - X X - - 1kg

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
76 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SilverRod 155D

Giimiig Alagimh Sert-Lehim Teli

Genel Ozellikleri l

Her tirlii demir esasl malzemenin, geliklerin, paslanmaz geliklerin, nikel ve nikel

alagimlannin, celik dokimlerin, kir dokim malzemelerin, sert metallerin ve Mekanik Dayanim _
i i i i i i i | | |

glear:]zlgmf metallerin sert lehim ile birlestirme iglemleri baslca uygulama Alaskanlik

"Ag-Cu-Zn-Sn" bazl, kadmiyum icermeyen (Cd-free) bir sert lehim teli olup IsI Girdisi
dekapani tel izerine kaplanmistir. Dolgu metali yiiksek oranda (% 56) gimis
icerir. Rengi paslanmaz gelik malzemelerle ok iyi uyum saglar.

I

DIN EN 1044 : AG 102
DIN 8513  :L-Ag55 Sn
IS0 3677  : B Ag56CuZnSn 620-655

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi : 350 - 430 N/mm2
Ergime Sicakh§ : 620 - 655 °C
Galisma Sicakhg : 650 °C
Yogunluk : 9.5 gr/cmd

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Esanjor borularinin aynaya baglanmasi

- Boru donanimlan

- Gelik ve bakir kaplar

- Gida endistrisinde kullanilan ¢esitli pargalar
- Giimus kontaktorler

- Tibbi ve optik cihazlar

- Bronz ve piring armaturler

- Paslanmaz celik saclar ve borular

- Isitma ve sogutma tesisatlar

- Sertlestirilmis hiz celiginden imal edilen plakalar
- Sert metal takimlar

- Elektrik kablosu baglantilar

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap . 5 2.0 2.5 3.0 Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - X X - - 1kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan .




Kobatek AluRod 219

Aliiminyum Alagimlarinin Kaynagi i¢in Sert-Lehim Teli

| Gerel Gaetieri |

Aliminyum ve aliminyum alagimlannin oksi-asetilen alevi ile sert lehim
kaynaginda Kullanir. Dekapan olarak ozel olarak gelitirilen Dekapan 219 Mekanik Dayanim _
kullanilmalidir. Eriyen kaynak metali cok yiksek akiskanliga sahiptir. Aiskanlik —

Kobatek AluRod 219 saf argon gazi korumasi altinda gergeklestirilen TIG kaynag _i

uygulamalarinda da kullanilabilir. Isi Girdisi

| | Wekanik zetikieri []

Gekme Dayanimi ;10 -12 kg/mm2
Ergime Sicakhg : 575-585 °C
Galisma Sicakign : 590 °C
Yogunluk : 2.65 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Aluminyum giines kollektorlerindeki borularin baglantilarn
- Aliminyum profil konstriiksiyonlar

- Tagit kaportalarinin destek profilleri

- Kaporta pargalar

- Akim baralari

- Havalandirma ve 1sitma tesisatlarinda bulunan kanallar

- Vantilasyon (iifleme) kanatlar

- Dekoratif aliminyum gubuklar

- St ibrikleri

- Aliminyumdan Uretilen cesitli aletler

- Ince cidarli hadde aliminyum levhalar arasindaki baglantilar

l Gaz Kanigimi ve Alev Ayari .

GazKangimi : Oksi-Propan
Alev Ayari  : Aliiminyum malzemelerde propan fazlasi alev kullanilir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Cap 0.8 .0 2 .6 .0 A4 . 4.0 . Kutu Agirhgi

Sert-Lehim Teli - - - - X X X - - 10 kg

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek DuroRod 81

Sertdolgu Uygulamalari igin Oksijen Teli

| Gerel Gaetieri |

Ferritik ve ostenitik yapidaki celiklerin, paslanmaz celik ve dékme demirlerin
6zellikle abrazyon, basing ve diisiik siddetli darbe asinmasina karsi sertdolgu Basing Dayanimi -

kaynaginda kullanilir. Dolgu metali "Ni-Cr-B-Si* esasl bir matrikse sahip olup toz Darbe Davanim -I
haline getirilmis tungsten karbir (WC) pargaciklar igerir. Dolgu metali aside karsi yanimi ;

[
dayaniklidr. Abrazyon Direnci _
o . . —

Tungsten karbirlii elastik bir kaynak teli olup, SyproWeld 5460 sicak sistem
mikroptilverize metal alagimu ile birlikte kullanildiginda abrazyon aginmasina karsi Sicaklik Dayanimi
miikemmel bir dayanim elde edilir.

L

Korozyon Direnci

| | mekanik zetikieri

Karbiir Tane Sertligi  : 2400 - 2800 HV
Karbiir Tane Buytikligu : 0.5-1.0 mm

Matriks Sertligi . 450-520 RV
Ergime Sicakligi : 1050 °C
Galisma Sicakhg : 700 °C
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Harg makinalar

- Nakil helezonlari ve konveydrler

- Sondaj matkaplarinin uglari

- Gamur pompasi rotorlar

- Kum karigtinicr kanatlar

- Beton pompalari

- Yag endistrisinde kullanilan stabilizator bigaklar

- Kaziyici ve yikleyici hafriyat makinalarinin kepge disleri

- Seramik ve maden sanayinde kullanilan pargalarin
abrazif aginmasina kars! sertdolgu tabakasi ile
kaplanmasi islemleri

Kum ve Toprak Kanstiric Kanatlar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayari .

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyan  : Normal veya hafif asetilen fazlasi alev kullanilir.

l Ambalaj ve Gap Bilgileri l
Cap 2.0 2.4 3.2 4.0 5.0 6.4 Kutu Agirhgi
Oksijen Teli - - - - X - 10 kg

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 79
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek Dekapan 140 - Dekapan 219 &

Sert-Lehim Kaynag icin Dekapanlar

I

Demir ve bakir esasl malzemelerin, sert metallerin SilverRod 120, SilverRod 130 ve SilverRod 140 sert-lehim teli ile kaynaginda
kullanilir. Reaksiyona girme 1s1s1 550 - 800°C arasinda olup kaynaktan sonra olugan artiklar sicak su ile kolayca temizlenebilir.

| KovatekDekapanzte |

Aliiminyum ve alagimlarinin Kobatek AluRod 219 sert-lehim teli ile kaynaginda kullanilir. Reaksiyona girme 1sis1 500 - 650°C olup
kaynaktan sonra olugan artiklar su ile yikanarak kolayca temizlenebilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld 5120

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

| Gerel Gaetieri |

"Ni-B-Si" esasl bir toz alagimi olup Ozellikle metal-metal sirtiinmesine ve
korozyona karsi yilksek dayamnima sahip, talas kaldirarak iglemeye uygun Basing Dayanimi _

. . [ [
kaplam'fl mfetahverlr. - Darbe Dayanimi -

Her gesit dokme demire, gelige ve nikel alagimlarina uygulanir.
Abrazyon Direnci _

Sicaklik Dayanimi -
| |

[ [
Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

< 0.05 20-26 12-15 < 0.80 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik . 200-260 HVso
Galigma Sicakhg : 600 °C
Ergime Sicakhgr : 1090 - 1120 °C
Yogunluk : 4.8 gr/cm3

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- D6kme demir pompa gévdeleri

- Egzost manifoltlan

- Silindir bloklar

- Cam sanayinde kullanilan kaliplar

- Dokme demir motor g6vdeleri ve destekleri

- Yag emmis eski dokme demir parcalar

- Dokim ve igleme hatalaninin onarim iglemleri
- Disli kutulan

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek FusionWeld 5125

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

| Gerel Gaetieri |

"Ni-B-Si" esasli bir toz alagimi olup 6zellikle basing, darbe ve korozyona karsi
yiiksek dayanima sahip kaplama metali verir. Partikiil boyutu FusionWeld 5120'ye Basing Dayanimi _

oranla daha kiguktir. —
Darbe Dayanimi

Gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler ve nikel esasli alagimlara uygulanir.

Abrazyon Direnci _

Sicaklik Dayanimi -
| |

[ [
Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

< 0.05 20-26 12-15 < 0.80 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik ;200 -260 HVso
Caligma Sicakhg : 600 °C
Ergime Sicakhgr : 1090 - 1120 °C
Yogunluk : 5.1 gr/cmsd

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

- Diglilerin kinlan ve asinan disleri
- Rulman yataklan

- Silindir kafalar

- Vana sitleri

- Cam Kkaliplan

- Kama yuvalar

- Derin gekme takimlan

- Dokme demir pompa goévdeleri
- Kilaslar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
E ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld 5135

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

| Gerel Gaetieri |

"Ni-Cr-B-Si" esasl bir toz alasimi olup 0zellikle gbzeneksiz yiizeylerin
olusturuimasinda ve keskin kenarlarnin dolduruimasinda kullanilir. Zor galisma Basing Dayanimi _

i A | |
pozisyonlarinda kaplama yapmaya olanak saglar. Darbe Dayanimi

Alagimsiz ve alagimli gelikler, celik dokimler ve dokme demir pargalara uygulanir. —
Abrazyon Direnci -

| |

| |

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

02-03 32-38 15-1.8 1.8-3.2 6.9-8.2 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik . 360 - 440 HVso
Galigma Sicakhg : 600 °C
Ergime Sicakhgr : 1030 - 1060 °C
Yogunluk : 4.8 gr/cm3

. Kullanmim Alanlan ve Uygulamalar .

- D6kme demir pompa gévdeleri

- Egzost manifoltlar

- Silindir bloklan

- Cam sanayinde kullanilan kaliplar

- D6kme demir motor g6vde ve destekleri
- Yag emmis eski dokme demir parcalar
- Dokiim ve isleme hatalarinin onarimi

- Digli kutulan

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek FusionWeld 5140

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

Genel Ozellikleri l

"Ni-B-Si" esasli bir toz alagimi olup 6zellikle metal-metal siirtinmesine karsi
dayanikl yiizeyler olusturur. Basing Dayanim

Yiiksek calisma sicakliklarinda oksidasyon ve korozyona kargi dayanikli bir dolgu Darbe Dayanimi
metali verir.

Gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler ve nikel esasli alagimlara uygulanir.

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

C Si B Fe Ni
< 0.07 25-35 1.8-24 < 0.80 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik . 350 -410 HVao
Caligma Sicakhg : 600 °C
Ergime Sicakhgi : 1010 - 1050 °C
Yogunluk : 4.9 gr/cmd

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Cam ve plastik sanayinde kullanilan kaliplar
- Pres tezgahlar

- Akslar

- Yatak ve salmastra yuvalar

- Kamlar

- Mastor sogutucular

- Vana sitleri

- Besleme roleleri

- Pompa pargalari, rotorlar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld 5155

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Ni-Cr-B-Si" esasli bir toz alagimi olup abrazyona, yiksek sicakliklardaki
oksidasyona ve korozyona dayanikii kaplama metali verir. Diisiik sirtinme | Basing Dayanimi
katsayisi sayesinde metal-metal stirtiin- mesine kargi yiiksek dayanim saglar.

Darbe Dayanimi

|
Gelikler, paslanmaz gelikler, dokme demirler ve nikel esasli alagimlara uygulanir. }
-
| |

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Erozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

07-0.8 3.9-49 3.0-34 24-46 14-16 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik : 58-62 HRC
Galigma Sicakhg : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 980 - 1020 °C
Yogunluk : 4.7 gr/cm?
l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l
- Kamlar

- Millerin rulman yerleri
- Kam itici cubuklar

- Seramik pres kaliplari
- Kanstiricr kanatlar

- Nakil helezonlar

- Tel kilavuz roleleri

- Istampalar

- Mekanik salmastralar
- Hadde silindirleri

- Kesme takimlar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




Kobatek FusionWeld 5162W

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"WC-Ni-Cr-B-Si" esasli bir toz alagimi olup yiiksek sertlik ve aginma dayanimina
sahip bir matriks iginde homojen olarak yayiimig karbiir pargaciklar igerdiginden, Basing Dayanimi
erozyon ve abrazyon aginmasina karsi dayanikli bir kaplama metali verir.

Karbon celikleri, CrNi'li paslanmaz celikler, dkme demirler ve nikel alagimlarina
uygulanir. Abrazyon Direnci

Darbe Dayanimi

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

% 88

%12 | ———
07-0.8 39-49 3.0-34 24-46 14-16 kalan ] [ 3.8-43 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 58-62 HRC
Caligma Sicakhg : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 980 - 1020 °C

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Siklon kanatlan

- Nakil helezonlar

- Gimento sanayinde kullanilan zurnalar
- Haddehanelerde kullanilan merdaneler
- Hafriyat makinalar bigaklar

- Kanigtiric ve kaziyici bigaklar

- Seramik pres Kkaliplar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld 5250W

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Co-Ni-Cr-W-B-Si" esasl bir toz alagimi olup 6zellikle korozyona ve yiiksek islya
kargi dayanikli, siirtinme katsayisi gok diisiik bir kaplama metali verir. Basing Dayanimi

Gelikler, paslanmaz celikler, dokme demirler, nikel alagimlar ve yiiksek galisma Darbe Dayanimi
sicakliklarinda yiksek korozyon dayanimina sahip alagimlarda kullanilir.

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| Kimyasal Analizi (%) - Tipik

C Si B Cr Ni W Fe Mn Cu Co
<07 2.5 1.7 19 13 7 <3 0.5 0.5 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik : 50 - 54 HRC
Galigma Sicakhg : 1100 °C
Ergime Sicakhgr : 1160 - 1240 °C
Yogunluk : 4.5 gr/cm3
l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l
- Vana sitleri

- Siibap basma yiizeyleri

- Plastik ekstriizyon vidalarn

- ingot tutucu geneler

- Kamlar

- Sicak kesme takimlari

- Kanigtiricr kollar

- Asidik ortamda calisan parcalar
- Sonsuz vidalar

- Pompa rotorlari

- Ddévme kaliplan

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Asetilenfazlasialev kullanilir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden 87
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld 5460

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

Genel Ozellikleri l

"WC-Ni-Cr-B-Si" esasli bir toz alagimi olup yiiksek sicaklik ve diisiik basing T
altindaki galisma ortamlarinda gorilen siddetii abrazyon ve erozyon aginmasina | Basing Dayanimi :
karsi mikemmel dayanima sahip bir dolgu metali verir. —

Darbe Dayanimi
Gelikler, CrNi'li paslanmaz celikler, dokme demirler ve nikel alagimlarina uygulanir.

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Erozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

C Si B Fe Cr Ni w

%40 %60 | ————
07-08 39-49 30-34 24-46  14-16  kalan 38-43  kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 60-64 HRC
Caligma Sicakhg : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 980 - 1020 °C

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Kanigtincr kanatlar

- Fan kanatlan

- Tugla pres helezonlar

- Termik santrallerdeki kiil nakil helezonlan
- Siyirci halkalar

- Konveydr zincirleri

- Kesme takimlari

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
88 6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld R-6135

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Ni-Cr-B-Si" esasli bir toz alagimi olup ¢zellikle korozyona ve basing altindaki
metal-metal sirtiinmesine karsi galisan makina parcalaninin yiizey kaplama Basing Dayanimi
islemlerinde kullanilir.

Gelikler, paslanmaz gelikler ve dokme demirlere uygulanir.

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

02-03 32-38 15-1.8 1.8-3.2 6.9-8.2 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik . 350 -420 HVso
Galigma Sicakhgr : 700 - 800 °C
Ergime Sicakhgr : 1030 - 1060 °C
Yogunluk : 4.6 gr/cm?

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Yatak ylzeyleri

- Miller ve akslar

- Mil burglan

- Pompa pistonlar

- Mastorler ve kaliplar

- Silindir ve rulolar

- Hadde ve kilavuz rulolan
- Yonlendirme makaralar
- Taslyici zincir muylulan

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek FusionWeld R-6160

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Ni-Cr-B-Si" esasli bir toz alagimi olup 6zellikle metal-metal siirtiinmesi ve
abrazyon aginmasina kars yiiksek dayanima sahip bir kaplama metali verir. Basing Dayanimi
Gelikler, paslanmaz gelikler ve dokme demirlere uygulanir. Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Erozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

07-0.8 3.9-49 3.0-34 24-46 14-16 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 59-63 HRC
Galigma Sicakhg : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 980 - 1020 °C
Yogunluk : 4.4 gr/cmd

. Kullamim Alanlan ve Uygulamalar l

- Mil koruyucu mangonlar
- Biikseler, gomlekler

- Pimler

- Dalgig pistonlar

- Nakil vidalar

- Pompa milleri

- Kalibrasyon merdaneleri
- Delici mastérler

- Piston rotlan

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek FusionWeld R-6161W

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"WC-Ni-Cr-Co-B-Si" esasli birtoz alagimi olup 6zellikle kuru ya da sivi partikiillerin
neden oldugu abrazyon, erozyon, basing ve korozyon aginmasina Karsi yiiksek Basing Dayanimi
dayanima sahip bir kaplama metali verir.

Gelikler, paslanmaz gelikler ve dokme demirlere uygulanir.

Darbe Dayanimi

Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

. Kimyasal Analizi (%) .

% 65 ¢ Ni ] %35[ c

% 55

07-08 39-49 30-34 24-46 14-16 kalan %45 | 36-43 11-13 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik : 60 - 64 HRC
Galigma Sicakhgr : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 1020 - 1150 °C

. Kullanmim Alanlan ve Uygulamalar .

- Kanstiricl kanatlar

- Fan kanatlan

- Tugla pres helezonlari
- Tel gekme makaralar
- Nakil helezonlar

- Vantilator kanatlan

- Kalip pargalan

- Mastorler

- Tirbinlerin yonlendirici kanatlar
- Pompa govdeleri

- Bikseler

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan m




Kobatek FusionWeld R-6165W

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

Genel Ozellikleri l

"WC-Ni-Cr-Co-B-Si" esasli bir toz alagimi olup orta siddetteki basingla birlikte T
goriilen siddetli abrazyon ve erozyon aginmasinin yaninda korozyon aginmasina Basing Dayanimi :

) o e —
karsi da yiiksek dayanima sahip bir kaplama metali verir. Darbe Dayanimi

Gelikler, paslanmaz gelikler ve dokme demirlere uygulanir. —
Abrazyon Direnci

Sicaklik Dayanimi

Korozyon Direnci

| | Kimyasal Analizi (%) []

c Si B Fe Cr Ni ] [ C Co W

% 52
07-08 39-49 30-34 24-46 14-16 kalan 36-43 11-13 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 61-65 HRC
Galigma Sicakhg : 700 °C
Ergime Sicakhgr : 1020 - 1150 °C

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Tel yonlendirme merdaneleri
- Konveyor roleleri

- Fan kanatlan

- Kanstircilar

- Kilavuz ve germe makaralar
- Pompa pistonlar

- Syirc bigaklar

- Mil koruyucu mangonlar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
E ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SyproWeld 7100

Soguk Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

Genel Ozellikleri l

"Ni-Al" esasli bir toz alagimi olup ostenitik yapidadir. Bu sayede ana metal hem
oksidasyona kargi korunur hem de kaplama tozu ile ana metal arasinda manyetik Basing Dayanimi
olmayan miikemmel bir bag elde edilir.

Saf bakir malzemeler diginda her tirli alagimii ve alasimsiz celik, dokme demir,
aliiminyum ve bakir alagimlan tizerinde 0.1 - 0.2 mm kalinliga sahip astar tabaka Metal-Metal Sir.
olusturmak amaciyla atilir.

Korozyon Direnci

isleme Kabiliyeti

| | Kimyasal Analizi (%) []

45-55 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik : 150 HVs0
Ergime Sicakh@i : 1435 - 1440 °C
Yogunluk : 4.3 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

Soguk sistem mikro-piilverize metal piiskiirtme ydntemi ile 7000 serisi
tozlarin yiizeye atilmasindan 6nce astar (baglayici) olarak kullanilir.

Puskirtilen yizeyle mekanik ve metalirjik bir bag olugturmakta ve bunun
sonucunda sicaklik dayanimi ve mekanik 6zellikleri yiksek bir tampon
tabaka elde edilmektedir.

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev kullanilir,

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SyproWeld 7110

Soguk Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Ni-Cr" esasli bir toz alagimi olup korozyona, isiya ve metal-metal sirtinmesine
karg! dayanikli kaplama metali verir. Basing Dayanimi

Saf bakir diginda her turli metal ve alagimlarina uygulanir. Korozyon Direnci

Metal-Metal Siir.

isleme Kabiliyeti

| | Kimyasal Analizi (%) []

<025 05-20 05-15 <1.0 17-22 kalan

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 180 HVao
Ergime Sicakhgi : 1390 - 1425 °C
Yogunluk : 4.6 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Bilyali rulman muylulari

- Hidrolik silindir pistonlar

- Burg yataklan

- Kayar ve yuvarlanir tip yatak muylulan
- Rulman yerleri

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Normal alev veya hafif asetilen fazlasi alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




Kobatek SyproWeld 7133

Soguk Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Ni-Cr" esasli bir toz alagimi olup yiiksek basing altinda galisan is pargalarin
korozyon ve metal-metal siirtinmesine karsi koruyucu tabaka ile kaplanmasinda Basing Dayanimi
kullanihr.

Korozyon Direnci

Saf bakir diginda her tiirli metal ve alagimlarina uygulanir.
Metal-Metal Sir.

isleme Kabiliyeti

| | Kimyasal Analizi (%) []

<1.0 <20 1-4 7-15 kalan

| | Wekanik Gzelikieri []

Sertlik . 320 - 340 HVso
Ergime Sicakhgi : 1390 - 1425 °C
Yogunluk : 4.6 gr/cm?

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

- Pompa pistonlan

Hidrolik silindir pistonlan

- Rulman yatak muylular

- Burglar

- Kam milleri

- Pompa millerindeki aginma bilezikleri
- Burglar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Hafif asetilen fazlasi alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! igin genel bir tiriin se¢im kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginilgili iriinin klasifikasyonu incelenmelidir.

Dikkat : Katalogda yer alan biitin driin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan E




Kobatek SyproWeld 7540

Soguk Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimi

ll

"Fe-Cr-Ni" esasl bir toz alagimi olup 6zellikle korozyona ve metal-metal
siirtinmesine kargi dayanikli, orta sertlige sahip ve islenebilme kabiliyeti yiiksek Basing Dayanimi
bir kaplama metali verir.

Korozyon Direnci

Saf bakir diginda her tiirli metal ve alagimlarina uygulanir.
Metal-Metal Sir.

isleme Kabiliyeti

| | Kimyasal Analizi (%) []

< 0.30 <1.50 kalan 14-19 <3.0

| | mekanik Gzetikieri []

Sertlik : 380 - 440 HV3o

l Kullanim Alanlari ve Uygulamalar l

Kayar tip pistonlar

Burglar ve kovanlar

- Kompresorler ve dalgic pompalar
Her tiirli sabit yatak govdeleri
Motor g6vdelerindeki yatak burglar

l Gaz Karigimi ve Alev Ayan l

GazKangimi : Oksi-Asetilen
AlevAyari  : Hafif asetilen fazlasi alev kullanilir.

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
m ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.
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Titketim Miktar: Hesabi - Cevrim Tablolari

Elektrod Gaplar ve Boylar - Metal Yigma ve Tel Siirme Hizlari

l Tiiketim Miktarlarinin Pratik Olarak Hesaplanmasi .

Kaynak | Onerilen Kaynak | Onerilen
Metali Elektrod Metali Elektrod
Hacmi Adirhg Hacmi Adirhg
(cm3) (ko) (cm3) (ko)
2=
S
= 50 0.78 = 50 0.50
= 100 1.57 | 100 1.00
x 200 3.14 @ 200 2.00
o 300 472 D 300 3.00
= 400 6.29 B 400 4.00
= :
= 500 7.87 500 5.00
S 600 9.44 600 6.00
700 11.01 700 7.00
800 12.59 800 8.00
900 14.16 900 9.00
1000 15.75 1000 10.00
l Elekirod Gaplan ve Boylari - Metal Yigma ve Tel Siirme Hizlari .
Elektrod Caplari Elektrod Boylan Metal Yigma Hizlan Tel Siirme Hizlan
inch mm inch mm Ib/saat | kg/saat inch/dak | m/dak
0.024 0.6 10 250 1 0.45 25 0.6
0.030 0.8 12 300 2 0.90 50 1.3
0.035 0.9 13 330 3 1.36 75 1.9
0.039 1.0 14 350 4 1.81 100 2.5
3/64 1.2 18 450 5 2.26 125 3.1
1/16 1.6 6 2.72 150 3.8
5/64 2.0 7 3.17 175 44
3/32 2.4 8 3.68 200 5.1
7/64 2.8 9 4.08 225 5.7
1/8 3.2 10 4.53 250 6.3
5/32 4.0 11 4.98 275 6.9
3/16 5.0 12 5.44 300 7.6
1/4 6.0 13 5.89 325 8.2
14 6.35 350 8.9
15 6.80 375 9.5
16 7.25 400 10.2
17 7.71 425 10.8
18 8.16 450 11.4
19 8.61 475 12.0
20 9.07 500 12.7
21 9.52 525 13.3
22 9.97 550 14.0
23 10.43 575 14.6
24 10.88 600 15.2
25 11.33 625 15.8
650 16.5
675 171
700 17.8




Cevrim Tablolari

l Sertlik Kargilagtirma Tablosu - 1 .

Sertlik Degerleri

Brinell Rockwell Vickers Gekme Cekme
HB HV Dayanimi Dayanimi
P =30D2 HRB HRC P = 30 kgf N/mm2 kgf/mm2
80 36.4 80 270 28
85 42.4 85 290 30
90 47.4 90 310 32
95 52.0 95 320 33
100 56.4 100 340 35
105 60.0 105 360 37
110 63.4 110 380 39
115 66.4 115 390 40
120 69.4 120 410 42
125 72.0 125 420 43
130 74.4 130 440 45
135 76.4 135 460 47
140 78.4 140 470 48
145 80.4 145 490 50
150 82.2 150 500 51
155 83.8 155 520 53
160 85.4 160 540 55
165 86.8 165 550 56
170 88.2 170 570 58
175 89.6 175 590 60
180 90.8 180 610 62
185 91.8 185 620 63
190 93.0 190 640 65
195 94.0 195 660 67
200 95.0 200 670 68
205 95.8 205 690 70
210 96.6 210 710 72
215 97.6 215 720 73
220 98.2 220 740 75
225 99.0 225 760 77
230 19.2 230 760 78
235 20.2 235 780 80
240 21.2 240 800 82
245 22.1 245 820 84
250 23.0 250 830 85
255 23.8 255 850 87
260 24.6 260 870 89
265 25.4 265 880 90
270 26.2 270 900 92
275 26.9 275 920 94
280 27.6 280 940 96
285 28.3 285 950 97
290 29.0 290 970 99
295 29.6 295 990 101
300 30.3 300 1010 103
310 315 310 1040 106
320 32.7 320 1080 110
330 33.8 330 1110 113




Cevrim Tablolari

l Sertlik Karsilagtirma Tablosu - 2 .

Sertlik Degerleri

Brinell Rockwell Vickers Gekme Gekme
HB HV Dayanimi Dayanimi
P = 30 D2 HRB HRC P = 30 kgf N/mm? kgf/mm?

340 34.9 340 1150 117
350 36.0 350 1180 120
359 37.0 360 1210 123
368 38.0 370 1240 126
376 38.9 380 1270 129
385 39.8 390 1290 132
392 40.7 400 1320 135
400 415 410 1350 138
408 42.4 420 1380 141
415 43.2 430 1410 144
423 44.0 440 1430 146
430 44.8 450 1460 149

45.5 460

46.3 470

47.0 480

47.7 490

48.3 500

49.0 510

49.7 520

50.3 530

50.9 540

51.5 550

52.1 560

52.8 570

53.3 580

53.8 590

54.4 600

54.9 610

55.4 620

55.9 630

56.4 640

56.9 650

57.4 660

57.9 670

58.5 680

58.9 690

59.3 700

60.2 720

61.1 740

61.9 760

62.8 780

63.5 800

64.3 820

65.0 840

65.7 860

66.3 880

66.9 900

67.5 920




Cevrim Tablolari

Gerilme Dayamimi Degerleri

l Gerilme Dayanimi Kargilagtirma Tablosu - 1 .

N/mm? kgf/mm? Psi N/mm? kgf/mm? Psi
154 1.6 2240 756.8 77.2 109760
30.9 3.2 4480 772.2 78.7 112000
46.3 4.7 6720 787.7 80.3 114240
61.8 6.3 8960 803.1 81.9 116480
77.2 79 11200 818.5 83.5 118720
92.7 9.5 13440 834.0 85.0 120960

108.1 11.0 15680 849.4 86.6 123200

123.6 12.6 17920 864.9 88.2 125440

139.0 14.2 20160 880.3 89.8 127680

154.4 15.7 22400 895.7 91.3 129920

169.9 17.3 24640 911.2 92.9 132160

185.3 18.9 26880 926.7 94.5 134400

200.8 20.5 29120 9421 96.1 136640

216.2 22.0 31360 957.5 97.6 138880

231.7 23.6 33600 973.0 99.2 141120

2471 25.2 35840 988.4 100.8 143360

262.6 26.8 38080 1004 102.4 145600

278.0 28.3 40320 1019 103.9 147840

293.4 29.9 42560 1034 105.5 150080

308.9 31.5 44800 1050 1071 152320

324.3 33.1 47040 1066 108.7 154560

339.8 34.6 49280 1081 110.2 156800

355.2 36.2 51520 1097 111.8 159040

370.7 37.8 53760 1112 1134 161280

386.1 39.4 56000 1127 115.0 163520

401.6 40.9 58240 1143 116.5 165760

417.0 425 60480 1158 118.1 168000

4324 441 62720 1174 119.7 170240

4479 45.7 64960 1189 121.3 172480

463.3 47.2 67200 1205 122.8 174720

478.8 48.8 69440 1220 124.4 176960

494.2 50.4 71680 1236 126.0 179200

509.7 52.0 73920 1251 127.6 181440

525.1 53.5 76160 1266 129.1 183680

540.5 55.1 78400 1282 130.7 185920

556.0 56.7 80640 1297 132.3 188160

5714 58.3 82880 1313 133.9 190400

586.9 59.8 85120 1328 135.4 192640

602.3 61.4 87360 1344 137.0 194880

617.8 63.0 89600 1359 138.6 197120

633.2 64.6 91840 1375 140.2 199360

648.7 66.1 94080 1390 141.7 201600

664.1 67.7 96320 1405 143.3 203840

679.5 69.3 98560 1421 144.9 206080

695.0 70.9 100800 1436 146.5 208320

7104 72.4 103040 1452 148.0 210560

7259 74.0 105280 1467 149.6 212800

7413 75.6 107520 1483 151.2 215040




Cevrim Tablolari

Gerilme Dayamimi Degerleri

l Gerilme Dayanimi Kargilagtirma Tablosu - 2 .

N/mm? kgf/mm? Psi N/mm? kgf/mm? Psi
1498 152.8 217280 2239 228 324800
1514 154.3 219520 2255 230 327040
1529 155.9 221760 2270 232 329280
1544 157.5 224000 2286 233 331520
1560 159.1 226240 2301 235 333760
1575 160.6 228480 2317 236 336000
1591 162.2 230720 2332 238 338240
1606 163.8 232960 2348 239 340480
1622 165.4 235200 2363 241 342720
1637 166.9 237440 2378 243 344960
1653 168.5 239680 2394 244 347200
1668 170.1 241920 2409 246 349440
1683 1717 244160 2425 247 351680
1699 173.2 246400 2440 249 353920
1714 174.8 248640 2456 250 356160
1730 176.4 250880 2471 252 358400
1745 178.0 253120
1761 179.5 255360
1776 181.1 257600
1792 182.7 259840
1807 184.3 262080
1822 185.8 264320
1838 187.4 266560
1853 189.0 268800
1869 191 271040
1884 192 273280
1900 194 275520
1915 195 277760
1931 197 280000
1946 198 282240
1961 200 284480
1977 202 276720
1992 203 289960
2008 205 291200
2023 206 293440
2039 208 295680
2054 209 297920
2070 211 300160
2085 213 302400
2100 214 304640
2116 216 306880
2131 217 309120
2147 219 311360
2162 221 313600
2178 222 315840
2193 224 318080
2209 225 320320 1 kgf/mmz2 = 9.80571 N/mm?2
2224 227 322560 1 kgf/mm2 = 1422.22 Psi




Alasim Elementleri

Fiziksel Ozellikler

l Alagim Elementlerine Ait Fiziksel Ozellikler .

Alagim Elementi Dliarrgeltr:':eesi (gz;i;;?ﬁl) (g‘:i::g::) Dgsgmzu ;?;3;::(
(°C) (kg/mm?) (9/em?)
Demir [Fel 1535 0.10 45 - 80 200 7.8
Bakir [Cu] 1083 0.017 60 - 80 160 - 200 8.9
Aliiminyum [AI] 658 0.028 25-40 90 - 180 2.7
Magnezyum [Mg] 650 0.044 30-40 150 - 200 1.7
Kursun [Pb] 327 0.20 4-7 15-20 11.3
Ginko [Zn] 420 0.059 40-50 200 - 250 7.1
Kalay [Sn] 232 0.115 10-15 20-40 7.3
Kadmiyum [Cd] 321 0.068 20-30 50 8.6
Nikel [Ni] 1452 0.068 150 - 220 400 - 800 8.9
Krom [Cr] 1800 0.13 800 - 1100 - 7.2
Wolfram [W] 3400 0.055 650 - 800 max. 4000 19.3
Vanadyum [V] 1720 0.26 - - 6.0
Molibden [Mo] 2622 0.051 150 - 250 max. 2800 10.3
Manganez [Mn] 1242 1.85 3-5 500 7.2
Kobalt [Co] 1495 0.062 130 - 180 500 8.9
Titanyum [Ti] 1800 0.80 - 600 - 800 45
Giimiis [Ag] 961 0.016 25-35 150 - 200 10.5
Altin [Au] 1063 0.022 25-30 120- 150 19.3
Platin [Pt] 1773 0.10 35-40 100 - 150 214
Celik [Fe+C] 1400 - 1500 0.18 120 - 250 400 - 800 7.7-8.0
Celik Dokim  [Fe+C] 1200 - 1400 - 120 - 180 400 - 800 7.7-8.0
Kir Dokiim [Fe+C] 1130 - 1200 - 170 - 220 150 - 300 7.2
Temper Dokim [ Fe+C | 1200 - 1400 0.159 110 - 220 350 - 450 7.3
Piring [Cu+Zn] 900 0.064-0.084 [ 70-140 300 - 500 8.4-87
Tombak [Cu+%731Zn] 900 0.82 60 - 120 250 - 400 85-8.8
Bronz [Cu+Zn] 900 0.135-0.180 | 100-120 150 - 200 8.8-89
Monel [ Cu+Ni] 1300 - 1350 0.487 100 - 150 500 - 600 8.4-89
Alman Giimiigii [ Cu+Zn+Ni| 900 - 1100 0.20 150 - 180 400 - 700 8.6-8.8




Korozyona ve Isiya Dayanikh Celikler

Kimyasal Analiz Degerleri

l Paslanmaz Celikler, Nikel Alagimlari, Demir-Nikel Alasimlari, Kobalt-Alagimlan .

Malzeme C Cr Ni Mo Fe Cu Mn Si P+S Al
AISI 302 <0.15 | 17.0-19.0 8-10 - kalan - <20 | <01 | <0.08 -
AISI 304 <0.08 | 18.0-20.0 8-10 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 304 L <0.03 | 18.0-20.0 8-12 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 309 <0.02 | 220-240 | 12-15 - kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 310 <025 | 24.0-26.0 | 19-22 - kalan - <20 | <15 | <0.07 -
AISI 316 <008 | 16.0-180 | 10-14 | 2-3 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 316 L <003 | 16.0-180 | 10-14 | 2-3 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 317 <008 | 180-200 | 11-15| 3-4 | kalan - <20 ]| <01 | <0.07 -
AISI 317 L <003 | 180-200 | 11-15| 3-4 | kalan - <20 | <01 | <0.07 -
AISI 410 <015 | 11.5-135 - - kalan - <10 | <01 | <0.07 -
AISI 430 <0.12 | 16.0-18.0 - - kalan - <10 | <01 | <0.07 -
AISI 446 <020 | 23.0-27.0 - - kalan - 15 1 < 0.07 -
Ni-Resist 3 2 17 - 69 7 - 2 - -
Uranus B < 0.02 19-22 24-27 | 4-5 45 1-2 | <20 | <1.0 | <0.06 -
Corronel 230 0.08 35 60 - 5 - - - - -
Inconel 600 0.053 15.5 75 - 8 - - - - -
Inconel 601 0.05 23 60 - 14 - - - - 1.4
Monel 400 0.12 - 65 - 15 32 1 - - -
Monel 401 0.1 - 43 - 0.75 53 2.25 0.25 - -
Borgit B 0.1 - 62 - 6 - - - - -
Malzeme C Cr Ni Mo Co Fe Cu Mn Si Diger
Hastelloy B 0.1 0.6 63 28 1.25 55 - 0.8 0.7 V0.3
Hastelloy B2 <002 | <1.0 67 | 26-30 | <10 | <20]| - <10 | <1.0 -
Hastelloy C 0.07 16 54 17 1.25 5.75 - 0.8 0.7 W4.0;V03
Hastelloy C4 0.015 | 16-18| 60 | 14-17 | <20 | <3.0| - <10 | <0.08| V03;Ti<0.7
Hastelloy D 0.1 1 82 - 15 2 3 - 10 WO0.5
Hastelloy F 0.02 22 45 6.5 1.25 21 - 1.5 0.5 Nb 2.1
Stellite 1 2.5 33 - - 515 - - - - W13
Stellite 6 1 26 - - 62 - - - - W5;Nb6
Stellite 12 1.8 29 - - 60.2 - - - - W9
Al-Si Alagimi - - - - - - - - 12 Al 88
Cu-Al Alagimi - - - - - 3 90 - - A7
Cu-Si Alagimi - - - - - - 96 1 3 -
Fe-Si Alagimi - - - 3 - kalan - - 14-16 -




DIN 8555 Standardi

DIN 8555'e gre Ortiilii Elektrodlara ait Simiflandirma

l DIN 8555'e gore Ortiilii Elektrodlara ait Siniflandirma

E 9 UM 200 CZ

IR

I
KAYNAK YONTEMi KAYNAK METALI OZELLIGi
G Oksi-Gaz kaynag C | Korozyona dayanikl
E Ortiilu elektrod ark kaynag G | Abrazif asinmaya dayanikli
MF | Ozli tel ark kaynagr K | Galgarak sertlesme kabiliyeti
TIG [ TIG (Argon) kaynagi N | Manyetik olmama ozelligi
MIG | Gazalti kaynagi P | Darbeye dayanikl
UP | Tozalti kaynagi R | Paslanmaya dayaniki
) Kesme 6zelligine sahip
| (vlksek hiz celikleri gibi)
T Yilksek sicakliga dayanikli
ALASIM GRUBU Z | Yiksek sicaklikia
tufallenmeye dayanikli
1 | Enfazla% 0.4 Ciceren (600°Cin dstiinde)

alagimsiz veya Cr, Mn, Mo, Ni
gibi alagim elementleri toplami
% 5'i gecmeyen alagimlar.
2 % 0.4'den daha fazla C iceren
alagimsiz veya Cr, Mn, Mo, Ni
gibi alagim elementlerinin

KAYNAK METALI SERTLIGi

toplami % 5'i gegmeyen diistik 150 | 125-175HB
alagimli metaller. 200 | 176-225HB
3 [ Sicakis celigi 6zelliklerine 250 | 226 -275HB
sahip alagimlar. 300 | 276-325HB
4 Yiksek hiz geligi 6zelliklerine 350 | 326-375HB
sahip alagimlar. -
5 % 5'den fazla Cr ve en fazla 400 | 37645018
% 0.2 C igeren alagimlar. -
6 % 5'den fazla Cr ve en fazla 2g 2; _ 33 ::g
% 0.2-2 C igeren alagimlar. 50 | 47-52HRC
1 % 11-18 Mn, % 0.5'den fazla C 55 | 52-57HRC
ve en fazla % 3 Ni iceren 60 | 57-62HRC
ostenitik alagimlar. 65 62 - 67 HRC
8 Cr-Ni-Mn'l ostenitik alagimlar. 70 | 67 HRC ve iistii
9 Paslanmaya, asitlere ve 1siya

dayanikli Cr-Ni alagimlari.
10 | llave karbir yapici element
icermeyen yiiksek Cr ve C'lu

alagimlar. URETIM YONTEM
20 | Nive Mo icermeyen Cr-W

alasimii Co esasli alagimlar. GW | Hadde
21 [ Karbiir esasl (sinterlenmis, G0 | Dékim

dokim veya 0zli tel) alagimlar. GZ Cekme
22 | Crveya Cr-Biceren Ni esasli al. GS Sinterleme
23 [ Mo veya Mo-Crigeren Ni esasli GF Ozlii tel
30 | Snigeren Cu esash alagimlar. uMm | Ortillii tel
31 | Aligeren Cu esasl alagimlar.

32 | Niiceren Cu esasl alagimlar.




Ontav Sicakliginin Belirlenmesi

Ontav Sicakliginin Belirlenmesi ve Ornek Uygulama

l Ontav Sicakliginin Belirlenmesi .

Tomav (OC) = 350 V [ Ce§] - 025

[Ci] = [C](1+0.005xE)

_ ‘Mn |, Cr+Mo+V  Ni+Cu
[C] =C+ 5 + = + 5

[C,, ] = Karbon esdegeri (%)

[C,] = Kimyasal karbon esdegeri (%)
E Parca kalinligi (mm)

Ontav Sicakligi (°C)

T

ontav

Ornek Uygulama:

12 mm kalinhigindaki" 25CrMo4 " celigine uygulanmasi gereken 6ntav sicakliginin hesaplanmasi

_ Mn  Cr+Mo+V  Ni+Cu
[C] =C+—gm+ g+ =

0.8 1+025+0 , 040
C =U. —_—
[C] =025+ 5 T s +3

=0.63

[C,]1=1[C](1+0.005xE)
[C,]=1[063](1+0.005x12)

= 0.67

Ty (°C) = 350\/[C,]-0.25
350\/ [0.67]-0.25

220 - 230 °C

Témav (OC)




Ontav Sicakhiklari

Sik Kullanilan Geliklere ait Ontav Sicakliklar

l Alagim Elementlerine Ait Temel Ozellikler .

(Ontav
Malzeme Grubu Wr. Numarasi C., Sicakligi (°C)
11141 Ck 15 0.28 -
1.0402 c 22 0.33 -
é‘;:l'(’l‘;':l 11172 Cq 35 0.48 150 - 200
1.1186 Ck 40 0.58 200 - 250
1.1248 Ck 75 0.95 300 - 350
1.1165 30 Mn5 0.63 200 - 250
Karbon 1.1167 36 Mn 5 0.69 200 - 250
Celikleri 1.0912 46 Mn 7 0.78 250 - 300
1.3401 X120 Mn 12 - Ontav yapiimaz
Molibdenli 1.5415 15Mo 3 0.50 200 - 250
Celikler 1.5419 22 Mo 4 0.50 200 - 250
1.7218 25 CrMo 4 0.70 250 - 300
Krom-Molibdenli 1.7220 34 CrMo 4 0.80 300 - 350
1.7360 31CrMo 125 1.25 400 - 450
1.7362 12 CrMo 19 5 1.45 400 - 450
Nikel 1.6523 21 NiCrMo 2 0.60 200 - 250
: 1.6565 40 NiCrMo 6 1.00 300 - 350
Krom-Molibden
ce"kle'ri 16577 22 NiMoCr 47 0.75 250 - 300
1.6747 30 NiCrMo 16 6 350 - 400
1.7015 15Cr3 0.42 100 - 150
_ 1.7006 46 Cr2 0.62 250 - 300
Kromlu Gelikler 1.7035 41Cr4 0.84 300 - 350
1.7176 55 Cr3 0.92 350 - 400
1.3505 100 Cr 6 1.47 500
Nikel-Kromlu 15713 13 NiCr 6 0.52 200 - 250
Celikler 1.5736 36 NiCr 10 0.90 300 - 350
- I 1.4301 X6 CrNi 19 10 - Ontav
b ‘I’s‘e"'“" T'IPkl 1.4571 X6 CrliMoTi 17 122 - vermeye
R 1.4845 X6 CrNi 25 20 - gerek yoktur

Dikkat : Yukaridaki tabloda belirtilen celik tiirlerine ait ontav sicakliklar formil kullanimi ile elde edilen
degerlerden olusmusg olup kullaniciya fikir vermek amaciyla listelenmistir. Yapilacak kaynak isinin
icerigine ve kaynak pargasinin boyutuna gére bu degerler yiikseltilebilir ya da azaltilabilir.




Kaynak Pozisyonlari ve Alasim Elementleri

Semboller ve Aciklamalari - Alagim Elementlerinin icyapi Uzerindeki Etkisi

l Semboller ve Aciklamalari .

Yatay-Oluk Pozisyonda y _@_’

Alin Kaynagi I:I Tavan Kaynag

1G/PA 4G/PE

il = Diisey Kaynak /< :
f Yatay Ickose Kaynagi — Asagidan Yukari ()

2F/PB 3G/PF w : Yatay alin kaynag
h : Yatay i¢ kdse kaynagi

‘ Yan Kaynak — Diisey Kaynak s : Asagidan yuqul kaynak

(Kornis-Borda) I Asagidan Yukar f: Yukarldan asagi kaynak

q : Kornig kaynak

2G/PC 3G/PG i : Tavan kaynag

l Demir Esash Malzemelerde Alagim Elementlerinin igyap Uzerindeki Etkisi

Demir esasl malzemeler genel olarak demir (Fe), manganez
(Mn), silisyum (Si), kikirt (S) ve fosfor (P) igeren demir-
karbon alagimlanidir. Giinimiiz endiistrisinde Ureticiler bazi ek
Ozellikler elde edebilmek igin yapiya nikel (Ni), krom (Cr),
molibden (Mo), vanadyum (V), aliiminyum (Al) ve bakir (Cu)
gibi alagim elementleri katmaktadiriar.

Bu boliimde yukanda siralanan alasim elementlerinin hem
celikte hem de elektrodda bulunmalan durumunda géster-
dikleri etkilere deginilmistir.

Manganez (Mn)

Mangenez ostenit dengeleyici bir element olup celigin su
almasini kolaylastinr. Bu elementin yapidaki orani da aginma
dayanimi ve sertlik istenen bazi 6zel durumlar diginda (%12-
14 Mn'l ostenitik gelikler) sinirli tutulmalidir. Kaynak edilebilir
celiklerdeki Mn miktari ender olarak % 2'yi geger. Manganez
diger yandan etkin bir oksit giderici olup, elektrodlara sivi
metalde meydana gelen reaksiyonlar (zerindeki olumlu
katkilanindan dolay katilmaktadr.

Asagidaki tabloda yeralan egriler elektrik ark kaynag
uygulamalarinda manganezin asiri Isinmis bolgedeki sertlige,
dolayisiyla metalurjik olarak kaynak Kkabiliyetine etkisini
gbstermektedir.

Demir esasl malzemeler genel olarak demir (Fe), manganez
(Mn), silisyum (Si), kiikirt (S) ve fosfor (P) igeren demir-
karbon alagimlandir. Ginimiz endiistrisinde Ureticiler bazi ek
Ozellikler elde edebilmek igin yapiya nikel (Ni), krom (Cr),
molibden (Mo), vanadyum (V), aliminyum (Al) ve bakir (Cu)
gibi alagim elementleri katmaktadiriar.

Bu boliimde yukanda siralanan alasim elementlerinin hem
celikte hem de elektrodda bulunmalar durumunda géster-
dikleri etkilere deginilmistir.
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Bu diagram aynca celigin su alma kabiliyetinin, celikteki
karbon (C) oraminin artmasi halinde disiik manganez
konsantrasyonlarinda bile (% 1.25 - 1.50) hizla artuigini gos-
termektedir.

Baz literatirler karbon esdegerini agagida belirtilen formdlle
tanimlar.

[Cl,=%C+

% Mn
6

Bu formiilden anlagilacagi gibi metalurjik agidan kaynak
kabiliyetinde manganez karbona oranla 6 kere daha az su
verme oOzelligine sahiptir. Manganez orani yilksek olan
celiklerde karbonun varligiyla birlikte karbon esdegerinin %
45'i gegmesi halinde bir 6n tavlama yapiimasi gerekmektedir.




Alasim Elementleri

Mn/C orani, geligin kalitesi ve onun kaynak konusundaki
tutumu hakkinda bir kriter olabilmektedir. Manganezin
gorevini tam olarak yerine getirebilmesi igin bu oranin en az
dorte esit olmasi arzu edilir.

Silisyum (Si)

Silisyum ferrit dengeleyici bir element olup manganez gibi
celik icin giglu bir rediiktordiir. Kaynak sirasinda gatlama
hassasiyetini arttirdi§i icin celik icindeki orani sinirli
tutulmalidir. Geligin cinsi, dretim tarzi ve Mn-C konsan-
trasyonuna gore farklilk gosteren bu oran konstriiksiyon
celiklerinde % 0.15-0.30 arasinda degisen degerler almak-
tadir. Erimis elektrod metalinde ise silisyum orani % 40-50'ye
ulagabilir.

Nikel (Ni)

Nikel ostenit dengeleyici bir element olup, su alma kabiliyetini
karbon ve manganez gibi etkiler. Dislk karbonlu
(C<% 0.15) ve alasim elementi icermeyen celiklerde
baglantinin kinlganhgini etkilemeden % 3.5 nikele ulagilabilir.
Disik oranlarda nikel kaynak dikisinin deformasyon
seviyesinin ozelliklerini iyilestirir. Tane kiigiltici ozelliginin
yaninda celigin kinlganhga gecis sicakligi tizerinde olumlu etki
yaratir.

% 35 Ni iceren celikler -100°C'a kadarki diisik sicakliklarda
calisan makina parcalarinda kullaniimakta olup bu sicaklikta
kinlganlik gostermemektedir.

Nikelin ark kaynagi sonrasi olusan donisiim bdlgesinin
sertligi izerindeki etkisi agagida gosterilmektedir.

Silisyum (Si) - Nikel (Ni) - Krom (Cr) - Molibden (Mo)
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Nikelin mekanik 6zellikler tizerindeki etkisi manganeze oranla
daha azdir. Bu nedenle % 0.25 C konsantrasyonu igin % 2.5 Ni
iceren bir celik % 1.25 Mn iceren bir celik gibi davramig
gosterir (Sertlik 300HB).

Krom (Cr)

Krom ferrit dengeleyici bir element olup, dustk alagimi yapi
celiklerinde nikel, molibden gibi diger elementlerle birlikte
bulunur ve bu sayede celigin su alabilme 6zelligini yukseltir.
Krom, kaynak kabiliyeti konusunda, Ozellikle oksi-asetilen
kaynagi yonteminde, toz dekapan ile giderilmesi mimkiin
olmayan, isiya dayanikl krom-oksit tabakasi olugturmasi
nedeniyle istenmeyen bir durum yaratmaktadir. Krom-oksidin
giderilmesi bazik karakterli ciiruf ile kolaylastigi igin gelikten
uretilen elektrodlar tercihen bazik karakterli olmalidir. Bu
element kaynak sirasinda doniisim bélgesinin su alabilme
kabiliyetine belirgin bir sekilde etki eder.
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Yukaridaki grafikte gortildigu gibi % 0.5 Crve % 0.15 Cigeren
bir celikte tampon tabakadan sonra elde edilen sertlik
200 HB'yi gegmektedir.

Krom, yari 1siya dayanikli Cr-Mo'li gelikler, Ni-Cr'lu ostenitik
celikler ve yiksek miktarda krom iceren (% 20-30) ve Ni-
Cr'lu 1slya dayanikli celikler gibi kaynakh baglantilarda sik
olarak kullanilan birgok Gzel celikie katki elementi olarak
yaplya katiimaktadir.

Molibden (Mo )

Molibden celigin su alma kabiliyetini arttinr. Yapidaki yizdesi,
yiiksek karbonlu celiklerde (25CrMo4 ve 35CrMo4) genel-
likle % 0.25-0.35 arasinda sinirlh tutulmaktadir. Molibden
% 0.5 gibi diisik bir konsantrasyonda bile gelige yiiksek isil
dayamim ve akigkanlik ozelligi verir. Bu bakimdan, dustk
alagimli 6zel geliklerde katki elementi olarak buytk bir 6neme
sahiptir.

Molibdenin kaynak dikisine komsu donisim bdlgesinin
sertligi izerindeki etkisi agagidaki grafikte belirtilmisgtir.

Goriilmektedir ki % 0.5 Mo'den itibaren ¢eligin su alma egilimi
hissedilir derecede yikselmekte ve metaliirjik agidan geligin
kaynak kabiliyeti azalmaktadir. Bu nedenle molibdenli
celiklerin kaynaginda bazi onlemlerin alinmasi gerektigi

gbzardi edilmemelidir.




Alasim Elementleri
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Fosfor (P)

Fosfor, yapida Kikurtiin de bulunmasiyla birlikte catlama
egilimi yaratan bir safsizlik elementidir.

COR-TEN gibi bazi geliklere % 0.15-0.20'ye kadarki konsan-
trasyonlarda katki elementi olarak katilabilir. Krom ve bakir ile
alagimlandinimig bu 06zel celiklerde fosforun varligi ile
oksitleyici gazlara ve asinmaya karsi yiksek kimyasal
dayanim elde edilir. Ozellikle kémiir ve kok tagiyan vagonlar
endustriyel geliklere oranla daha yiiksek mekanik ve kimyasal
dayanima sahip fosforlu geliklerden imal edilmektedir.

Bakir (Cu)

Bakir, celik igerisinde % 0.40'a kadar ¢oziinebilmektedir.
Kaynakli birlegtirme islemleri igin diisiinilen geliklerde bu
sinirn tistine gikilmamasi énerilir. Ginkd % 0.5'in (istindeki
konsantrasyonlarda bu element serbest halde catlama
faktoruddr. Bakir daha gok konstriksiyon celiklerine daha
yiiksek sulu korozyon dayanimi vermek amaciyla katilir. Sanat
eserlerinin yapiminda kullanilan celikler % 0.30-0.40 oraninda
bakr icerirler. Bu tiir malzemeler tercihen ana metalle ayni
Ozelliklere sahip kaynak metali veren bazik karakterli
elektrodlarla kaynak edilmelidir.

Vanadyum (V)

Vanadyum celigin su alma kabiliyetini gok hizli bir sekilde
arttinrken yapi igindeki yiizdesi sinirli tutulmalidir. Bu yiizde
miktar ender olarak % 0.2'yi gecer. Bu element, bazi 1siya
dayanikli kaynak edilebilir geliklerde zaman zaman molibdenle
birlikte kullamimaktadir.

Fosfor (P) - Bakir (Cu) - Vanadyum (V) - Aliiminyum (Al)

Aliiminyum ( Al)

Aliminyum ferrit dengeleyici bir element olup, cok dusik
konsantrasyonlarda bile giclii bir rediiktorddr. Aliminyum
iceren geliklerde aliminyum nitriir olugumu sayesinde azotun
yasglanma Gzerindeki etkisi azalir. Bu element sicak
oksidasyona karsi daha yiiksek dayanim saglamak amaciyla
bazi celiklere yiksek konsantrasyonlarda (% 0.5-1.0) katilir.
Ancak bunun yaninda kaynak islemi sirasinda aliiminyum
oksit tabakasi olusturmasi nedeniyle rahatsiz edici bir etki de
yaratmaktadir.

Aliminyum igeren celikler oksi-asetilen kaynaginda dekapan
kullanilarak ve ark kaynaginda bazik karakterli elektrodlar
secilerek birlestirilir. Kikurtiin varligi ise gozenek olusumuna
neden olurken gatlama hassasiyetini yikseltmektedir. Normal
oranda aliiminyum iceren (Al < % 0.01) 25CrMo4 tiirii
celiklerde % 0.03'e kadar kiikiirt bulunmasinin porozite
izerinde highir olumsuz etkisi yoktur. Olumsuz etki
aliminyum oraninin % 0.1'i gegmesi ile onem
kazanmaktadir. Asagidaki grafik, gesitli oranlarda Al iceren
celiklerde kukirtin porozite Uzerindeki etkisini
gbstermektedir.

Geligin gozenek olusumuna karsi hassasiyeti % 0.15 Al'dan
sonra hizla artmakta, bu durumda ise kikirt oraninin
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Ozlii Tellerle Kaynak Yontemi

Sistemin Genel Tanimi

1925 yilinda ilk olarak Avrupa'da dretilmeye baglanan 0zli
teller, son yillarda cesitli sektérlerde sayilan giinden giine
artan uygulamalarla ozellikle aginmaya karsi koruyucu dolgu
islemlerinde sik olarak kullaniimaya baslanmistir.

Ozlii teller en genel ifadeyle ortiilii elektrodlarn tersyiiz
edilmis sekli olarak nitelendirilebilir. Elektrodlarin dig kismini
oOlusturan Orti maddesi 0zli tellerin i¢ kisminda yer
almaktadr.

Ozl tellerin igerisine doldurulan bu maddeler temel olarak 2
grubaayniliriar:

Metalsel Partikiiller :
Kaynak edilen ylizeydeki oksit tabakasina etki eder ve kaynak
dikisini alagimlandirr.

Mineral Partikiiller :

Yiiksek ark sicakliginda c¢ozinerek kaynak arkini kararl
duruma getirir ve ctruf olusumuna yardimer olarak kaynak
dikisinin atmosferin kGtd etkilerinden korunmasini saglar.

Kaynak Akimini ileten Meme

Swvi Ciiruf
Kati Ciiruf

is Pargasi

Katilagan

Kaynak Banyosu

Nozul

Ozliitel

Tel igerisindeki
Tozun Olusturdugu
Koruyucu Gaz

Ark

Sivi Kaynak Banyosu

1- Ana Metal 2- Dolgu Metali 3- Curuf
4- Kaynak Sirasinda Telin Igindeki Alagim Elementlerinin Olusturdugu Koruyucu Gaz
5- Surekli Ozlii Tel 6- Alagim Elementleri 7- Ark

2




Ozlii Tellerle Kaynak Yontemi

Ozlii tellerin Sagladigi Avantajlar

1- Ortli elektrod ile ark kaynagina oranla dért kat daha fazla 7- Siirekli 6zli teller en az diliisyon ile en uygun niifuziyeti

kaynak metali yigma olanagina sahiptir. Ornegin 6zlii verecek sekilde tasarlanmig olup tek pasoda istenilen
tellerle gergeklestirilen tam otomatik kaynak uygulamala- ozellikleri saglamaktadir.

rlnuda "saa"tte 8-12 kg kaynak metali elde etmek 8- Kaynak dikisi gok diizgtindiir

mimkindar.

9- Alasim elementleritelin iginde toz halinde depolandig icin
= istenilen Ozellikler kaynak islemi sirasinda dolgu metaline
2 1wl g 2.8 mm ozliltel kolayca verilebilmektedir. Ornegin yiiksek oranda krom
=4 Serbest Tel Uzunlugu 75 mm iceren sert dolgu telleri ile kobalt esash driinler yiksek
5 sertliklerinden dolay bobine sarilamadiklan igin gazalt
g kaynak teli olarak retilemezken 0zl tel olarak Gretile-
g g4 bilmektedir.
§ o 10-Ortillil elektrod ile ark kaynaginda 8 saatlik bir vardiya ile

Serfesz{%rﬂzﬂ\%u“goe'nqm ortalama2saat 50 dakika kaynak yapilirken 6zlii tel
kullanimi ile bu siire ortalama 4 saat 40 dakikaya yiiksel-
T - mektedir.
/ﬂ 1.6 mm ozliitel

- 11-Diiz olmayan bir hat boyunca gerceklestirilen girintili-

A /0 mm ortld elektrod cikintilryiizeylerin kaynagina elveri§li<gjir. ;
: : : : : : : 12-0zlii tel kullaniminda ortiilii elektrodlarda oldugu gibi arki
150 200 250 300 350 400 450 kesme ve yeniden tutusturma problemi yoktur. Bu sayede
Kaynak Akimi (Amper) arkin kesilip yeniden tutugturulmasi sirasinda ortaya
¢ikabilen kaynak hatalari ortadan kalktigi gibi elektrod dip

2- Elde edilen dikisin mekanik 6zellikleri cok yiiksektir. kayiplari datamamen énlenmektedir.

3- Kullammi gok kolay olup kalifiye iscilik gerektirmez. 13 -0zl tellerin kullanildi§i giic Giniteleri algalan karakteristikli

4- Digandan yardimel gaz Korumasi gerektirmemesi olup enaz 300 A giigiindedir. Her yere kolayca tasinabilir.

sayesinde, ozellikle santiye diginda yani agik havada 14 -0zlii tellerin etkin verimleri % 90-95 arasinda degisirken

veya riizgar altinda gerceklestirilen uygulamalarda biytik bu deger ortiilii elektrodlarda % 55-70'dir.
avantaj saglar.
5- ginde bulunan oksit ¢éziicii elementler sayesinde kaynak
edilen yuzeylerin temiz olmasi zorunlulugu ortadan 1kg 1 kg
kalkmaktadir. Buna karsin MIG/MAG kaynagi yonteminde
yiizeyler temiz olmalidir.
6- Ozliitellerin kullamminda agilmasi gereken kaynak agizlan L i
ortili elektrod ile ark kaynadi ve MIG/MAG kaynag
yontemlerinde kullanilan kaynak agizlarindan daha dardir. 650 gr 950 gr
Bunun temel nedeni ise serbest tel uzunlugunun N @W ¥ =
arttinlabilmesidir. Digandan yardimci gaz korumasi ile
gerceklestirilen uygulamalarda ise koruyucu gazin Verim % 65 Verim % 95

kaynak banyosu iizerinde yeterli koruyuculuk gorevi
yapamadan yanlardan kaynak bolgesi digina kagmasini

onlemekicin torcu pargaya yaklastirmak gerekmektedir. Ortiilii Elektrod Ozliitel
Disaridan Gaz Korumasi MIG/MAG Gazalti Ortiilii
Gerektirmeyen Ozliitel Kaynak Teli Kaynak Elektrodu

) A<B
Ince Meme Kalin Nozul
A B

_)\/ |

B
Serbest Tel Uzunlugu
20-70 mm *




Asinma Dayanimi Tablolari

Abrazyon Dayanimi - Sicaklik Dayanimi - Basing ve Darbe Dayanimi

Kobatek Sert Dolgu Uriinlerinin ASINMA / SICAKLIK Dayamim Grafigi
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Sicaklik Dayanimi
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Kobatek Sert Dolgu Uriinlerinin ASINMA / BASING Dayanim Grafigi
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Sertdolgu Kaynaginda Kullanilan Dikis Sekilleri

Izgara Dikisi :

Bu yontem ozellikle cakil, balgik ve kum hafriyati yapan
kepgelerde kullaniimaktadi. Sert dolgu ile olusturulan
bosluklara asindinici pargaciklar dolar ve tasinan malzeme
bunlarin tizerinden akarak ana metali agindirmaz.

e U ]

Baklava Dikisi :

Bu yontem genellikle ince pargaciklar ile kaya, tas gibi
malzemelerin birlikte hafriyatini yapan yiizeylerde tercih edilir.
Baklava seklindeki dikigler iri pargaciklarin ana metale
degmeden hareket etmesini saglar. Ince parcaciklar da
dikiglerin arasindaki bosluklar doldurarak aginmayi gecikirir.

Kizak Dikisi :

Bu yontem ozellikle kaya hafriyatinda galigan kepgelerin ya da
bu kepgelerdeki baglanti dikislerinin koruyucu dolgusunda
kullanilir. Dolgu dikisleri asindinci malzemelerin hareketi
yoniinde ¢ekilir. Bdylece kayalar 10-20 mm aralikla gekilen ve
ana metalden daha yiiksek olan dikisler iizerinden kayar.

Izgara Dikisi - Baklava Dikisi - Kizak Dikisi - Nokta Yontemi - Balik Sirti Yontemi

Nokta Yontemi :

Kepge alt yizeyi ve bigaklannda dayanim siresini oldukga
arttiran bir yontemdir. Yaklagik 15 mm ¢apinda ve 15 c¢cm
araliklarla nokta seklinde kaynak metali yigilarak
gerceklestirilir. Ozellikle abrazyon ve darbenin birlikte
goruldiigu calisma sartlarinda basaril sonuglar vermektedir.

Balik Sirti Yontemi :

Bu yontem 1zgara dikisi ile hizli nokta yonteminin degisik bir
kombinezonudur. Ozellikle asinma plakalari ve roleler gibi orta
boyda ve goreceli olarak yavas bir hizla hareket eden
parcaciklarin agindirmasina karsi kullanilir. Dik ytizeylerde
cavus isaretleri 20-35 mm uzunlugunda ve aralarinda 10-20
mm olacak sekilde cekilir.
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Lehimleme Teknikleri / Dekapanlar / Alev Ayari

Lehimleme :

Lehimleme igleminde kullanilan ilave malzemenin erime
derecesi ana metalin erime derecesinden daha disktir.
Bunun sonucunda ana metalde herhangi bir erime olmamakta
ve calisma sicakhigina kadar tavianan ana malzemenin
yiizeyine diigen bir damla lehim alagimi yiizeyde yayildiktan
sonra birlesmeyi saglamaktadir. Buradaki birlesme bir
difiizyon olayi olup, ana metaldeki bazi elementlere ait atomlar
lehim alagimina ve lehim alagimindaki bazi elementlerin
atomlariise ana metale gegmektedir.

Yumusak Lehimleme :

Erime derecesi 450°C'In altinda olan ilave malzemeler ile
gerceklestirilen lehimleme islemidir.

SertLehimleme:

Erime derecesi 450°C'In (izerinde olan bir ilave malzeme ile
cogunlukla kapiler olarak gerceklestirilen lehimleme iglemidir.

Lehim Kaynag :

Birlestirme igleminin gaz ergitme kaynaginda kullanilan
teknige benzer bir sekilde ergitme yolu ile saglandigi bir
lehimleme ydntemi olup ilave malzemelerin ergime dereceleri
450°C"in Gizerindedir.

Dekapan :

Dekapanlar metalik olmayan ve 6n 1sitma iglemi sirasinda ana
metalin yiizeyinde olusan oksitleri ortadan kaldirarak
lehimleme islemini kolaylagtiran malzemelerdir. Bunun
yaninda lehim alagiminin ylizey gerilimini azaltarak ana metal
yiizeyinin 1slanmasini ve ilave lehim alagiminin yiizeyde daha
iyi yayllmasini saglamaktadir.

Kaynak Alevi:

Kaynak alevi, yanici gaz asetilen ve yakici gaz oksijenden
olugmakta ve kaynak islemi igin gereken islyr meydana
getirmektedir. Bu iki gaz kangimindan olusan oksi-asetilen
alevi ile gergeklestirilen kaynaga ise oksi-asetilen kaynagi adi
verilir.

Yumusak Lehimleme - Sert Lehimleme - Alev Ayarlari - Dekapanlar

Asetilen fazlasi alev :

Karbonlayici alev alarak da adlandinlan bu alevin sicaklik
derecesi normal alev sicakliginin altindadir. Bu tir bir alevle
aliiminyum ve alagimlarinin kaynagi yapilir.

Oksijen fazlasi alev :

Oksitleyici alev alarak da adlandinlan bu alevin sicaklik
derecesi normal alev sicakliginin iistiindedir. Bu tiir bir alevle
¢inko alagimlari, bronz veya piring kaynagi yapilir.

Normal alev :

Notr alev alarak da adlandinian bu alevde alev torcu esit
miktarlarda oksijen ve asetilenle beslenir. Bu tiir bir aley,
kaynak suresince olugabilecek metal oksitleri azalttigi gibi
tavlamaislemlerinde ve oksijen kaynaginda da kullanilir,
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Mikro-Piilverize Metal Alagimlari

Uriin Kodlama Sistemi - Tarihge

l Uriin Kodlama Sistemi l

YONTEM

5 - Sicak sistem
6 - iki kademeli
sicak sistem
T - Tek kademeli
soguk sistem

TEMEL ALASIM

1- Nikel
2 - Kobalt
3 - Bakir

4 - Tungsten Karbir
5 - Demir

Tungsten karbir
(WC) takviyeli

5162 W

Kaplama Metalinin
Sertligi
(HRC)

I

Mikro-piilverize metal alagimlanini piskirtme yontemi ilk
olarak 1910 yilinda Isvigre'li Max Ulrich Scoop tarafindan
kesvedilmis olup yaygin kullanimi 1930 yilina kadar yainiz
¢ginko piskirtme alaninda gergeklesmistir. 1950'li yillarda
bircok yeni mikro-ptlverize metal alagiminin bulunmasi ve
uretilmesi ile Ozellikle bakim-onarim ve koruyucu bakim
kaynag alaninda yaygin olarak kullanimaya baslanan bu
yontemde temel prensip erimis haldeki mikro-pilverize metal
alagiminin 6nceden hazirlanan yizeye tutunarak bir dolgu
tabakasi olusturmasidir. Gergeklestirilen bu iglemin amaci,
asinma etkisi altinda bulunan ya da aginmig olan yiizeyin
caligma sartlarina kars! yiiksek dayanim gosterecek ikinci bir
metalle kaplanmasidir.

Geligtirilen baslica mikro-piilverize metal alagimi piiskiirtme
yontemleri; sicak sistem kaplama, soguk sistem kaplama ve
seramik kaplama olmak iizere 3 ana gruba ayrilir. Kaplama
isleminin bunlardan hangisi ile gergeklestirilecegine karar
vermeden once asagida belirtilen kriterlere mutlaka dikkat
edilmelidir:

a- Asinmamekanizmasinin tiri ve ortam sartlan
b- Parca seklive boyutu

¢- Anametalin cinsi ve fiziksel dzellikleri

d- Istenilen kaplama kalinlii

e - Kaplanacak yiizeyin konumu ve erisilebilirligi
f- Beklenen omdrartigi




Mikro-Piilverize Metal Kaplama Yontemleri

Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimlari

l Sicak Sistem Mikro-Piilverize Kaplama Ydntemi

Bu yontemde, mikro-piilverize metal alagimlan kaplama
yapilacak yiizeye oksi-asetilen alevi ile piskiirtiilmektedir.
Oksi-asetilen alevinin iginden gecen mikro-piilverize metal
alagimlan 3100°C civarindaki alevin etkisi altinda yaklagik
1110°C sicakhga ulagir ki bu sicaklik degeri alagimin erime
sicakigina yakindir. Onceden tavianmis metal yiizeyin
iizerinde bu sekilde yapilan piskirtme iglemi yontemin ilk
asamasidir. Kaplama isleminin ikinci agamasinda, yizeye
piiskiirtilen metal alagimlar sulanma (erime) sicakligina
getirilir. Bu sicaklik, erimenin baslangi¢ (solidus) ve sona
erme (liquidus) sicakliklar arasindadir.

Pratik olarak erime ve ylzeye tutunmanin gerceklestigini
eriyen mikro-pulverize metal alagiminin parlamaya baglama-
sindan anlayabiliriz. Ana metal ile dolgu metali arasindaki
tutunma difiizyon araciigi ile gerceklesmekte, dolayisiyla ana
metal ile dolgu metali arasinda herhangibir dilisyon
olugmamaktadir. Diflizyon sicakhigi ise, kullanlan dolgu
metalinin cinsine bagh olarak 900-1000°C arasinda
degismektedir.

Uygulama Yapilacak Ana Metaller :

Bu yontem, mikro-pulverize metal alagiminin kendi difiizyon
sicakligindan daha yiiksek ergime sicakligina sahip metal
yizeylere kaplanmasi islerinde kullanilir. Bu noktaya dikkat
etmek sarti ile celikler, CrNi'li paslanmaz celikler, nikel
alagimlari, dokme demirler ve belirli bakir alagimlar tizerine
kaplama yapilabilir.

Uygulama Yapilacak Yiizeyin Hazirlanmasi :

Parga yiizeyleri kaplama isleminden dnce yag, boya, oksit ve
benzeri yabanci maddelerden anndinimalidi. Bu islem
mekanik bir yiizey temizleme yontemi ile (kesici takimlarla
isleme, temiz bir tel fira ile fircalama, kumlama ve taslama
gibi) gerceklestirilirken, kaplama yapilacak yiizeydeki keskin
kenar ve koseler 1s1 birikimini 6nlemek amaciyla mutlaka
yuvarlatiimaldir.
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Mikro-Piilverize Metal Kaplama Yontemleri

TEK KADEMELI SICAK SISTEM
(5XXX SERISi ALASIMLAR)

Uygulama Teknikleri :
Bu kaplama yontemini iki sekilde uygulamak mimkindr.

1) Tek Asamali Kullanim

Kiiciik boyuttaki parcalarin asinan ve kinlan bolgelerinin
yeniden olusturulmasi ya da kenar, kose gibi aginmig yerlerin
doldurulmasinda kullanilan bu teknikte, 6nceden tavianmig
olan metal yizeye mikro-piilverize metal alagiminin
puaskurtilmesi ve eritilmesi islemleri ayni anda yapilir.

Bu teknikte kaplama kalinligr;

a- Kullanilan bek ucunun biiyiikligiine

b- Alevigindeki mikro-piilverize metal alagimi miktarina
c- Bekucununilerleme hizina

d- Anametalinulastigi sicakliga baghdir.

2) iki Asamali Kullanim

Ortave biylk boyuttaki pargalarin yiizeylerinin kaplanmasi ya
da doldurulmasinda kullanilan bu teknikte parcalar dnce
300°C'a kadar tavlanir. Daha sonra kaplama yapilacak ytizeyin
tamamina toz alagimi piskirtilir. Ikinci agamada ise bu
alagim eritili. Bu teknikle gergeklestirilen kaplamalarin
kalinhgi, sertlije bagh olarak 0.05-10 mm arasinda
degisebilir. Kaplama yiizeyi gogu zaman islem bittikten sonra
herhangi bir yiizey temizligi ya da isleme gerektirmeyecek
kadar diizgundir. Uygulama sirasinda bek ucu ile parca
arasindaki mesafe kullanilan mikro-piilverize metal alagimina
bagliolarak 6 ile 20 mm arasinda degisir.

Tek Kademeli ve iki Kademeli Sicak Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimlari

iKi KADEMELI SICAK SISTEM
(6XXX SERISi ALASIMLAR)

Bu yontemde kullanilan mikro-piilverize metal alagimlari, bir
piiskiirtme ve onu izleyen eritme islemi sonucunda ana metalle
metalurjik bir ba§ olusturur. Uygulama icin soguk sistem
puskiirtme cihazina ve oksi-asetilen torcuna gereksinim vardir.
Dolayisi ile kaplama alagimlan her ne kadar soguk yontemle
(150°C) yiizeye piiskilrtiilse de sonradan eritildigi icin bu islem
soguk kaplama yontemi olarak adlandinlamaz.

Yontem, Gzellikle donel simetrige sahip pargalarin ya da diz ve
genig yiizeylerin aginmaya kargl koruyucu bir tabaka ile
kaplanmasinda kullanilir. Islem sirasinda ana metal eritilmeden bir
difizyon olusmakta ve kaplama metali homojen bir sekilde
gerceklestirilerek yaklasik 60-64 HRC sertlik degerlerine kadar
ulasilabilmektedir. Yapilarinda diamaks elementler iceren mikro-
pilverize metal alagimlarinin kullaniimasiyla metal-metal
stirtinmesi, abrazyon ve erozyon asinmalanna karsi yiiksek
dayanim elde edilir. Gelikler, alagimli gelikler ve dokme demirler,
yapilarindaki alagim elementlerinin, mikro-piilverize alagimlarin
difizyonundan etkilenmemeleri Glgiisinde bu yontemle
kaplanabilir.

iki Kademeli
Sicak Sistem Kaplama Yontemi




Mikro-Piilverize Metal Kaplama Yontemleri

Soguk Sistem Mikro-Piilverize Metal Alagimlari

l Soguk Sistem Mikro-Piilverize Kaplama Yontemi

Bu yontem, fiziko-kimyasal esasli, egzotermik reaksiyona
dayanmakta olup, mikro-piilverize metal alagimlan oksit, yag
ve nemden arndinimig yiizeye erime noktasina yakin bir
sicaklikta piskurtdlir. Belirli bir hizla yizeye carpan
partikiillerin yiizeyde olusturdugu mikro-kaynaklar sirasinda
kaplama isleminin uygulandigi parganin 1sisi en fazla 200°C'a
ulasir.

Kaplama iglemi sirasinda pargada yiksek isi artiglan ile
karsilagiimamas! sayesinde asagida belirtilen iki temel
avantaj elde edilmektedir.

1-Bu yontemle ince kesitli pargalar herhangi bir
deformasyona ve metalurjik dedisiklige ugramadan
kaplanabilmekte, boylece kaplama iglemi sonrasinda
deformasyon giderme iglemi uygulanmadan pargalarin
hemen servise alinmasi mimkiin olmaktadir.

2 - Su verilerek sertlestiriimis malzemelerde herhangi bir
sertlik dusust ile karsilasiimamakta ve kaplanan
parganin mekanik ozelliklerinde olumsuz bir degisiklik
meydana gelmemektedir.

Sistemin Galisma Prensibi :

Yontem igin gerekli olan 1s1 enerijisi oksi-asetilen alevi ile elde
edilirken, kaplama iglemi igin secilen mikro-piilverize metal
alagimlar oksijen kanali araciigi ile emilmekte ve alevi
olusturan oksi-asetilen kanigimindan bagimsiz olarak alev
hiizmesinin ortasindan parga ytizeyine piiskirtilmektedir. Bu
islem yatay diizlemle min 75° agl yapan konumiar dahil olmak
Uizere her pozisyonda rahatca uygulanabilir.

Kaplama Yapilan Yiizeylerin Geometrisi ve Ozellikleri :

Soguk sistem mikro-pulverize metal alagimlar ile piiskiirtme
yontemi, donel simetrige sahip olan pargalara, diiz ylizeylere,
sekilli yizeylere ve silindirik pargalann i¢ caplanna uygu-
lanabilmekte olup, 6zellikle sert, homojen, korozyon dayanimi
yiiksek ve metal-metal siirtinmesine dayanikl kaplamalarin
elde edilmesinde bilyiik avantajlar saglamaktadir.

Bu yontemle gesitli boyuttaki parcalara ve saf bakir harig her
tarli celik, aliminyum ve bakir alagimlan Uzerine kaplama
yapma olanagi vardir. Kullanlan mikro-piilverize metal
alagimlar; ozellikle rulman yataklan ve kaymali yataklardaki
metal-metal stirtinmesi sonucu olugan problemlere karsi
yilksek dayanim gostermektedir. Bunun temel nedeni
kaplama yapilan yiizeydeki mikro bogluklarin galisma
ortamindaki koruyucu yagin uzun siire serviste kalarak
koruyuculuk gorevini daha saglikl bir sekilde yapabilmesini
saglamasidir. Bu sayede pargalarin galigma démriiniin birkag
kat artmasi miimkiin olmaktadir.
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Mikro-Piilverize Metal Kaplama Yontemleri

Ornek Uygulama - Mil Rulman Yerinin Kaplanmasi

Kaplama Metalinin i¢ Yapisi

ORNEK UYGULAMA :
Mil Rulman Yerlerinin Kaplanmasi

1 - Parcatornaya baglanir.

2 - Asinanyiizey talas kaldinlarak temizlenir.

3 - Kaplamayapilacak yiizey yaklasik 100°C tavianir.
4 - Cihazin oksijen ve asetilen basing ayarlari yapilir.

5 - Mikro-piilverize metal alagiminin yiizeye saglhkli bir sekilde
tutunabilmesi i¢in 45° kama acili ve ucuna radyus verilmig
birtorna kalemiile kaplama yapilacak yere dis acilr.

6 - Torna devri kaplama yapilacak milin gapina gére ayarlanir.
[10000/¢ap (mm)] = devir/dakika

7 - Gihaz alev okunun boyu 8 mm, parca ile nozul arasindaki
mesafe 200 mm olacak sekilde ayarlanir.

8 - Yiizeye ilk olarak 0.1-0.2 mm kalinhiginda 7100 baglayici
tozu atilir.

9 - Asinma faktorii gozoniine alinarak segilen toz, 6nceden
atilan baglayici tabaka Uzerine isleme toleranslar
g6zoniine alinarak gerekli kalinlik elde edilinceye kadar
paskirtilir ve iglem bittikten sonra kaplanan yiizey
tornalanarak ya dataslanarak hassas 6lgiisiine getirilir.
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Kobatek 382

Genel Ozellikleri

kayn guiamaian igin
Dilgitk ve yilkssk slagimi geliider, yiksek karboniu gelider, &

¢ i, yitksek oranda hn i ¢
analizi bilinmeyen yilksek mukaverneth celiklar ve kaynak kabil

dilsik geliklerin birlestime ve dolgu kaynag iglemlerinde kullaniy

"Ce-Hil fanitiks astenitik yapds olup, aide adilen paslanmaz doigy
mtafiin serig darbe altn
pasolar aras: sicakd
Caligma sicaky savekl olarak 375
ullanirken dikcat ekl
kandiliginden kolayca kalkar

s Kaynak sonras: olusan cdnd

Kaynak Metalinin Mekanik Ozellikleri

Asana Dayanim - 64 - 66 (Wmm?)
Gekme Dayanum
Uzama {L=5d)

Senlik

220 - 260 (HB)

Onay Belgeleri ve Sertifikalar

Oriin Onaytan
GOST TBEK

Kullamm Alanlan

+ Kesma va sekil yerme kakplan
» Galik dokum makina govieleri
o Dowme kaliplan

+ Ekstrtzyon séindileri

o Yaksk alagmh celic gatiar

« Turbin kanatian

* Hadde silindiren

* Sarsak tipi slekier

Digtilerin Aginan
ve Kinlan Diglert

« Sicak gapak kesme talimianmin sedolgusunda tampan olarak
* Kesma ve pres talamian

* Hidralik silindinter

« Digli onanm istamieri

« Zincir digiieri

« Doktim kaliglan

on vidalan

o Rulman yatakdan

Kaynak Parametreleri ve Ambalaj Bilgileri

Alam Tipt ve Kutuplama : DC (+) / AC
Gap x Boy A - Yontemi 8- Youtomi Kutu Agirhigi
(mm) Kaynak Akimi (Amper) Kaynak Akimi (Amper) (ka)
250 % 250 60 -80 40-50 5
326 %350 90 - 100 60-80 5
4,00 % 350 125- 150 %0 - 120 E
YONTEM - A

Yuksek akim degerierinde calima

Bydk ve kaln ig parcalanna uygulanir. Ydkssk kaynak hiz de calyma olanay saglar. Ozeliide yizayinden
paica kopan making ve donammiann ksynadenda ve cok pasalu dolgu kaynal uyguiamalannds kuflandan bir
yontamit

YONTEW - B

Duguk alim degerlerinde calisma

Koclk vé gt kalinigy inca olan parcalardaki asim isinmayi va arpimay onlemek ve ana matalin sinih oranda
enme: iarak saglayabime amactyla

yie knruyucy serdolgu tabakasindan beidenen dz
fullaniht. Ana matal izednds minimum thic ve snalagma elde adili

Kobatek 382
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INCOLN

Ortlili Kaynak Elektrodlan
Zor Kaynak Edilen Ozel Cell

or

Kobatek 301

Kobstek 315

Kobatek 326
Kobatek 326-N
Kobatek 345
Kobatek 350
Kobatek 352
Kobatek 358
Kobatek 381

Kotistek 382

Temir-Baiam Kaynafs
(Kobatek) Altindaki Diger
Kategoriler

Ortili Kaynak Elektrodian
Gazalt: (MIGIMAG) Kaynak Telteri
Argon (TIG) Kaynak Telled
Serdolgu Agmma Plakalan

Ozli Kaynak Tellen

Sert Lehim Telleri va Oksijen Telleri

Sicak-Sofuk Sistem Kaplama
Tozlan

BOLGE OFISLERIMIZE
LMAK ICIN TIKLAYIN

PN,
Bolge ofisterimirden Grinlemis
e fgi detayl bilg) ve destek
alabiursinz

Starweld >
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Kasim 2005
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Mayis 2007
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Temmuz 2009
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Nisan 2011
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Eyliil 2011
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