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Maden Ocaklarinda ve Hafriyat islerinde Kobatek Uriinleri

Kobatek Cozumleri :

KOBATEK ‘ KAYNAK ‘

URUN ADI YONTEMi MMCLEE S L
111 Ortili Oluk agma ve kesme elektrodu olup, 6zellikle gatlak bolgelerin onariminda ¢atlagin temizlenmesi ve
Elektrod kaynak agizi acilmasi amaciyla kullanilir. Gelik ve dékme demirdeki fosfor (P) ve kikurt (S) gibi kaynak

acisindan zararl olan ve istenmeyen elementleri ytzeyden uzaklastirir. Kobatek 111 kullanimindan
sonrailave taglama islemine gerek kalmadan dogrudan kaynaga baslanabilir.

326 Ortili is makinelerinin boom, sase, makas, damper ve kova gibi parcalarinda olusan catlaklarinin onariminda
Elektrod ve 6zellikle farkl ya da bilesimi bilinmeyen kaynagi zor celiklerin kaynaginda kullanilir. Yogun titresim
altinda calisan parcalarda olusan catlaklarin onarimi ve bu parcalar tizerinde gerceklestirilen birlestirme
kaynagdi islemleri baslica uygulama alanidir. Dik ve tavan pozisyonlarinda daha rahat galisabilmek icin
Kobatek 326N veya Kobatek 381elektrodlari tercih edilebilir.

352 Ortalti Agir is makinelerinin zincir dislileri, tahrik pinyonlari, paletli yiriyls takimlari ve kepce kovalarindaki
Elektrod catlaklarin ve asinan bélgelerin onariminda, bu parcgalar tizerinde yapilan birlestirme kaynaklari ile sert
dolgu islemlerinden énce gerceklestirilen tampon dolgu uygulamalarinda kullanilir. Ozellikle % 12-14
oraninda Mniceren ve yliiksek darbe dayanimina sahip olan celik dokiim parcalarin kaynagi icin idealdir.

381 Orttili Kirllan saplama ve civatalarin ana parcaya zarar vermeden cikarilmasi, hidrolik ving silindirlerindeki
Elektrod ciziklerin onarilmasi, hidrolik yag borulari ve is makinelerindeki paletlerin kaynagi baslica uygulama
alanlandir. Bunun yaninda Weldox ve Hardox gibi ¢zel celik plakalarin birlestirme kaynaginda da
kullaniimaktadir.

382 Orttilu Dislilerin aginan ve kirilan disleri, hidrolik silindirler, zincir diglileri ve rulman yataklarinin dolgusu baslica
Elektrod uygulama alanlandir. Gok diisiik akim degerlerinde kullanilabildigi icin ana metal Gzerinde duslk isi
girdisi ile calisiimakta ve bu sayede isil islem gérmis ya da kaynagi zor parcalardaki bolgesel onarim
uygulamalarinda cok iyi sonuglar elde edilmektedir.

418 Ortala ince taneli sprey metal transferi sayesinde 6zellikle y(izeyi kirli ve yagh dékme demirlerin, her tiirlii hatal
Elektrod dokulmus ve zor kaynak edilen dokme demir parcalarin birlestirme ve dolgu kaynagdi islemleri icin
idealdir. Motor bloklari, pompa gévdeleri, silindir kafalari ve bloklari, vites kutulari, karterler, disli kutusu
g6vdeleri, segman yuvalari, egzantrik volanlar ve zincir diglileri baslica uygulama alanlardir.

458 Ortula Pik dékum basta olmak lzere dokme demirden uretilen pargalarin kaynagi icin gelistiriimistir. Vites
Elektrod kutulari, kompartman catlaklar, disli kasnaklar ve pinyon diglilerinin kaynagi baslica uygulama
alanlandir. D6kme demirlerle celikler arasinda gerceklestirilen kaynakli baglantilarda da kullanilabilir.

520 Ortulti Karbon celiginden uretilen draglayn zincirleri, pimler ve kancalar, is makinelerinin kilavuz merdaneleri,
Elektrod kirlan dislerin tampon dolgusu ve birlestirme kaynagdi uygulamalari baslica kullanim alanlaridir. Cekme
dayanimi 92 kg/mm? oldugundan asiri yik altinda calisacak olan kaynakli baglantilar icin idealdir.

550 Ortalli Dozer paletleri, cer diglileri, draglayn zincirleri, pimler ve metal kancalar gibi 6zellikle metal-metal
Elektrod surtinmesinin yogun oldugu ortamlarda meydana gelen asinmalara karsi koruyucu sertdolgu tabakasi
olusturmak amaciyla kullanilir. Kaynak metalinin sertligi 54-60 HRC'dir.

578 Ortiilii Tek pasoda 60-65 HRC sertlik elde edilir. Kaynak metalinin yizeyinde curif olusmaz. Kepge tirnaklari ve
Elektrod kaziyizi bicaklari, harfiyat kepgelerinin asinan yuzeyleri, beton pompalari, sondaj Uniteleri, camur
pompalari, kiricilar, tasiyici helezonlar gibi abrazyon asinmasina karsi dayanim istenen uygulamalarda
mikemmel sonug saglar. Cok pasolu dolgu islemlerinde Kobatek 352 ile tampon atilmasi énerilir.

S-643 Ortali Cok pasolu sertdolgu kaynagdi uygulamalarinda st Uste 3 pasoya kadar kullanilabilir. Kirici konkasorler,
Elektrod degirmen cekicleri, merdaneler ve kum/toprak ileten helezonlarinin abrazyon asinmasi etkisinde kalan
bélgelerinin sertdolgu tabakasi ile kaplanmasi baglica uygulama alanlardir. Belirli periyotlarla strekli
olarak tekrarlanan sertdolgu uygulamalarinda eski kaynak dolgusunun tizerine dogrudan uygulanabilir.




Ornek Uygulamalar
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URUN ADI YONTEMI UYGULAMA ALANLARI

T 365 Ozt Kepge disleri, yirllyis makaralari ve paletler, gezer ving tekerlekleri gibi yliksek basingla birlikte gorilen
Kaynak metal-metal strtinmesinin etkisinde calisan parcalarin koruyucu dolgusunda kullanilan gaz korumasiz
Teli 6zIU kaynak telidir. % 12-14 Mn igeren celiklerin birlestiriimesinde ve sertdolgu isleminden 6nce tampon

tabaka olusturulmasinda da kullanilir. Dolgu metalinin sertligi calistikgca 500 HB'ye kadar ylkselir.

T 552 Ozlu Draglayn ve kiricilarin kepge tirnaklari, darbeli matkaplar, deliciler, konik kiricilar ve 6guttict digler gibi
Kaynak 6zellikle darbe ile birlikte gériilen abrazyon asinmasinin yogun oldugu ortamlarda calisan parcalar
Teli Uzerinde gercgeklestirilen sertdolgu kaynagi uygulamalarinda kullanilir.

T 570-B Ozl Nakil helezonlari, déner kepceli ekskavatorlerin kepce agizlari ve kaziyici disleri, maden ocaklarinda
Kaynak kullanilan aginma plakalar, kum karistirici kanatlar gibi ézellikle maden ve cevherle temas eden
Teli yuzeylerin kaplanmasinda kullanilan gaz korumasiz sertdolgu 6zIi kaynak telidir. Yiksek miktarda bor

karbiriceren dolgu metali 63-66 HRC sertlige sahiptir.

T 580 Ozli Elekler, kepgelerin kaziyici bicaklari ve disleri, kirici cekic rotorlari gibi 6zellikle toprakla temas sonucu
Kaynak olusan abrazyon asinmasinin yogun oldugu ve darbeden daha ¢ok yuksek basing bulunan ortamlarda
Teli calisan parcalarin sertdolgu kaynaginda kullanilan gaz korumasiz 6zIi kaynak telidir. Ozel kaynak

yontemiile Ni-hard malzemeler Uizerine gerceklestirilen sertdolgu uygulamalarinda da kullanilabilir.
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MIG Gazalti 80 kg/mm?2 cekme dayanimina ve ytiiksek tokluk direncine sahip kaynak metali veren gazalti kaynak

NiMoC Kaynak telidir. Is makinelerinin konstruksiyonlari, ving boomlari ve Weldox - Hardox tipi 6zel saclar tzerinde

ivioCr Teli gerceklestirilen kaynak islemlerinde ve sertdolgu kaynagindan énce atilan tampon dolgularda kullanilir.

T 600-S Gazalti Draglayn ve kiricilarin kepge tirnaklari, darbeli matkaplar, deliciler, konik kiricilar ve 6guttict digler gibi
Kaynak Ozellikle darbe ile birlikte gériilen abrazyon agsinmasinin yogun oldugu ortamlarda calisan pargalar
Teli Uzerinde gerceklestirilen sertdolgu kaynagi uygulamalarinda kullanilir.




Hasar Mekanizmalari

Koruyucu Bakim Teknolojisi

Yiiksek Dayanim ve Uzun Galisma Omrij,
Asinma Tiiriine Uygun Uriiniin Segilmesi ile Elde Edilir.

Hasar, makine parcalarinin calisma ortamindaki mekanik, kimyasal,
elektro-kimyasal ya da isil etkiler nedeniyle; (1) agirlik, (2) sekil ve
(8) dlcu degisikligine ugramasi veya kirllmasidir. Bu durum; tesislerin
ve makinelerin calisma verimlerinin azalmasi, daha fazla eneriji
harcanmasi ve yedek parca kullanim oranlarinin artmasi nedeniyle
isletmelerin zarar gérmesine neden olur. Yetersiz ve hatali tasarimin
yaninda, agir Uretim veya isletme sartlar sonucu ortaya cikan bu
problemin éniine gecmek icin makine parcalarinin hangi neden veya
nedenlerden dolayl hasara ugradigini dogru olarak belirlemek ve
hasara neden olan etkenleri ortadan kaldirmak gerekir. Hasarl
parcalarin yenileri ile degistiriimesi yerine birgok durumda kaynakli
onarim iglemi yani ONARIM KAYNAGI uygulamasi yapilr. Bazi
durumlarda ise parcalar periyodik bakima alinir ve asinma etkisi
altinda calisan yuzeyler kaynakla glglendirilerek calisma émdrleri
arttirilir. Buuygulamaise BAKIM KAYNAGI olarak adlandirilrr.

Hasar mekanizmalari ; (1) Plastik deformasyon, (2) Yorulma kirilmasi
ve catlama, (3) Kinlma (Kopma), (4) Stinme, (5) Korozyon ve (6)
Asinma olmak Uzere 6 ana gruptaincelenir :

Plastik Deformasyon :

Parcalarin, elastiklik sinirlarinin Gstline ¢ikan kuvvetlerin etkisinde
kalarak kalici sekil degisikligine ugramasidir. Sekil yéninden degi-
siklige ugrayan bu tir parcalar gorevlerini yerine getiremeyeceginden
kaynak teknolojisinde hasara ugramis olarak kabul edilirler.

Yorulma Kirllmasi ve Catlama:

Yorulma kirlmasinda, pargaya etki eden degisken gerilmeler mikro
dizeyde elastiklik sinirni gegmemektedir. Ancak pargadaki bosluk ve
kesit daralmalarinin bulundugu streksiz boélgelerin gevresinde bu
sinir asilmakta ve bunun sonucunda, 6zellikle her yuk tekrarinda,
ilerleyen ve zaman igerisinde buyulyerek parcanin kirimasina neden
olan bir catlak olugsmaktadir.

Abrazyon . S

b) Elektro-Kimyasal Korozyon : Calisma ortami ile metal ylizeydeki
elektrik yuklerinin hareketini iceren ve elektrik akimi ile kimyasal bir
reaksiyonun birlesmesi sonucunda olusan korozyon turtdir. Bu
korozyon turinlin meydana gelmesi icin gereken temel sart ylksek
dielektrik sabiti olan sivi bir ortamin yani elektrolitin varhigidir.

Sik Karsilasilan Asinma Tirleri :

Abrazyon Agsinmasi :

Kum ve oksit gibi metal olmayan partiklllerin metal ylzeyler
Uzerindeki hareketleri dogrultusunda ortaya c¢ikan asinma seklidir.
Cogu zaman surekli gizgiler seklinde kendini gosterir. Bu asinma
tiriindn siddetini ve yogunlugunu belirleyen faktorler ise ; asindiric
partikUllerin sertligi, sekli, boyutu, hareket hizi, ortam sicaklgi,
uygulanan basing ve asinan metalin cinsi ve sertligidir.

Erozyon Asinmasi:

Siviya da gaz ortaminda tasinan abrazif pargaciklarin ylzeye belirli bir
acl ile carpmasi sonucunda olusan asinma turidur. Abrazyon
asinmasinda oldugu gibi asindirici pargaciklarin hizi, sertligi, sekli ve
blyUkligunin yaninda garpma agisinin degeri de erozyon asinma-
sinin siddetini dogrudan etkileyen faktorlerdir. Asinan malzemenin
cinsive sertligi bu asinma tiriinde de etkilidir.

Kavitasyon Asinmasi :

Hareket halindeki bir sivinin zerrecikleri, buharlasma basincindan
daha duslk basinca sahip bir ortamdan gecerken buharlagsmakta ve
olusan buhar baloncuklari sivinin strukleyici etkisiyle yoluna devam
ederek buharlasma basincindan daha yuiksek basingh bir ortama
geldigi zaman yogunlasmaktadir. Sivi buharinin bu sekilde yogun-
lasmasi ani olarak gelismektedir. Yogunlasan buhar baloncugunu
gevreleyen sivi ise yogunlasma sirasinda olusan bosluga hiicum
ederek burayi doldurur ve bu olay sirasinda meydana gelen ani basing
yUkselmeleri basing dalgalarina neden olur. Kavitasyonu olusturan da
bu basin¢ dalgalanmalardir. Meydana gelen basin¢ dalgalari metal
yUzeyine carparak buradan metal parcaciklar koparmaktadir.

Metal-Metal
Siirtlinmesi

Asinmasi ; Erozyon Asinmasi

Kirilma (Kopma) :

Parcada bulunan veya sonradan olusan bir catlagin yik altinda
ilerleyerek parcayi ikiye ya da daha fazla sayida parcaya ayirmasina
kinima adi verilir. Kirnlma stinek veya gevrek olabilir. Gevrek kirlma
parcada gdzlenebilen bir plastik deformasyon olusturmaksizin hizla
meydana geldiginden stinek kirllmaya oranla daha tehlikelidir.

Sinme:

Genellikle yiksek calisma sicakliklarinda karsilasilan bir hasar
taradur. Yiksek sicaklikta cekme gerilmelerinin etkisi altinda kalan
parcanin zamanla plastik sekil degisikligine ugrayarak catlamasi veya
kopmasidir.

Korozyon:

2 anagruptaincelenebilir :

a) Kuru Korozyon : Swilarin kararll olmadigi yUksek sicakliklarda
gazlarla metaller arasindaki kimyasal reaksiyon sonucunda olusan
korozyon tlridur. Kazanlarin alevle ya da sicak gazlarla temas eden
bélgelerinde olugan korozyon kuru korozyona érnektir.

Adhezif Asinma (Metal-Metal Surtiinmesi) :

Temas halindeki iki metalik ylzeyin birbirlerine gére géreceli hareket
etmesi sirasinda olusur. Bu hareket aninda ylzeydeki mikroskopik
puruzlUklerin birbirlerine surtiinmesi ile olusan mikro boyutlu kaynak-
larin hareketin devam etmesi sonucu kopmasi ve bundan dolayi
yuzeyin asinmasi s6z konusudur. Asinmanin siddetini arttiran temel
faktorler ise ; ylzey pulrizIUlGga, ortam sicakhigi, hareket hizi, ortam
basinci, ara-yiizey basinci ve asinan malzemenin sertligidir.




Maden Ocaklari ve Hafriyat Uygulamalan

KAYNAK SEKTORUNDE 30 YILIIASAN TECRUBESI ve GENIS URUN
YELPAZESI ile KOBATEK URUNLERI; KORUYUCU BAKIM ve ONARIM
KAYNAGI UYGULAMALARINDAKI'EN DOGRU SECIMINIZ OLACAKTIR
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