
Kobatek T-560

Genel Özellikleri

Sertdolgu Uygulamaları için Özlü Kaynak Teli

Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Çap Bilgileri

Akım Tipi : DC(+)

1.60
2.40
2,80

Çap
(mm)

Kaynak Akımı
(Amper)

15
15 - 25
15 - 25

Makara Ağırlığı
(kg)

180 - 240
260 - 300
270 - 320

Mekanik Özellikleri

Sertlik :   62 HRC
  55 - 57 HRC (1. pasoda)
  58 - 62 HRC (2. pasoda)

Kullanım Alanları ve Uygulamalar

-  Çimento fabrikalarındaki öğütücü çekiçler

-  Z y  u gulaması ( z tamlar)e tin yağı fabrikası çekirdek kırma y koro if or

-  Kömür kırıc -Hard valsl rı Ni e

-  Kırıcı çe rotor  ve u larıkiç ları ç

-  Kum karıştırıc  ve na aı kol  ka tl r

-  Fan kanatları

-  Na  he onlar  (kil lez ı tuğla, kömür, ağaç, çimento)

-  Cüruf kırıc a eıl r ve kırıcı ç neler

-  Separatörler

-  Konve inciryör z leri

-  Kum taşı ırnaklar a as e yyan kepçelerin t ı ve topr kla tem den ağız yüze leri

-  Vidalı konveyörler

-  Öğ e ırhlaütücül rin z rı

Özlütel

Dikkat : Katalogda yer alan bütün ürün açıklamaları elde edilen en yeni bilgiler doğrultusunda hazırlanmış olup Kaynak Tekniği Sanayi ve Ticaret A.Ş. tarafından 
önceden haber verilmeden revize edilebilir ya da değiştirilebilir. Katalog bilgileri kaynakçı için genel bir ürün seçim kılavuzu niteliği taşımaktadır. Kaynak dikişinden 
ve dolgu metalinden  beklenen mekanik değerlerin elde edilebilmesi için ilgili ürünün klasifikasyonu incelenmelidir.

Yoğ a ına ve düşük şiddeteki darbe e karşı da nıklı olan un brazyon aşınmas ler  ya
Koba -560 y a -karbür r içeretek T apıd  homojen olarak dağılan çok sert primer Cr le n 
bir dol n az  sertdolgu ö ynak telidigu metali vere g korumasız zlü ka r.

Özellikle mang  ç yanezli eliklerin, düşük ve üksek alaşımlı çeliklerin, karbon 
çeliklerinin ve rd malz mele ö e ynak yönt mi ) sertdolgu Ni-Ha e rin ( z l ka e  ile
ka nağında kullanılır.y

Alevle ke a asme yöntemleri kull nıl rak kesilemez. Elde edilen sertdolgu metali 
sadece rak işlenebilir. Yü rtlikt n dolayı dikiş üzeyinde enine  taşlana ksek se e y
çatlakların oluşması aldır.doğ

 

 

 

Elde edilen sertlik değeri kaynak edilen ana malzemenin cinsine göre farklılıklar 
gösterebilir. Yanda düşük alaşımlı çelikler üzerinde gerçekleştirilen sertdolgu 
uygulamalarına ait sertlik değerleri yer almaktadır.

Kaynak arkı mümkün olduğu kadar kısa tutulmalıdır. Gerilmeli korozyon riskinin giderilmesi açısından kaynak işleminden önce 
ana malzemeye öntav uygulanmasında yarar vardır.
Yüksek karbonlu çelikler üzerinde gerçekleştirilecek uygulamalardan önce Kobatek T-365 özlü teli ile tampon atılması önerilir. 
İdeal çalışma sıcaklığı maks. 375°C'dir.

Kaynak Gerilimi
(Volt)

24 - 27
28 - 30
29 - 31

-
250
250

Varil Ağırlığı
(kg)

Konkasör Kırıcı
Çekiç Diskleri

Basınç Dayanımı

Darbe Dayanımı

Abrazyon Direnci

Sıcaklık Dayanımı

Korozyon Direnci


