


TECHNOGENIA'!

ECS Muhendisi Guy Maybon tarafindan 1979 yilinda
Fransa’da kurulan ve uzun yillar boyunca tungsten
karbur Uzerine arastirmalar yapan Technogenia, metal
ylzeylerdeki asinmalara kargl son derece etkili, yuksek
oranda tungsten karbur iceren Urtnler ve etkin uygulama
yontemleri gelistirmistir.

Tamami patentli Urtin ve yéntemleri ile alaninda lider bir
kurulus olan Technogenia, bdlgesel hizmet veren yetkili
temsilcilikleri vasitasiyla tum dinyaya yayilan drdn ve
hizmet agina sahiptir.

Technogenia ile ilgili
detayl bilgiye
www.technogenia.com
adresinden ulasabilirsiniz.




Makine ekipmanlarinin agindirici
partikllle temas eden ylzeylerinde
strtinme etkisiyle malzeme ve kutle
kaybi, yani asinma olusur. Malzemelerin
asinma sebeplerini ve mekanizmalarini
dogru bir sekilde anlayabilmek icin
asinma olayina etki eden ana faktorleri
bilmek gerekir. Bu faktdrler bilindigi
takdirde asinma azaltilabilir.

Asinmaya aclik metal ylzeyler, hentz
asinmadan sert kaplama yapilarak
yuksek maliyetli makine parcalarinin
omrU yillarca uzatilabilir.

Tam drdnlerimiz FDA onayhdir.

ZZMATES"

Mates, metal parcalarda asinmaya karsi yuzey
sertlestirme gereksinimlerinizde, farkl uygulama
yontemleri ve ihtiya¢ duyulan sertlik derecesine gére
cesitlenen Urun gruplari, uygulama ekipmanlari

ve egitim/uygulama hizmetleri ile sektérindn éncu
sirketlerindendir.

Amacimiz, yUuksek performansli tungsten karbur
bazli Urun ¢esitlerimiz ve teknolojilerimizle, agsinma
sorunlarinizda sizin i¢in en uygun, en dogru ve etkili
¢6zUmU bulmaniza yardimci olmaktir.

Urlin satis ve pazarlama hizmetlerimizin yaninda,
dilerseniz yerinizde dilerseniz fabrikamizda, éncelikle
arunlerimizle ilgili daha detayli bilgi vererek ihtiyaglarinizi
belirliyor, sonrasinda teorik ve pratik uygulama egitimleri
veriyoruz.

uygulama yoéntemleri ile

ilgili ayrintili bilgi iceren
video goéruntulerini

E bulabilirsiniz.

E E internet sitemizde
[
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Asinmaya karsl en
yuksek performansli
korumay! saglamak
icin farkli bicim ve
yUzey yapllarna sahip
metal parcalara ozel
kaplama yontemleri
ve farkll yapida
Urtnler gelistiriimistir,
Jungsten karbur
trinlerimiz kaplama
tel ve tozlanndan
olusmaktadir.
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TUNGSTEN KARBUR
VE SPHEROTENE®

Tungsten karbdr, ¢cok yiksek sertlige sahip ve sertligini
partikil asinmalarina kargi koruyan bir bilegiktir.

KAPLAMA TELLERI

Metal yiizeylerin, tungsten karbdr iceren kaplama telleriyle
kaynak yapilarak kaplanmasi saglanir.

Technodur®
Parcacikl formda tungsten karbir tanecikleri iceren nikel
6zI0 kaynak telidir.

Technosphere®
Kiresel formda tungsten karbir tanecikleri iceren nikel 6zIi
kaynak telidir.

KAYNAK CUBUGU

Technoloy®
Sinterlenmis tungsten karbdr ve nikel-glimis matrisinden
olusan ve kendinden flux iceren kaynak ¢ubugudur.

KAPLAMA TOZLARI

Metal ylizeylere plskurtilen kaplama tozlari, oksiasetilen
saloma ile isitilarak parga yuzeyi ile kaynasmasi saglanir.

Technopowders®
Nikel ve tungsten karbur icerikli kaplama tozlaridir.

TECHNOCASTING® YONTEMI

Kaynak yapilamayan kompleks sekilli pargalarin Gizerine
yerlestirilen Spherotene® iceren alasim eritilerek metal
ylzey ile Spherotene®in metallrjik olarak baglanmasi
saglanir.

LASERCARB® YONTEMI

Kesintisiz lazer i1sini kullanilarak, tungsten karbir tozunun
erimesi ve metal ylizeye metalurjik olarak baglanmasi
saglanir.

Technolase®
Lasercarb® yontemiyle lazer kaplama igin gelistirilen 6zel
tungsten karbir tozlardir.

EKIPMANLAR

Technokit 2000

Saloma Takimi

Toz kaplama ve kaynak islemleri icin cesitli boyda uglar, toz
aparati, saloma ve dider bazi yardimci ekipmanlar icerir.

FD 2000

Otomatik Tel Siirme Sistemi

Gaz sarfiyati ve isgilikte dnemli élctide tasarruf saglayarak
verimi artirir.

UYGULAMA ALANLARI

30 xAYNAK UYGULAMASI



TUNGSTEN
KARBUR (WC)

Bir tungsten ve bir de karbon
atomundan olusan, ¢ok yUksek
sertlige sahip ve bu sertligini
yUksek asindirici ortamda da
koruyan 6zel bir bilegiktir.



Technogenia, benzersiz bulusu, agsinmaya karsi
ylksek direng saglayan kure bigimli dékme
tungsten karburleri Spherotene® ile sert ylzey
kaplamada yeni bir cag baslatt!.

Sicakligi 2700°C ile 2800°C arasinda olan erimis
tungsten karburtn sivi halde puskurttlmesiyle
elde edilen Spherotene®, patentli olan yenilikgi
“Soguk Pota” teknigi kullanilarak Uretilmektedir.
Ortaya c¢ikan kure bicimli karbur taneciklerinin
sertligi 3000 + 500 Hv'dir. (Hv=Vickers)

Mates tarafindan satilan sert ylizey kaplama
artnlerinde kullanilan kure bicimli karbur
taneciklerinin boylari 40 p ile 2400 p arasinda
degismektedir.

Spherotene®in kuresel bicimli olmasi:

Asinmaya karsi mukemmel diren¢ saglar.
Sert dolguya ince metalurjik bir yapi kazandirir.







Asinmaya maruz kalan parc¢alarinizin korunma
gereksinimleri, pargalarin kullaniima bi¢imine, uygulanma
alanlarina ve asinma diizeyine goére degisir. Ozellikle
asinmaya kargi gelistirilen Technodur® ve Technosphere®
artnleri, uygulandigr yluzeylerde mikemmel koruma saglar.
Metal parca Uzerinde olusturdugu deformasyon cok sinirli
olan sert dolgu kaynaginda catlama gértlmez.

Tungsten karbur iceren kaynak teli, oksiasetilen salomayla
kaplanmasi istenilen ylzeylere kaynatilir. Kaynak iglemi
sonucunda Ustte toplanan sert baglayici alasim, kaplanan
yUzeyin oksidasyonunu 6nler ve diz bir ylzey olusturur.
Bu olusum dogru bir kaynagin ve uygun sert parcacik
dagilimmin kanitidir.

Kaynak igleminin, kolay ve ekonomik olmasi disinda
onemli bir avantajl da uygulama sirasinda tungsten karbur
taneciklerinin sertliginin korunmasidir.

Kaynak verimi, otomatik tel strme sistemi FD 2000
kullanilarak 6nemli 6lctde artinlabilir. FD 2000, gazda
%30a, is¢ilikte ise %20’ye varan tasarruf saglar.

E Urtinlerimiz ile ilgili
ayrintili bilgiye
internet sitemizden
ulasabilirsiniz.




Kaynak kaplama kalinhigi

Kaynak kaplama kalinligi

2-10 mm

2-10 mm
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SERT YUZEY KAPLAMA TELLERI

2000200 Hy

Technodur®

Technodur®, kalin bir kaplamasi olan nikel 6zIU telden
olusan esnek kaplama telidir. Kaplama,

NiCr alasimiyla karistirimis tungsten karbdr
tanecikleri igerir ve karbur sertligi 1800 Hv ile

2200 Hv arasindadir.

Technosphere®

Kompozisyonu Technodur® ile ayni olan
Technosphere®in igeriginde kure bicimli karbur
taneciklerinin (*Spherotene®) kullaniimasiyla sertlik
derecesi artinimistir. Karbur sertligi 3000 + 500 Hv olan
Technosphere®, kullanildigi yerlerde asinmaya karsi
benzersiz bir dayaniklilik kazandirir.

Technodur® ve Technosphere® (rtinlerinin teknik detaylarini
sayfa 12’deki tablolarda bulabilirsiniz.

*Spherotene®

Asinmaya karsi yuksek direng saglayan, kire bigimli ve
farkll boylarda dékme tungsten karbur tanecikleridir. Bu
tanecikler, “soguk potada eritme” islemi ile, eriyik tungsten
karblrin sivi halde puskuirtiimesiyle, elde edilirler. Kiresel
bicimleri, aginmaya kargi mukemmel direng saglar ve sert
dolguya ince metallrjik bir yapi kazandirir.
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Tungsten karblr konsantrasyonu, tungsten
karbur tanecikleri arasinda kalan bos
alanlara bagli olarak degismektedir. Degisik
boyutlardaki tungsten karbur tanecikleri
dog@ru orantida karistirilarak bosluklar en
aza indirilmis ve konsantrasyon artiriimistir.
Bu sayede kaynak islemi sirasinda
drtnlerimizdeki tungsten karbUr tanecikleri
en siki sekilde cokelirler.

Kaynak islemi sonucunda Ustte toplanan
sert baglayici alasim, kaplanan yUzeyin
oksidasyonunu &nler ve duz bir ylzey
olusturur. Bu olusum dogru bir kaynagin ve
uygun sert parcacik dagiliminin kanitidir.

Technodur® ve Technosphere® tungsten
karbur sert dolgu kaynak trdnlerimiz ile
kaplanmis ekipmanlara, uzun bir galisma
OmrUnden sonra asinan kaplamanin Gzerine

UYGULAMA ALANLARI

Sondaj Sanayi

Stabilizatoér kanatlari, drill pipe (tij borular)
manson kisimlari, pdc matkaplarin gévdesi
ve elmaslarin hemen yan alanlari, pompa
kanatlari, camur mikser kanatlari, kuyu
tamamlama (tahlisiye) ekipmanlari.

Tinel Sanayi TBM, Mekanize Tiinel ve
Mikro Tiinel Sanayi

Helezon kanatlari, siyirici (scraper), ripel
(ktrek) kanatlari, yarm ay (kova) ekipmanlari,
C insert, takoz ve baglanti elemanlari, asinma
plakalari, pompa kanatlari, i¢ cidar ytzeyleri,
cutter head (kesici bas), cutter disc (kesici
disk) ekipmanlari.

Maden Sanayi

Surtinme asinmaya karsi ekipman ytzeyleri,
ikincil kirici ceneler, point attack (Road
Header galeri acma ve kazi makinelerinde
kullanilan kesiciler), dokulds sutlari, is
makinesi tirnak ve kovalari hazirlama tesisleri,
asinma plakalari, cevher hazirlama tesisleri
maden saha etldlerinde kullanilan sondaj
ekipmanlari ve rock bitsler.

Doékiim Sanayi

Dokum fabrikalari icin kalip kumu karistirma
kanatlari, mikser karistirici kanatlar, fan
kanatlari, dokults sutlari, dirsek boru hatlart,
is makinesi tirnak ve kovalari, helezon
kanatlari, mikser siyirici kanatlar, yolluk ve
derece acan ekipman yuzeyleri.

Demir ve Celik Sanayi

Fan kanatlari, malzeme oluklari, paletleme
tamburu, role, guide, malzeme dogrultucu
barlar, dik degirmen gévdeleri, karistiric
kanatlar, dirsek boru hatlari, is makinesi tirnak
ve kovalari, recklaimer stoker malzeme nakil
kova ve tirnaklari, aginma plakalari.

kolayca tekrar kaynak yapilabilir. Urtinlerimiz
tekrarll bakima ve tekrarli kaynak islemine
uygundur.

isletmenizde klasik sert dolgu Urtinleriyle
kaplanmis ve asinmis ekipmanlariniz

varsa egitim ve uygulama sirasinda

sizlere bu ekipmanlarinizi tekrar Uretime
kazandirabilmeniz i¢in gerekli bilgilendirme
yapilacaktir.

Technodur® ve Technosphere®, tim
martenzitli olmayan celiklere ve kaynak
yapilabilir paslanmaz celiklere uygulanabilir.
Ornegin, seramik sanayinde.

Ekonomik ve guUvenilir kaynak yapilmasina
olanak saglayan Technodur® ve
Technosphere®, 20 kg'lik makaralar halinde
satisa sunulmaktadir.

Cimento Sanayi

Fuller helezonlari, helezonlar, mikser
kanatlari, fan kanat ytzeyleri, horomil
siyiricilar, siyiricilar, dirsek boru hatlari,
malzeme nakil hatlari, dékulus sutlari, asinma
plakalari, mikser karistiric.

Seramik Sanayi ve Toprak Sanayi
Helezon, siyiricilar, helezonun galistig
gbmlek saclari (kovan), capa, helezon saft,
elekler, lastik tekerlekli loader - is makineleri
- tirnak ve kova ve civata baslari, dirsek boru
hatlari, emis fan kanatlari, asinma plakalari,
dokulus sutlari, pompa kanatlari.

Dredging (tarama) Sanayi

ingaat Sanayi, zemin mekanigi
Kaya ve kil fore kazik Auger (helezon)
kanatlari ve tirnaklari, bagetler, ankraj
helezonlari, loader tirnak ve kovalari.

Kimya Sanayi

Geri Dénustim Sanayi
Spiral tagyicilar.

Gida Sanayi
Mikser kanatlari.

Kagit Sanayi

Diger sanayi dallari
Asinma yasanan makine ekipmanlarinda.
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SERT YUZEY KAPLAMA TELLERI

UYGULAMA

Technodur® ve Technosphere® Urtnleri oksiasetilen
salomayla uygulanir; kaynak islemi kolay ve ekonomiktir.
Bu uygulamanin énemli bir avantaji da, tungsten karbur
taneciklerinin sertliginin korunmasini saglamasidir.
(Sayfa 30)

TECHNODUR® URUN OZELLIKLERI

TORTU ANA TANECIK
KALINLIGI BUYUKLUGU LR
Technodur® SGF 2-4 mm 0,13-0,2 mm 4-6 ve 8 mm
Technodur® GF 2-5mm 0,2-0,4mm 4-6 ve 8 mm
Technodur® GN 3-6 mm 0,4-0,7mm 4-6 ve 8 mm
Technodur® GG 3-8 mm 0,7-1,2mm 6 ve 8 mm
Technodur® TGG 4-10 mm 1,2-2,2mm 6 ve 8 mm

TECHNOSPHERE® URUN OZELLIKLERI

TORTU ANA TANECIK
m KALINLIGI BUYUKLUGU TEL GAPI

Technosphere® XF 2-5 mm 0,04 - 0,16 mm 6-8 mm
Technosphere® GF 2-5mm 0,2-0,4 mm 4-6 ve 8 mm
Technosphere® GN RE Al 0,4-0,7mm 4-6 ve 8 mm
Technosphere® GG 3-8 mm 0,7-12mm 6 ve 8 mm
Technosphere® TGG 4-10 mm 1,2-2,2mm 6 ve 8 mm

1eCh AMNOSPHER
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SERT YUZEY _
KAYNAK CUBUGU

Technoloy®

Technoloy®, dusuk bir erime noktasi olan (870°C)
sinterlenmis tungsten karbur ve nikel-gimus eriyigi (Cu 50,
Zn 40, Ni 10) ile olusturulmus, kaynagin kolay yapilabilmesi
icin flux iceren kaynak ¢ubugudur.

Technoloy®, alti farkli capta ve 10 kg'lik kutularda satisa
sunulmaktadir.

Ozellikle sondaj sanayinde, Technoloy Grinleri kuyu
tamamlama (tahlisiye) islemlerinde kullaniimaktadir.
Junk Basket, Pilot Mill, Taper Mill, Junk Mill, Wash Over
Shoe ekipmanlarinin kaplanmasinda Technoloy cubuklar
tercih edilmektedir.

internet sitemizden
Urdnlerle ile ilgili
ayrintil bilgiye
ulagabilirsiniz.

UYGULAMA

Kaplanacak olan ylzey sertlestirme isleminden 6énce
spiral tasla temizlenerek kaynak islemine hazirlanmalidir.

Yizey 1sist 150°C olacak sekilde 6n tavlama yapildiktan
sonra kaplama tozu Technopowder® MB 40
puskurttlerek ylizey kaplanir. Boylelikle pargca kaynak
islemine hazir hale gelir.

Technoloy® ile yapilan kaynak isleminde, ylizey bélgesel
olarak isitilir ve daha énce Technopowder® MB 40 tozu
ile yapiimis 6n kaplama eridigi zaman, Technoloy® teli
saloma alevine yaklastirilir. En iyi kesme etkisini elde
etmek icin Technoloy® icinde bulunan tungsten karbtr
taneciklerinin dagitilarak uygulanmasi saglanir ve islem
sirasinda aralikli olarak MB 40 toz puskurtaldr. Kaynak
sirasinda kullanilan gazlar oksijen ve asetilendir.

Diger bir uygulama seklinde ise MB 40 yerine tinning
rod ve flux baglayici kaynak Urdnleri ile kaplama
yapiimaktadir. Her iki yéntem egitim sirasinda
gosterilmektedir.

Toz puskudrtme ve kaynak i¢in kullanimi kolay olan
oksiasetilen Technokit 2000 saloma takimini kullanmaniz
tavsiye edilir.
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Kaynak uygulamalari igin gelistirilen Technopowders®
kaplama tozlari, ylzeylere puskurttldikten sonra
Technokit 2000 saloma ile oksiasetilen kaynak yapilarak
ylzeyle metalUrjik birlesimi saglanir.

Kaynak uygulamalarina yonelik kaplama tozlari
Technopowders®, ihtiyag duyulan sertlik derecesi ve
uygulanacak yuzeylere gore farkli icerikte Grdn gruplar
sunar. Technopowders® tek basina kullanilabildigi

gibi Technodur® ve Technosphere® kaynak tellerinin
uygulamasindan énce kullanilarak, yuzeylerin agsinmaya
karsi direnci artinlabilir.

NiCr icerikli Technopowders® kaplama tozlari asinmaya
karsi 20 Rc ile 60 Rc arasinda dayaniklilik kazandirir
daha yuksek direnc gerektiren parcalarin kaplanmasi i¢in
tungsten karbdr icerikli tozlar kullaniimaldir.

Technopowders® Grlnleri, FDA tarafindan onayli olup gida
ve tarim sanayinde kullanilabilir.

-
E E Urtinlerimiz ile ilgili

ayrintili bilgiye
- internet sitemizden

E ulasabilirsiniz.



SERT YUZEY KAPLAMA TOZLARI
TECHNOPOWDERS®

Nikel

bazh kaplama tozlan

Cok yuksek sertlik derecelerine intiyac duymayan parcalar
ve bazi 6zel yuzeylerde kullanilir.

1kg, 5 kg ve 10 kg’lik kutularda satiimaktadir.

20 Rc

Cam kaliplarinin ylzeyinin kaplanmasinda kullanilir.

Sertlik: 20 Rc

icerik: Ni B Si

Talagh Gretim: MUmkun
Taslama: MUmkun

MB 40/ TP 40 Rc

Technodur® ve Technosphere® kaynak isleminden énce,
ana pargay! korozyona karsi korumak icin kullanilir.

Sertlik: 40 Re

icerik: Ni Cr B Si
Talagh Gretim: MUmkun
Taslama: Mimkdn TECHNOPOWDERS® TEKNIK

TP 60 Rc

Barrel ekstruderleri ve vida tagima yUzeylerinde son
islemde veya kaygan yuzey elde etmek icin yapilan
kaplamalarda kullanilir,

Sertlik: 60 Rc

Toz NiCr [ 1050 °C

icerik: Ni Cr B Si (%12-16 Cr icerir) ic 5 0w
Talash tretim: Mdmkn o Toz NICr MB 40 NiCr 40 HRc | 1087 8,2

Taslama: MUmkun

Toz NiCr TP 40 RC 40 HRc | 1087 °C
8°C

TozWC TP 2030 NiCr 60 HRc

s

TP 40/40 S

»"oe ot isloh o
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Tungsten karbur
icerikli kaplama tozlari

iceriginde bulunan tungsten karbur parcaciklari
sayesinde yUksek derecede sertlik saglanmaktadir.

1kg, 5 kg ve 10 kg’lik kutularda satilmaktadir.

TP 2030

Nikel bazlidir, tungsten karbur pargaciklari icerir.
Ince kaplamalar icin kullanilir.

Sertlik: 2000 + 200 Hv
Talagli dretim: MUmkun degil
Taglama: MUmkun

TP 40/40

Nikel bazlidir, tungsten karbdr parcaciklar icerir.
Orta kalinlikta kaplamalar icin kullanilir. Kaplama
sonucu ¢atlamayan sert ylzeyler elde edilir.
Paslanmaz celik i¢in tavsiye edilir.

Sertlik: 2000 + 200 Hv
Talagli dretim: MUmkun degil
Taslama: MUmkun (sekle bagh)

Spherotene®
icerikli kaplama tozlan

Nikel bazli tozlarin iceriginde bulunan Spherotene®
(kUresel tungsten karbUr tanecikleri) sayesinde ¢ok
yUksek sertlige ulasmaktadir.

1kg, 5 kg ve 10 kg’lik kutularda satilmaktadir.

TP 4000

Cok yuksek performansli ince kaplamalar icin kullanilir.

Sertlik: 3000 + 500 Hv
Talagh Uretim: MUmkun degil
Taslama: MUmkun (sekle bagh)

TP 4040 S

Cok yuksek performansli orta kalinlikta kaplamalar igin
kullanilir. Kaplama sonucu ¢atlamayan sert ylzeyler elde
edilir. Paslanmaz celik i¢cin tavsiye edilir.

Sertlik: 3000 + 500 Hv
Talagh Uretim: MUmkun degil
Taslama: MUmkun (sekle bagh)
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SERT YUZEY KAPLAMADA

TECHNOCASTING®
YONTEMI

Technocasting®, kompleks sekilli pargalar icin uygulanan
kaplama ydntemidir.

Asinmaya maruz kalan pargayi korumak amaciyla
yaplilacak kaplama isleminde, parcanin seklinden dolayi
bazen geleneksel kaynak yéntemi ile tungsten karbur sert
dolgu kaplamasini uygulamak mdmkuin olmamaktadir.

Technocasting® isleminde ise alagim elementleri ve klresel
tungsten karbur tanecikleri kaliplanarak kaplanacak
parcanin Uzerine yerlestirilir. Kontrolld finn atmosferine
yerlestirilen parcanin Uzerindeki alasim elementleri eriyerek
Spherotene® (kure formunda tungsten karbr) taneciklerini
ve ana metali birbirlerine metalUrjik olarak baglar.
Bdylelikle kompleks sekilli pargalarda asinmaya karsi
benzersiz direncli sert ylzey kaplamalari elde edilir.

[w] Technocasting®
uygulamalart ile ilgili
ayrintil bilgiye
internet sitemizden
ulasabilirsiniz.

(=]
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TECHNOCASTING®

Technocasting® isleminde kullanilan kaplama,
Spherotene® (kuresel tungsten karbur tanecikleri) ve
Ozel alasim elementlerinin gok yogun bir bilesiminden
olusmaktadir. islem esnasinda alasim elementleri erir

ve tungsten karbur tanecikleri arasina kapiler etki (kilcal
alandan sizilme) ile yayilarak homojen bir yapi olusturur.
Bu kurecikler parcanin kaplanmasi sirasinda zarar
gbérmedidi icin aginmaya karsi mikemmel bir direng
kazandirir.

Sondaj sanayinde kullanilan muhafaza borularinin ig
ylzeyleri, mil yatagi kovanlarinin i¢ yuzeyleri ve radyal
yataklarin i¢ ylzeylerinin kaplanmasi bu isleme érnek
olarak gosterilebilir.

Asagdidaki sekil, bir parcanin Technocasting® yontemiyle
kaplanmasini gdstermektedir.

Sertlestirilecek
parca

Ozel alagim
elementi

Kiresel
tanecikler

Kum kalibi

Kum gekirdek

OZELLIKLERI

e Kaplama kalinhigi 2 ile 10 mm arasinda
yaplilabilir. (5 mm optimum kalinliktir)

* icerigi %70'den fazla Spherotene® (kire
formunda tungsten karbdr) + alasim elementleri.

e Karbur sertligi 3000 + 500 Hv’dir.

¢ Genel tolerans = 0.2 mm’dir.

® Ylzey purtzIUluigu Ra 3.2 ile Ra 6.7 arasindadir.

¢ Taglama sonrasi: Ra 0,4

® Kaplama yapilacak parcanin maksimum
yuksekligi 550 mm’dir. (Daha buyuk parcalar
icin ayrica calisma yapilabilir)

¢ Rayba 10 mm’den 550 mm’ye kadar
uygulanabilir.




AVANTAJLARI

e Cok duz bir yuzey elde edilir.

e Kompleks sekilli parcalarin kaplanarak
korunmasini mumkun kilar.

* Asinmaya karsl benzersiz diren¢ kazandirr.

e Spherotene® sayesinde maksimum homojenlik
ve yogunluk saglar.

® Ylizey raybalama yapilabilir.
® Ylzey taslama islemine uygundur.

e ic yluzeylerin ve kicuk parcalarin kaplanmasina
olanak saglar.

UYGULAMA ALANLARI
Doékiim Sanayi

e Kalip delgileri

e Kompleks sekilli parcalar

e Kaziyicilar

e Keskin kenarli parcalar

Cimento Sanayi

e Kullanilan pompa yataklari

e Kanallar ve dirsek elemanlari
e Valf elemanlari

Seramik ve Tugla Sanayi

e Tugla yapiminda kullanilan kalip lokmalari, kalp
ara destekleri, kalip cerceveleri

e Seramik sanayinde kullanilan kaliplar

e Ddner Kirici, ezici plakalar

Petrol Sanayi

e Muhafaza borularinin i¢ yuzeyleri
e Mil yatagi kovanlarinin i¢ yuzeyleri
e Radyal yataklarin i¢ yuzeyleri

Kagit Sanayi
Diger Sanayi dallari







Lasercarb® sert ylzey kaplama iglemi, lazer isininin
enerjisini kullanarak, asinmaya maruz kalan pargalarin
ylzeylerinin tungsten karbur ile kaplanmasidir.

Lasercarb® kaplama yénteminde Technolase® 40 S
ve Technolase® 60 S kaplama tozlari kullanilir.

Technogenia'nin Arastirma ve Gelistirme BolUmu
tarafindan gelistirilen Lasercarb®, ana metalin ylzeyini
ve toz halindeki dolgu malzemesini eritmek igin kesintisiz
CO, lazer 1gini kullanilarak uygulanir. Lasercarb®, lazer
Isinl yardimiyla ergitilen tozun (tungsten karbdr ve alasim
elementleri) kismi katmanlar halinde parca ylzeyine

tam olarak kaplanmasidir. Bu sayede abrazif, erozyon
kavitasyon asinmasina karsi mukemmel bir dayanim
saglanir. Ayrica Lasercarb® ile elde edilen kaplama,
korozyon (paslanma) riskini ortadan kaldirir.

Lasercarb®uygulama
ve UrUnleriyle ilgili
ayrintili bilgiye
internet sitemizden
ulasabilirsiniz.
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LASERCARB®

AVANTAJLARI

Goézeneksiz yapi

Lazerle elde edilen kaplama ana metale metalUrjik agcidan
baglidir ve bu kaplama %100 yogunlukta olup gézeneksiz
bir yapiya sahiptir. Bu nedenle kaplama ylzeyinde
catlama olusmaz.

Minimum deformasyon

Lasercarb® isleminde ana metale verilen enerji son
derecede kontrollidur ve kaplama sirasinda ana
metaldeki ergime %71den daha az oldugundan herhangi
bir deformasyon olusturmaz.

Maksimum sertlik

Lasercarb® islemi sirasinda kaplamanin hizli sogumasi
sonucu ince metalUrjik mikro-yapilar olusur ve bu sayede
son derece sert yUzeyler elde edilir.

Mikemmel dayanim

Lasercarb® islemi sirasinda kullanilan kontrollU isi
sayesinde karbur tanecikleri ergimezler, 6zellikleri
degismez ve asinmaya karsi mikemmel bir dayanim
saglarlar.

Sifir hata

Kullanilan CNC programlari ile her zaman ¢ok hassas
kaplama yapilmakta ve kaplamalarin kalinhigmi 0.5 ile

3 mm arasinda kontrol altinda tutmak mimkun olmaktadir.
Bu yéntem, benzer parcalarin seri Uretimle kaplanmasina
da imkan saglar.

KAPLAMA TIPLERI

Lasercarb® isleminde Technogenia tarafindan Uretilen
Spherotene® (klresel tungsten karbtr) bazl Technolase®
tozlar kullaniimaktadir.

Lasercarb® ile kullanilan diger tozlarla yapilan
kaplamalar

¢ Kobalt bazl tozlar: Stellite
¢ Nikel bazli tozlar: Inconel
e Celik bazli tozlar: Paslanmaz

Lasercarb® isleminin uygulanabilecegi metal tipleri

¢ BUtln kaynak yapilabilen ¢elikler ve paslanmaz celikler

¢ Manyetik olmayan celikler (6zellikle sondaj sanayinde
kullanilan delme ekipmanlarinda kullanilir)

e Sondaj ekipmanlari

e Titanyumlu ekipmanlar

¢ Kaynak yapilabilen bazi ddbkme demirler

e Takim celikleri
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UYGULAMA ALANLARI

¢ Petrol ve Sondaj Sanayi

¢ Gida Sanayi

e Kagit Sanayi

e Seramik Sanayi

e DOkUm Sanayi

e Maden Sanayi

¢ Demir ve Celik Sanayi (hadde / silindir ve role ytzeyleri)
¢ Cimento Sanayi

e Geri Dontusum ve Atik Sanayi

* ingaat Sanayi ve zemin mekanigi

® Tunel agma ekipmanlari (TBM, galeri agcma makineleri)
e Pompalar ve miller

* Makine / imalat Sanayi

Technolase®

Lazer uygulamalarina yonelik
kaplama tozlari

Lasercarb® yontemiyle lazer kaplama icin gelistirilen 6zel
tozlardir. Nikel bazli kaplama tozunun igeriginde bulunan
kuresel tungsten karbur tanecikleri sayesinde ylksek
sertlige ulasmaktadir. Kaynak yapilabilen dékme demir ve
paslanmaz celik de dahil olmak Uzere her tlrll metal parca
Uzerine uygulanabilir.

1kg’hk kutularda satiimaktadir.

Technolase®40 S

Pompa saftlari, demir-celik ve kagit sanayinde kullanilan
merdanelerin kaplanmasinda kullanilir.

Sertlik: 3000 + 500 Hv
Talagli dretim: MUmkun degil
Taslama: MUmkun (sekle bagh)

Kaplama Kalinligi: 0,5 - 6 mm (Daha yuksek kaplama
kalinliklarr igin bize danisabilirsiniz)

Uygulama yéntemi: Technogenia Lasercarb®

Technolase® 60 S

Delme aletleri, elekler, koruyucu levhalar ve benzeri
parcalarin kaplanmasinda kullanilir.

Sertlik: 3000 + 500 Hv
Talash Uretim: MUumkun degil
Taslama: MUmkun (sekle bagh)

Kaplama kalinligi: 0,5 - 3 mm (Daha ytksek kaplama
kalinliklarr icin bize danisabilirsiniz)

Uygulama yontemi: Technogenia Lasercarb®






EKIPMANLAR

Metal parcalarinizi agsinmaya karsi korumak icin
Technokit 2000 saloma takimi ile firmanizda sert ylzey
kaplama yapabilirsiniz.

TECHNOKIT 2000
SALOMA TAKIMI

Technokit 2000, uygulanacak toz kaplama ve kaynak
islemine gore c¢esitli boyutlarda uglar, toz aparati ve
saloma igerir.

TUm Technogenia tungsten karbdr sert dolgu
kaynak telleri ve tozlar Technokit 2000 saloma takimi
kullanilarak uygulanabilir. Son derece ergonomik,
dengeli, hafif, kolayca ve uzun yillar kullanilabilecek
bir saloma takimidr.

YARDIMCI EKIPMANLAR

Sabitlestirici Aparatlar ve Mengene

Parcanin sabitlenmesi ve el ile idare edilmesini
mumkun kilan aparat sistemleridir. Kaynak islemi
sirasinda, kaynagin dizgun yapilabilmesi i¢cin
parcanin dlz-yatay pozisyonda sabitlenmesi icin
kullanilir.

Spiral Tasi
Kaplanacak olan ylzeyi, parlak metal
haline gelinceye kadar temizlemek icin kullanilir.

FD 2000 o
OTOMATIK TEL SURME SiSTEMi

Otomatik tel strme sistemi FD 2000 kullanilarak kaynak
verimi dnemli 6lctde artirlabilir. Bu sistem, gazda %30’a,
iscilikte ise %20’ye varan tasarruf saglar.

E E Ekipmanlarla ilgili

ayrintili bilgiye
internet sitemizden

E ulasabilirsiniz.
o' K
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UYGULAMA
ALANLARI

ISONDAJ

TUNEL

MADENCILIK
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KAYNAK UYGULAMA

Technodur® ve Technosphere® ile
sert dolgu kaynak isleminin uygulanmasi

Parca, emniyetli bir
sekilde duz olarak
sabitlenir.

Kaplanacak olan
ylzey, parlak metal
haline gelinceye

kadar spiral tagla
temizlenir. Amag, ylzey
Uzerindeki oksitlenme
(paslanma) tabakasinin
temizlenmesidir.

Kaynak yapilacak
yuzeylerdeki kenarlarin
keskinliginin spiral
tasla giderilmesi
gerekmektedir.

Once asetilen sonra
oksijen gazi agilir. Notr
alev ile galisilarak,

toz kaplanacak ylzey
150°C'ye Isitilarak 6n
tavlama yapllir.

Tavsiye edilen
gaz basinglar:

C,H, (asetilen)
0.8 - 1 bar (11 psi)

O, (oksijen)
4 - 6 bar (50 psi)

On tavlama

yapilan ylzey

renk déntsiimine
basladigi anda
Technopowder® MB 40
toz puskurtulerek yuzey
ince bir tabaka halinde
kaplanir. Ancak Isi
derecesinin uygun bir
termometre ile kontrol
edilmesi onerilir.

internet sitemizde
uygulama yontemleri ile
ilgili ayrintil bilgi iceren
video goruntulerini
bulabilirsiniz.

Puskurtme
tabancasinin ucu ile
toz kaplanacak yuzey
arasinda yaklasik

10 cm uzaklik olmasi
gerekir. Amag toz
kaplama sirasinda
alev isisinin neden
olacagi yanmanin ve
kararmanin éntine
gecmektir.

Kaynak yapilacak
yUzey tebesirle cizilir.

Uygulanacak kaynak
kalinligi ve parganin
boyutlarina gére
secilen Technodur®
veya Technosphere®
kaynak teli, Technokit
2000 salomanin segilen
tele uygun tel tutma
ve strme Unitesi igine
yerlestirilir ve digari
dogru 10 cm ¢ikartilir.

Kaynak iglemine
baslarken, énce
asetilen, sonra oksijen
gazi acllir.

Alev parcaya
yaklastirlarak
Technopowder® MB 40
tozu eritilir. Toz eridigi
zaman, kaynak teli
aleve yaklastirilir ve tel
eritilir. Kaynak iglemine
kenarlardan baglanir ve
tebesirle ¢izilen gizgiler
Uzerinden devam edilir.

Kenarlarin kaynak
islemi bittikten sonra,
birbirinden 20 mm
aralikl kaynak dikisleri
yapllir. Sonra kaynak
dikis aralar doldurulur.

Kaynak islemi bitince,
once asetilen sonra
oksijen gazi kapatilir.



Basim Tarihi: Eyltl 2013

Detayli bilgi ve egitimler icin lUutfen bizi arayiniz.

0212 206 52 12
info@mates-e.com
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sisat Sanayi ve Ticaret A.S.
34075 Kemerburgaz - ISTANBUL

E-mail :info@mates-e.com
Web : www.mates-e.com
Koordinatlar 4
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