TAKIM CELIKLERININ KAYNAGI
Yrd. Dog, Dr., ibrahim ERTURK’
OZET

Endiistrinin bir ¢ok alamnda i kaliplan, kesici takimlar ve avadanliklar makinalarla birlikte veya
mekinalardan ayn kullanilmaktadir.

Bu takimlar belli bir siire kullamldiktan sonra maruz kaldiklan kuvvetlerin ve darbelerin
etkisiyle aginmakta, yorulmakta, kinilmakta ve korozyona ugramaktadir. Bu etkilerin sonucunda
takim ve avadanhiklar ekonomik émiirlerini doldurmadan kullanilamaz hale gelmektedir.

Oysa en uvgun kaynak vonteminin, kaynak iglemleri Oncesinde veya sonrasinda
uygulanacak 1sil islemlerinin, kaynak kogullammn segilmesi ile bu takimlana tekrar dretimde
kullanilmast milmkiindlir. Sonugta takum ve igletme giderleri azalacakur,

WELDING OF TOOL STEELS
ABSTRACT

Mechanical working dies, cutting Lools and tackles are used in the many area of the industry with
or without machines.

When these tools and lakles had used for a period of time they are worn and under the
forces and strokes which they exposed to, they are broken, get tired and corroded. As a result of
these effects, these tools lost their usefulness before they completed their economic lifes.
However with the selection of optimum welding methods, heat treatments which will be applied
bofore or after welding procedures, and weiding conditions, it will be possible to repair and use
these tools in production again. Consequently they will decrcas tool costs and tooling costs.

1,GIRIS

Giinibmiz endistrisinde kullanilan el takimlan, kesici takumlar, sofuk ve sicak is
kahplarnim  biyitk cofuniugu karbonln yada alasmli talam  geliklerinden  yambrken,
ekonomikliligi saglamak, darbelere kars dayanimun: artirmak amaci ile bazt takumlann gbvdeleri
alagimsiz yada az alagiml gelikten yapilir kesici apizlan da kaynak yardimu ile takim geligi
elekerodlan  kullanarak doldurnlabilmektedir. Doldurma malzemesinin simflandinlmasinda
birgok spesifikasyon standart ve tammlar vardir. Bunlann igerisinde DIN 8555 ve ASTM-
AWS.A 5.13.56.T en gok taninnug olanlardir. Alagimsie ve alagml sofuk ig takam celikleri,
sicak is takmm gelikleri ve yitksek huz geliklerinin kaynaginda, ortili elekirod ile ark, MIG, TIG,
plazma, tozalt ve &zl elektrod gibi bilinen birgok kaynak yéntemi uygulanmasina kargin en sik
kullantlan yomem 6rtdli elekirod ife ark kaynak yontemidir. Bu yontem ile takim geliklerinin
kaynaulabitmesi icin bir dogru akima (D.C.), kaynak makinas: ve isi bilen kalifiye bir
kaynakeiya ihtiyag vardir,

* G.U.End San Bgt Fakiiltesi Ogretim Gyesi
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2 TAKIM CELIKLER]

L Ta}cxm gelikleri, su verme sonunda en az 60 HRC martenzit serilifi gdstercbilmeleri igin
b1Ie§1m1:er1nde % O,§ dan fazla karbon icermeleri zorundadirfar, Otektoid bilesim tzerinde
karbon igermeleri halinde i¢ yapida ¢ozilmeyen ve gelifin aginma dayammim gelistiren cesith
karhiirler olustururlar.

Endiistride kullanilan takim elikleri gok gesitli olmasina kargin sertlesme ortamuna bagli

olarak sgd:t', ya@da ve havada sertlegebilen gelikler clarak simiflandmihirlarsa da DIN (7350 de
asafiidaki pibi adlandirlmiglardir(1).

2.1 Alasimsiz Sofuk {s Takim Celikleri

. ’Buniar diy ylizey sicakligi 200 "C vi agmayacak iglerde kullamlan geliklerdir. Asal celik
mtehgn_lde iretildikleri igin katks ve kalint bakimindan temiz ve homojen bir yapiya sahiptirler
Sogu.k iy takim geliklerinin alagimh tirledinden veuz, ancak agir liretim kogullarmda gah;maya;
elverigsiz olmalanindan ouirl, ekonomik olmadiklanndan kultammlan giderek azalmaktadir
Tablo:2.1 Alagimsiz sofuk ig takim celiklerinin kimyasal bilegimi verimistir, 7 .

Karbon gelikle‘rindc kritik soguma huzs yiksek, serdesme deriniigi az oldufu igin sertlestirmeden
sonra taku:f_un i¢ kasmu tok kalir. Segilen su verme ortamma gare sertlegme derinligi ve takimum
davranist bir sigmede degistiviiebilir.

Tablo:2.1- Alasimsiz soguk is takim celiklerinin kimyasal bilegimi (TS 3941)

Celik Tipi Malzeme Kimyasal Bilesim (% Agirhk) J
Kisa Gosterilis Numaras:
C Sl Mn P{en gok) | S{en cok)
C60T 1.1740 0.35-0,65 0,13-040 | 0,60-0,50 0,035 0,035
C70T2 L1620 0,65-0,74 | 0,10-030 | 0,10-0,35 0,030 2,030
C80T! 11525 075085 | 0,00-0.25 | 0,10-0,25 0,020 0.020
C85T 1.1830 0.80-0.90 § 0,25.040 | ©,50.0,70 ¢,025 4,020
CI03T1 1.1545 Lo0-1.10 | 0,10-0,25 | 0,10:025 0,020 0,020
NOT: Bu seliklerde safsizlik olarak bulunzhilecek elemenilerin en gok yiizdeleri (agirlik ofarak)
Cu: 0.25 Cr: 0,20 Ni: 0.25 dir.




2.2.Alagimh Soguk I Takim Celikleri

Alagiml: soguk is takim geliklerinin sertlesme kabiliyeti ve ajinma d';reug]eri bakimindan
alagimsizlara gore istiinliikleri ok belirgindir. Sertlesme derinlifi ozellikle mangan, krom,
molibden ve nikel gibi elementietle artirhir, Alagimlama tiir(i ve alagim elementler}mn m1ktar‘1:.1a
gore havada, yagda, gerektiginde tuz ve metal banyolarnda su verme ile‘ tiim kesit sertlegebilir.
Tablo:2.2. Alasimnli soguk is takim geliklerinin kimyasal bilesimi verilmigtir.

Tablo:2.2-Alasimlt soguk is takim geliklerinin kimyasal bilegimi(T$ 3921)

Celik Tipi Kimyasal Bilegim (% Agirhk)
Kisa Malz, C Si Mn Cr Mo Ni ( v w
Gasterilig

No.

X251 2W 12436 |200-225 [0.10-0.40 |0.15-0.45 |11.00-12.00 0.60-0.50
X210Cr12 V20RO |1.60-2.20 10.10-0.40 [0,15-0:45 | 11.06-12.00
XI65Ce12MoY | L2601 |1.55 175 [0.25:0.40 [0.20-0.40 |11.00-12.00 [0.30-0.7C 10,10-0.50 |0.40-0.60
X155Cr12v Mo | 12375 [ 1,50-1.60 (0.10-0.40 |0.15-0,45 [11.0012.00 10.60-0.80 6.90-1.10
LI5Crv3 1210 110125 0.15-0.30{0.20-0.40 0.50-0.80 - 1 - legroa?
100CS 12067 |0.45-1.10 10.15-033 |0.25-045 |1.35-1.65
145V33 12438 1.4071‘50]0.20-0.35 0.30-0.50 | 3.00-3.50
21MnaCr5 12162 }0.18-024 |0.15-0.35 | 1.10-1.40 [1.00-1 30 | . | r -
9oMnCIVE 12842 [D.85-0.93 {0.10-0.40 [1.90-210 [#.20-0.50 1 0.05-0,15
105WCr6 12419 [ 1.00-1.10 [0.10-0.40 {£.50-1,10 10.90-1.10 ; - 1.0¢-1.30
BOWCIV 12550 {0.55-0.65 [0.55-0.70 {0.15-0.45 | 0.90-1.20 I s G.lorazogl.so-z,io
X45KMCMe (12767 |040-0.50 [0.10-0.40 ]0.15-0.85 | 1.20-150  |0.15-0.35  3.80-4.30 : i
[XiQNMCrMo L2764 10.16:022 {0.10-040 | 015045 Li0-120 [0.15025 |2.80-430 - |
X36Cc1 Mo 12316 {0.33-043 max.).00 {max, 100 |15.00-17.00 !_!.GO-l‘?»Olmax.l‘{}O
00 MaMuSE6 | 12312 [0.35-045 |030-0.50 |1 40-1.60 [ 180200 10.15.025 -
i
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2.3.S1cak iy Takun Celikleri

Bunlar dig yiizey sicaklin 200 °C yi gegen islerde kullanilan geliklerdir. Sicak is celiklerinden
beklenen Gzellikler;

*  Yiiksek sicakhk dayamm éncelikle molibden, volfram ve vanadyum ile elde edilir,

» Temper kararlilifim saglayan krom aynea molibden. nikel ve manganla birlikte sertlesme
kabiliyetini de artirr.

* Yiiksek sicaklikta aginmaya dayamkliik ana kiitlenin yiiksek sicaklik dayaninu ile 5zel
karbiirlerin tiir ve miktarina baghdir.

* Alagimh olan bu geliklerdeki kararli 6zel karbiirlerin ¢dziinmesi yiiksek sertlestirme
stcakliklarm gerektirir. Isitma hzin diglirmek igin, sertlestirme sicakhifina kademeli
olarak ¢tkmak daha uygundur. Tablo:2.3'te Sicak is takim geliklerinin kimyasai bilesirni
verilmisgtir.

Tablo:2.3-Sicak ig takim geliklerinin kimyasal bilesimi (TS 3920)
Celik Tipi Kimyasal Bilesim (% Agirhik)"
Kisa Gosterilly | Malz. C Si Mn Cr Mo Ni v
Mo,
SINICrMoVe | 12713 |0.50-060 |0.10-040 | 0.65-0.95 | 060-0.80 | 025035 | 1.50-1 80 0.07-0.12
SENICtMoVY? 112734 [0.50-060 {0.10-0.40 | 0.65-0.95 | 100-120 | 045035 | 1.50-1.80 0.07-0.12
X3BCrsMolV 112343 10.36-042 [8.90-120 | 0.30-050 | 4.80-550 | 110140 0.25-0.50
XACeSMolV 112344 [0.37-043 [0.90-1.20 | 0.30-050 | 4.80-5.50 . | 1.20-1.50 | ooni0
XK32Cr3MedV | L2365 [0.28-0.35 |0,10-040 | 0.15-0.45 | 2.70-3.20 | 2.60-3.00 . 1.40-0.79
1) Biiriin geliklerde P ve § en gok % 0.030, Cu en ¢ok % 25 dir

2.4.Yiiksek Hiz Tukim Celikleri

Buntar dstiin yitksek stcaklik sertlifine ve temper sicakligina sahip 600 °C ye kadar olan
iglerde kullamian celiklerdir.

Yiksek hiz gelfklerinin kesme kabilivetinin kizil sicaklikta bile gok iyt olmasi, ig
yapllarmc.ia ozellikle valfram, krom, molibden, vanadyum elementlerinin olusturdugn &zel
karblrlerin blylik miktarda bulunmasindan ileri gelir. Bu nedenle karbon oram da en az % 0.8

dolayinda veya daha faztadir(2). Tablo2.4, Yiksek hiz takim ¢eliklerinin kimyasal bilegimi
veritmigtir,
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s

Tablo:2.4-Yiiksek hiz takim celiklerinin kimyasal bilegimi (TS 3703)

Celigin | Malz, Kimyasal Bilegim (% Agirhk)

Kisa No. C E 8i Mn P 5 Cu Cr Me v W
Giisterili Y% engok | % en ok  engok % Yo %n % G

? % % %

H 12-1-9- 113202 | L20-1.435 |¢43 040 |0030 0.030 (4550 (3843 [07-10 13340 (113125
3 .
H 18-1-2- 113255 [(.75-0.83 [0.45 040 (D030 0030 4550 |3845 [0.5-08 (1417 |17.5-1835
3
H 10-4-3-[1.3207 |1.20-1.35 ;045 040 |[0.030 0030 {95- 3825 |3.2-3% 13035 |9.0-10.0
it 10.5
H6-5-3-3 | 113243 [O.58-0.96 [0.45 040 (0030 0.030 §4 §-5.0 !3 §4-4.5 }‘i 752 [1720 [60-67
HC 6-5-2 | 1,3342 $0.95-1.05 |0.35 035 [0.025 0.025 ‘ - i3.8-4,5 4752 |L7:20 |60-67
H&-5-2 13343 |086-094 |45 0.0 10030 i0.0SO l t;»fki 47-52 {1.7-20 .6‘3-6.7
HE-53 (13344 |117-1.27 (045 040 10.030 0.020 3845 {4.7-52 {2732 {60-67
H7-4-2.5 |1.3246 | 1.05-1.15 | 045 040 |0.03¢ 0.030  |4.852 (3845 11640 |1L7-19 16671

. Not: H sembolil viizsek hiz geligini olduguny ifede ctmektedir HC-6-5-2, H/8-5-2 geliginin vUksek xarbonlu olanidsr, |

Takim gelikleri pivasada normalize edilmis halde sanliriar ve bunlara istenen gekil verildikien
sonra gerekli 1stl islem uygulamir. Uygulamada sl islem gdrmily ve sertlegtirilmis halde
kullamlirlar,

Sertlestirilmis bir takim celifinin kaynak éncesi normahze edilmesinin gerekli oldufu hallerde,
parca celigin doniiyiim sicakhiginim (30-75 °C) iistiindeki sicakhia kadar silmali ve kinlesi géz
oniinde bulunduruiarak bir siire bu sicaklikta wulmal: bu sireyi takiben parga yavag bir hizla
firinda soputulmalidir. Soguma iz 350 °C ye kadar 30°C/saat degerini agmamali ve 330 °C den
sonra parga sakin havada sofumaya terk edilmelidir,

Takum geliklerinin oksitleyici bir atmosferde déniigiim sicakhig civanna kadar sitilmalart
durumunda yiizeylerinde tufal olugur ve bu bilgede bir karbon azalmast olayl ile kargilanihir. Bu
bakimdan bu tir celiklerin ssitilmast koruyucu bir atmosferde, uygun bir hiz ve metal
banyosunda yada vakumda yvapilmahdir,
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3. TAKIM CELIKLERININ BIRLESTIRME KAYNAGI

Takim gc‘m{{erinin kaynafinda bilinen birgok kaynak yintemi uygolanmasina karsin srtiili
rc‘IIelftrod, ozlu.‘elektr‘od, MIG ve plazma kaynak yéntemleri genis bir uygulama alanina sahiptir,
[1G kaynak yontem: ok ince parcalarin vada kiicik yiizey hatalarmnin diizeltilmesinde, tozalt ve

0zlii elektrod ydntemler] ise bilyiik dévme kaliplanmn ve hadd ini
Gl P ¢ merdanelerinin doldurulmasinda

Ta]'um geliklerinin kaynafinda en sik kullanilan yéntem értiilit elekirod Hle ark kaynagidir. Bu
¢eliklerin kaynatilmast igin bir dogru akim kaynak makinasina ve isi bilen bir kaynakeiya ih£iyag:
vardlr.. P.xyr;ca bu tir ¢eliklerin kaynaginda uygun bir 66 tav ve kayna@i miitakip bir temperleme
gerektiginde bu 1811 iglemlerin gergeklestirilebilecegi donanimiara da ihtiyag vardir. P

Takim geliklerinin kaynag su sirayy takip ederek yapilmalidir
*  Anametalin bilesiminin tespits
* Anameta! bilesimine uygun elektrodun secilmesi.
Parcanun yiizeyinin temizlenmesi ve kaynak afizlarmm hazirlanmasi.
* Kayrak makinasinin uygen akim siddetine ayarlanmasi.
* Parcamn dn tav sicaklifina kadar isitiimas:.

¢ Her pasonun ciirufunun temizlenmesi ve dikigin sicak halde uygun bir sekilde
gekiglenmesi. )

*  Parcanm temperlenmesi,

* Kaynak dikisinin temizlenmesi ve kaynak yerinin iglenmesi.

7
L
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o

Yanhs

Dogru

Sekil:3. [ -Parcalann kaynapa hazirlanmasi( 6)
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Parcamin kaynaga hazirlanmasinda cn Onemli husus parga ylzeyinin iyice temizlenmesi,
pargada ¢atlak olup olmadiginin kontrolis, kaynak afizlarinin hazirlanmas: ve uygun dn tav
sicakliginin tespitidir,. Kaynak agizlan hazirlanirken keskin kenar ve koselerden kaginmak
gereklidir. $ekil:3.1

Zira bunlar ileride ve kaynak sirasinda gatlak baglangicina sebep olabilirler.(6) Diger Snemli bir
husus &n tay sicaklifinin segimidir. Bu hususta genellikle agagidaki sicaklik dereceleri uygulanir

Suda sertlesebilen takum gelikleri 100-250°C
Yagda sertlegebilen takum ¢elikleri 100-300 °C
Havada sertlegebilen takim gelikleri 150-300 “C
Sicak iy takim gelikleri 200-450 °C
Yiiksek hz takim gelikleri 400-600 "C

Kaynak igleri sirasinda da su hususlarda tzen géstermelidir.
¢ Kavnak igin en ince gapli elektrod segilmelidir.

e Pargaya verilen 11 enerjisim ve ntfuziyeti mimkiin oldugu kadar kilgik mtabilmek igin
miimikiin clan en digiik akim siddeti secilmelidir.

*  Kisa pasolarla yapilan kaynagin yoni daima par¢amn keparlarindan orta kismina dogru
olmahdir,

& Kaynak pasclanmin boylar 20 - 30 mm ile sinirl olmali.

¢ Actk ve derin bitis kraterlerinden miimkiin oldugu kadar kacinilmali zira buralar gatlak
olusgumuna sebep olabilir.

¢ Pasonun bitintliginde, elektrod wyapidmus  dikis  tizerine
dolduruimali, aksi halde krater calaklan olabiiir.

geriye gekilerek  krater

s Elektroda zig-zag hareketi vermeden, dogru gekerck kaynak yapilmal.

o Kaynak sirasinda pargamn on tav sicaklifinin sofumamasina ve ayni zamanda verilen 1st
dolavisiyla bu sicakhifin vilkselmemesine 6zen gosteriimell.

» Paso gekildikten sonra, hemen daha dikis sofumadan hafif¢e ¢ekiglenerek, kendini
¢ekmenin sebep oldugu i¢ gerilmeler azaltilmal.

¢ Kaynak iglemine ara verilmemelidir. Pargaya verilmis olan én tav sicakligi simirlan
arasinda kalacak sekilde tutularak bir seferde kaynak edilmelidir.

Pargalar kaynak igleminden sonra miimkiin oldugu kadar sakin havada 100 “C ve kadar
sofumaya terk edilmeli ve sonra ¢eligin bilesimine uygun bir sicaklikta temperlenmelidir.
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Keynakla tamir edilmis takimlar ancak taglanarak sckillendirilebilirler, taglama islemi
remperleme iglemi bittikten sonra vapilmalidir {5)
3.1L.Takum Celiklerinin Dolgu Kaynag

Alagimsiz karbonlu gelikler, iyt dayanklil:k mukavemet ve sertlesme kabiliyeti giisteren en ucuz
geliklerdir, % 0,3-% 0,7 karbon igerirler bu nedenle sertlesebilirler, Bu geliklerin 6n 1sitmasiz
kaynafinda esas metali eriten pasolar bir list siradaki pasclar tarafindan 1sil isleme tabi
tutulabilece§i igin Onemlidir. Boylece birinci pasonun gekiminde meydana gelebilecek sert
bilgeter temperlenir, yunmusar. Bazi doldurma malzemeleri sekil:3.2" de verilmistir.
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Sekil:3.2-Baz doldurma malzemelerinin sicak haldeki sertlikleri(5)
1-Adi karbonlu gelik 4-Kromlu gelikler
2-Co-Cr-W’li alagimlar  5-C 0.4% olan hafif alasimli gelikler
3-Cr-Cu'lu alagimlar 6-Mo-W-V-Cr tle alagimlandinlmug hiz gelikleri

Orta ve yiiksek karbonlu alagimsiz celiklerin % 0.2 nin izerinde karbonlu kaynak metali
veren glagimh elektrodlaria kaynaginda, diger alasim elemanlarinin karigmas: kaynak metalinin




sertlik ve aginma direncini fazla etkilemez. Gerekli olan 6n 1sitma sicakligsdir. Bu da paso
say1sing, catlama meyline, eiekirod tipl ve ana malzemenin kaynak kabilivetine baghdir. 100-300
*C lik 5n 1sitma ekseriye havada sertlesebilen kaynak metallerinin yigimas: sirasinda catlaklan
énlemek igin gereklidir. On 1s1tmas: mimkiin olmayan uygulamalar igin ditgik nem iceren bazik
ériiilii elektrodlar Ornegin © B 9018-G kullamlmalihir. Elektrodlar kuru ve nemsiz olmal
nemlenen elektrodlar 300 °C de 2 saat kurutulmalidie(3),

3.2.Hiz Celiklerden Yapilan Takumlarin Dolgu Kaynag

Hiz gelifinden yapilan takimun agianug kisimlarna yaplacak dolgu sonradan talas
kaldirma iglemi ile iglenecek ise takim dnce (400-500 °C) bir yumugatma islemine tabi tutulmal,
sonra doldurma iglemi uygun bir 6n tav sicaklifinda uygulanmahdir. Kaynaktan sonra tekrar
vumusaimak, islemek ve sertlestirmek gerekir,

Kaynaktan dnce, kaynak sirasinda ve kaynaktan sonra uygulanacak 1sil islem basamuklan yéyle
siralanabilir:

+ Talum dnce uygun bir fiinda 800-850 °C ve kadar isitilarak 2-3 saat aym sicaklikia
bekletilir. Sonra 6n tav sicaklig: olan 500 °C kadar sogutulur.

* 500 ° C sicaklikta dolgu kaynagr yapilir.

¢ Dolgo yapilan fakim aym firmda tekrar 800-850 °C de 2-3 saat bekletilir, aym finnda
sofumaya birakilarak takimn sertligi 25-30 HRC’ye diiger.

¢ Dolgu yapilan takims, gereken talag kaldiricl ve kesici takimlar ile iglenebilir.

s Talam 1200 °C ye kadar isitlie ve 500-530 °C deki vagda sertlestirilerek vavag sogumaya
terk edilir.

= lkinci defa takim 530 °C ye kadar 1sitilir, bir saat aym sicaklikta tutulduktan sonra
sogumaya birakilir.

Boylece sertlik 60-65 HRC ye ¢ikanlmug oluri6).
3.3.Kesici Takimlarin Dolgu Kaynag

Freze gakilan, torna ve planya kalemleri yada sicak ve sofuk 13 kesme higaklars gibi
takimlann sert dolgusunda Ortiisii bazik karakterli olan elektrodlar kullanslir, Bu elekirodlann
standarl nurnaralar ve % bilesimleri asagida verilmistir.

DIN 8355: C Si Mn Cr Mo ¥ W
E4-60 § 0.75 05 0.6 4.6 4.7 1.5 6.4
E4-60(65W)S 09 1.5 1.5 4.5 T3 1.6 2

Bu elektrodlarla yapilan dolgunun sertligi 60 HRC olmakta temperleme isleminden sonra 65
HRC'ye kadar cikabilmektedir. Temperleme kaynak yeri islendikten sonra vapilmaldir.
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Kaynsktan dnee, kaynak sirasinda ve senra uvgalanacak 1s1l islem basamakian:
s Dalen vapiacak pares kaynaktan Gace J00-500 "C yve kadar ssinder,
e TiusscuRlikle kaynak yapthr.

. ffea . - #, = 2
e 330 °C de | osaat emperlenir, bu temperlemeden sonra sertdic 63 HRC kadardir,

*  Yine ayvnr sieaklikia |osaar 20 temperieme vapihr, Biylece sertik 65 HRC ye cikanbin,
Diolgu metalinge 330 “C ve kadar yuntitisame 20rithnes.

X4 Uygulama Ornekleri
241 Freze Cakisi

Rifan yada aswian Kisimiar teslanarak caonin bitviklugine gére 350300 °C arasmda 8n v
Lir. MUmkiin ise DIN 8556; E 299 R 26 clekiodu ile bir tmpon dikis cokilir ve sicah halde
iz Dolgu DIN 83350 BA4-008 elekirodu e kisa haynak pasolar: uy gulanarak vapilmalr ve
maynak dikigieri steak hulde iken cekiglenmeli on tav sicaklign kaynak islemi siresine muhafaza
edilmisdt kaynak isleminden sunra parga vavag segumaya birakilmalicis,

Resicl iuminnn kaynaginda koellandan B4-608 dolgu malzemesi B4-008 elekirody 60-65HRO
senthizie yiiksek Juz geligh Kin uyzun olan kaynak mctalidiy, Maksimum serthik icin kaynak
metal 525 °C de | saat sireyie 2, temperleme istemine rabj tutulmahdiri7) )

Sekibid 3-Freze calowmn dolgy kavnal




3.4.2.508uk Iy Kesme Bicakian
Alaginlt gelidderden yapilip sertlestivibaigherdir, Dolavist ile buniard e kaynak metali
aviy serthifie sahip olmaldin.
¢ Aginan bwaklar sekildeki gibi hazalans.
A 2 24
¢ Ana metale bagh olarak én tav 200-300°C olnsalsdir.
+  Kayaak iglemi E4-008 elektrodo tHe yapimal:
¢ Parga kaynak isleminden sonra yavas sofumaya birakdmalidir, Sekili32
Be yoarem iie daha diisiik maliyet!] kesme Digaklanm mmal ediimesl mimkinair,
.
I
|
P .
Sekil:3.5-Si1eak iy kesme gaklarinm dolgi kaynag
L 50NUC
$ekil3.4-3uguk ig kesme mgakiarmn dojgu Kaynags
Henniz calisgma Gmriini
: ; d i deldurmadan
3.4.3.%weak is Kesme Bicaklan makine i 5 knllarak yada agnarak kuliamlamaz hale gelen
3 MARIE DAFCATANINID LE«_ Cr Dm“dxdl alurak dll'?,fﬂ!,lld-ir,un{iﬁ: hiiviik rakamiara ulasmakiadie
3 o ra FHRIRLACIT
Bu breaklac genelde yilkseh Karbon celiginden imal edifirler. Agian brgaklans kaynak Aginma, darhe, i¢ gerilmeler ve vorulma nedeni te ko
vaprtacak iasuvtianikesicl kenarlarn) taglanarak kaynage hamrhanmel pargs 200-300°C &0ty | mekine pargalannm Olrl:ﬂg‘;{m‘]e ve dolgu ka He kidmug yada korozvona udranug
5 i s E200R 26 alekir 53 g L Diaka sonrs : B s ynafina aygun kaynak yéntemin ve
yaptinul gerekivorsa DIN 3530 E29 R 76 clektrodu ile rampon dikly gekilmell. Daka somra i pargalarm kaynaga hazrianmas kaynak dnc ! ¥ \L' elekrrodun
yiizey DIN B335 E4-50(53W)8 ile doldurulmall kaw sleminden sonza yavay estirilmesi 55 bilen hir kavnak o esi ve kaypuk sonrasi 1sil lemlerin
cotutularak kesici kenariar taglanmal 15 : by kaypake: wrafindan yapilmaldir,
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