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ASINMA PLAKALARININ SERT DOLGU KAYNAGI

KULLANIM . . L .
ALANI Demir-celik endiistrileri, madencilik, tas ocaklar1
ANA %14 Manganl celik dokiim veya St 37 celik levha
MALZEME | EatiLE 4 ¢
KAYNAK
ONCESI Gerekli degildir.
HAZIRLIK
Plaka malzemesi %14 manganl celik dokiim ise kaynak sirasinda
ISIL plakanin el yakacak sicakliga (yaklasik 150°C) ulasmadan kaynagi
ISLEM tamamlamak gerekir. Plaka, St 37 celiginden mamul ise 6n tavlama
gerekli degildir.
Asinma dayanimini ve dmriinii uzatmak amaci ile yeni veya asinmis
plakalara ortiilii elektrodla veya agik ark 6zlii teller ile sert dolgu kaynagi
yapilmalidir. Kaynak isleminde baklava teknigi uygulanmali, paso
KAYNAK genisligi 10-15 mm, pasolararast mesafe 40 mm. kadar olmalidir. Plaka
ISLEMI malzemesi St37 ise sert dolgu kaynagi dogrudan parcaya tatbik edilebilir,
ancak malzeme %14 manganh celik dokiim ise sert dolgu pasosundan
once bir sira tampon tabaka ¢ekmek 6zellikle tamir amaci ile sert dolgu
kaynag1 yapilan plakalarda pasonun soyulma tehlikesine karsi gereklidir.
Ortiilii Elektrod Acik Ark Ozlii Telleri
KAYNAK o
ELEMANLARI Tampon kaynag: icin CITOCHROMAX FCO 240
Sert Dolgu Tabakasi i¢cin | ABRASODUR 43 - E731 |FCO 265
TALASLI e
iSLEM Gerekli degildir.




