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SAC KESME ZIMBA-MATRIS TAKIMLARININ DOLGU KAYNAGINA ORNEK

KULLANIM Sac isleme ve imalat sanayi
ALANI ’ Y
ANA Takim celigi, sicak is celigi veya 60 kg/mm? kopma dayanimli celik
MALZEME ’
Asinan takimlarin tamirinde, asinan kistmlardaki kismen 6zelligini
KAYNAK SO . . - .
ONCESI yitirmis veya yorulmus yiizey talas kaldirilarak temizlenmelidir. Yeni
HAZIRLIK takim imalat1 yapilacak ise ana metal olarak en az 60 kg/mm2 kopma
dayanmimli celik secilir. Her iki halde de keskin kenarlar yuvarlatilmalidir.
- On Tavlama: Asinan parcanin malzemesine gore uygun bir sicaklikta
yumusatma tavlamasina tabi tutulur ve 400-500°C’ye kadar firinda
_ISIL sogutulur. Yeni takim yapilacak ise parca sekli ve biiyiikliigiine gore
ISLEM 400-500°C’ye kadar 6n tav yapilmalidir.
- Kaynak sonrasi soguma: Par¢a durgun havali ortamda yavasca
sogutulmalidir.
KAYNAK T
ELEKTRODU OERLIKON ENI 424 ortiilii elektroddur.
400-500°C’ye getirilen aginmis parca veya yeni malzeme secilen
ENI 424 elektrodu ile dolgu islemi yapalir. Ilk iki pasoda ana metalden
KAYNAK Ay L N
iSLEMI dolguya karisim orani fazla olabileceginden iist iiste en az ii¢c paso

cekmek gerekmektedir. Gerekiyorsa ana malzemeye sertlestirme islemi
uygulanir. Kaynak metali talagli yontemle islenebilir.




