DOKME DEMIRLERIN KAYNAK PROSEDURU

AWS/ASME SFA - 5.15 ENISO 1071 M Sertlik (HB) On Isitma Uygulama Sekli

ENI 400 (Ni) ENi-CI ECNi-CI3 DC+ / AC Sicak (Min 600°C)
ENI 402 (Ni) ENi-CI ECNi-CI3 DC- / AC 160 Soguk- Yar1 Sicak (200-400°C)
ENI 404 (Mo) ENiCu-B E CNiCu-B 3 DC+ / AC 160 Sicak (Min 600°C)
ENI 406 (Mo) ENiCu-B E CNiCu-B 3 DC- / AC 160 Soguk- Yar1 Sicak (200-400°C)
ENI 412 ENi-CI E CNi-CI3 DC- / AC 175 Soguk- Yar1 Sicak (200-400°C)
ENI 416 (NiFe) ENiFe-ClI E CNiFe-CI 3 DC+ / AC 210 Soguk- Yar1 Sicak (200-400°C)
Gri D6kme Demir (Pik) GG Kaynak uygulanabilir.
Kiiresel Dokme Demir (Sfero) GGG Kaynak uygulanabilir.
Temper Dokme Demir GT Kaynak uygulanabilir.
Beyaz Dokme Demi (GH) GH I¢ yapisi sebebiyle kaynaga uygun degildir.
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1. Dokme demirin kalitesine uygun 2. Parcada catlak mevcutsa bunun 3. Tespit edilen ¢atlaginn her iki ucuna stop delikleri
elektrod secimi yapilmalidir. boyutlar tespit edilmeli. agilmali, sonrasinda catlak taslama ile giderilmeli ve
kaynak agz1 agilmalidir. Parca temizligi ve 6n 1sitma
planlamasi yapilmalidir.
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4. Geri adim teknigi uygulanmalidir. (Soguk ve 5.Salinimsiz diiz  dikislerle  calisiimalj, 6. Paso sonunda 0.5cm kadar geri gelinerek

yar1 sicak kaynakta) kaynagi bindirme uygulamali ve disik krater kapatma islemi uygulanmalidir.
amperde ¢alisiimalidir.

7. Her paso sonrasi kaynak dikisi cekiclenmelidir.
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