HARDOX MALZEME KAYNAK PROSEDURU

Hardox celikleri, yliksek mukavemet ve asinma dayanimi ile farkh kalitelerde sunulabilen bir celik tipidir.
Hardox celiginin kaynak ile birlestirilmesinde dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

1. Uygun kaynak tiikketim malzemesinin 3. Parca kalinlign ve Hardox kalitesine bagh olarak
secilmesi. gerektiginde 6n 1sitma uygulanmasi.

2. Kaynak oncesi uygun kaynak agz 4. Kaynak esnasinda Hardox Kaliteleri icin pasolar arasi

tasarimi ve 6n temizlik yapilmas. gecis sicakhigl olarak 225°C ‘nin agilmamasina dikkat
edilmelidir.

Onerilen Kaynak Tiiketim Malzemeleri ve On Isitma Sicakliklar:

Elektrod Gazalti TIG(Argon)  Ozlii Tel Tozalti
Alasimsiz Celik Uriinler ESB 48 MG 2 TG 2 FCW 11 SW 702 -SF 104
ESB 52 MG 3 TG 3 FCW 30
Paslanmaz Celik Uriinler* EI 307Si MI 307Si TI 307Si - SI1307 - SIF 501

(*)Sert dolgu 6ncesi tampon tabaka olarak kullanilmasi gereklidir.
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W Oda Sicakhigt m75°C m100°C m125°C m150°C m175°C = 200°C = E307/ER307 Kullanilmah
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