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MADEN KIRICILARININ SERT DOLGU KAYNAGI

CITOMANGAN ABRASODUR 40
KULLANIM . . . . S
ALANI Demir-gelik fabrikalari, maden ve tas isleme tesisleri
ANA e
MALZEME 9% 14 Manganh celik dokiim
KAYNAK
ONCESI Gerekli degil
HAZIRLIK
- On tavlama: Gerekli degil.
ISIL - Pasolararasi sicaklik: Kaynak paso sirasi par¢anin sicakligi 150°C’yi
; (elin dayanabilecegi sicaklik) asmayacak sekilde diizenlenmelidir.
ISLEM =
- Kaynak sonras1 soguma: Parca hava cereyanlarina maruz kalmayacak
bir ortamda gayet yavas olmalidir.
Kaynak isleminde ortiilii elektrod veya agik ark 6zI1ii elektrodu
kullanilabilir. Parca, asinma fazla ise ana malzemeye uygun bir elektrod
kullanilarak orijinal 6l¢iilerine getirilir. Gerek yeni gerek asinmis
KAYNAK A - .

ISLEMi parcalarda darbe emniyetini arttirmak iizere bir tampon tabaka pasosu
cekilebilir. Calisma kosullarina gore en uygun asinma dayanimi ve sertlik
elde etmek iizere secilen sert dolgu elektrodu ile iist iiste iki paso kaynak
yapilmalidir.

| Ortiilii Elektrod | Acik Ark Ozlii Telleri
KAYNAK Dolgu Kaynagi i¢in CITOMANGAN FCO 250
ELEMANLARI | Tampon Kaynag i¢in CITOCHROMAX FCO 240
Sert Dolgu kaynagi icin | ABRASODUR 40 FCO 258




