B.2 YUZEY DOLGUSU ALASIMLARININ

SINIFLANDIRILMASI
B.2.11- DIN 8555, Blatt 1 (DVS)

Bu satandardda kullanilan % sembolii kitle yiizdesini ifade eder (6nceleri agirlik yiizdesini
ifade ediyordu).

Dolgu metallannin siniflandwrilmast ve betimlenmesi

Dolgu metallar1 DIN 8571' de gosterildigi iizere takdim sekli ile kimyasal bilesimlerinden
hasil olan nitelikleri esasina gore siniflandirilmiglardir.

Cubuk ve teller, kimyasal bilesimlerine; ortiilii elektrotlar, 6zlii ¢ubuk ve teller, tiim
kaynak metalinin kimyasal bilesimine gore siniflandirilir.

Demirden yana zengin dolgu metalleri

Alasim grubu 1

Bu tipteki dolgu metalleri alasimsiz veya algak alasimli ¢eliklerin dolgusu icin ve ergimis
kaynak metalinin sertligi hususunda ©zel bir istegin bulunmadigi yerlerde kullanilir. Bu
durumda, kaynak metalinin 6zel bir asinma mukavemeti yoktur. Kaynak metali genellikle
kaynaklan ¢iktig1 ve temperlenmis kosullarda talasli islenmeye elverislidir. Bundan sonra
sertlestirilebilir.

Uygulama oOrnekleri: yumusak tamir (eski Olgiiye getirme) kaynaklari, doldurma
kaynaklar1 ve tampon tabakalari.

Alasum grubu 2

Bu alasim grubu 1’e gore daha sert bir matris ve kaynak metalinde daha yiiksek karbiir
icerigl nedeniyle daha yiiksek bir aginma mukavemetini haizdir.

Alasim grubu 3

Bu grubun dolgu metalleri genellikle kaynak metalinden yiiksek sicakliklarda daha biiyiik
sertligin istendigi uygulamalarda kullanilir. Kaynak metali mutat olarak W, Cr ve ¢ogu durumda
da Mo, Ni ve V ile alagimlandirilmistir. Co da igerebilir. Genellikle kaynak metalinin i¢yapisi
martensit ile austenit ve karbiirler bakiyelerinden ibaret olur.

Kaynak metali, talasli islenmeye olanak saglanmak icin yumusak tava tabi tutulabilir.
Baslangic sertligi, daha sonraki sertlestirilme ile, iade edilebilir. Uygun bir bilesim verilerek,
elverigli kirmizi sertlik 500 °C sicakliklar civarina kadar muhafaza edilebilir. Catlamay1 6nlemek
lizere On 1sitma ve kaynaktan sonra da, yavas sogutma Onerilir. Uygulama Ornegi: sicak is
takimlari.

Alagim grubu 4

Bu grubun dolgu metalleri, yiiksek alagim celiklerinin bilesimine benzer, yani kaynak metali
W, Mo, Cr ve V ve bircok durumda Co ile alasimli bir kaynak metali hasil ederler.

Talash islenme sadece kaynak metalinin yumusatma tavlamasina tabi tutulmasi halinde
miimkiin olup aksi halde sadece taslanarak islenebilir. Sertlestirme gerekmez; mamafih daha once

eriyik tavlamasindan sonra yapilabilir. Normal olarak kaynak melali bir ya da iki kez
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temperlenecektir. Bu, sertlik ve stabilitede artis saglar. On ve son 1sitma, imalt¢inin Snerilerine
gore yapilacaktir.

Uygulama Ornekleri: kesme takimlari, mandreller, kesme bigaklan, matkap kesici uglart

Alasim grubu 5

Bu grup, algak karbon igerikli krom ¢eligi dolgu metallerini kapsar. Krom igerigi %5’ ten
%30'" a, karbon igerigi de %0,2' ye kadar degisir. Kaynak metalinin sertligi, martensit igerigi ile
artar. Kaynak metali, benzer bilesimde celikler {izerinde oldugu kadar daha asagi mukavemette
konstriiksiyon celikleri iizerine doldurulabilir. On ve son 1sitma, imalatcisinin 6nerilerine gore
uygulanacaktir. Uygulama ornekleri: tufal kaldirmaya dayanikli eski hale getirme kaynaklari ve
krom iceriginin %12 ve daha fazla oldugu, ayn1 zamanda pasa dayanikli, 6rnegin supap veya vana
parcalari, dalicilar, firin parcalar.

Alasim grubu 6

Bu alagim grubu, grup 5'e benzemektedir. Mamafih, yiiksek karbon igeriginin sonucu olarak
500 HB'den daha yiiksek olup paslanmaya mukavemeti daha azdir. Kaynak metali havada
sertlesir ve genellikle sadece taslama ile islenebilir. 200 ila 300°C'a kadar 6n 1sitma Onerilir.

Uygulama ornekleri: kesme takimlari, makas agizlari, soguk ¢cekme hadde merdaneleri.

Alasim grubu 7

Bu alagim grubu, manganezli sert celik tipindekine benzer bir kaynak metali hasil eder.
Tablo 1' de siralanmis olanlara ek olarak baska alasim elementleri de icerebilir.

Kaynak metali, calisma sertlesmesinin basin¢ veya cekicleme ile elde edildigi parcalar i¢in
uygundur. Bu yolla sertlik yaklasik 180 HB' den yaklasik 500 HB' ye cikartilabilir. Obiir yandan,
kaynak metali, tek aginma tipinin abrasif asinma oldugu hallerde uygun olmaz.

Normal olarak kaynak metali islenmez. Taslama ile islenmesi miimkiin ise de catlak
tehlikesi vardir. Talagh islenme sert metal takimlar1 gerektirir.

Dolgunun kaynak edildigi is pargasi, arzu edilen saglamlii devam ettirebilmek igin
miimkiin oldugu kadar soguk tutulacaktir. Kaynagin cekiclenmesi yararlidir. Uygulama
ornekleri: genis alanlarda eski boyutlara getirme kaynaklari, 6rnegin asinma levhalar (bir yiizey
sebeke kaynak tekniginin kullanilmasi miimkiindiir), ogiitiicii levhalari, ekskavatorlerin kepge
disleri, civatalar.

Alasim grubu 8

Bu grubun dolgu metalleri, grup 7 alasimlarininkinden daha saglam kaynak metali hasil
eder. Calisma sertlesmesi daha azdir; buna ek olarak paslanmaya iyi mukavemet arz ederler. Isil
islem yoktur; talasla islenebilir; magnetiklestirilemez. Uygulama oOrnekleri: Yiikiin fazla agir
olmadig dgiitiicii parcalari, hareketli demiryolu makaslari, gecitler, su tiirbini parcalart.

Alasim grubu 9

Bu grubun dolgu metalleri birlestirme kaynagi i¢in Cr - Ni - austenit kaynak mal-
zemeleriyle esdeger bilesimdedir. Bunlar ayn1 alasim tipinde celikler, Cr celikleri ve normal
yapi celikleri tizerinde kullanilabilirler. Bu dolgu metalleri, kaynak metalinde elverisli korozyon

mukavemeti elde etmenin ©Onemli oldugu yerlerde kullanilirlar. Kaynak metali sogukta
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calisilabilir ve biiylik saglamlhigi haizdir; talasla islenebilir. Uygulama 6rnekleri: korozyon veya
1s1ya dayanikli eski boyuta getirme kaynaklari

Alasim grubu 10

Bu dolgu metalerinin meydana getirdikleri kaynak metali, karbiir olusturucu 6ge iceren ve
icermeyen yliksek derecede karbiirlenmis Cr ¢eliklerininki ile aynidir. Karbon igerigi %2' den %T
ye degisir, Cr igerigi %40' a varabilir. Kaynak metali, bir austenitik matris i¢inde c¢aprasik
(kompleks) karbiirler icerir. Karbon oranm arttik¢a sertlik artar; bu sertlik 1s1l islemle artirilamaz.
Kaynak metali sadece taslama ile islenebilir. Kaynak metali abrasif aginmaya yiiksek mukavemet
arz eder. Uygulama oOrnekleri: madencilik ve celikhanelerde tamir isleri, bayindirlik ve tarim
makinelerinde eski boyuta getirme kaynaklan, agir yiik ekskavatorleri, sin terleme prosesleri icin
ezici-Ogiitiiciiler.

Algak demirli dolgu metalleri

Alagim grubu 20

Co - Cr alasimi dolgu metalleri yiiksek sicakliklarda bile asinma, korozyon ve oksitlenmeye
iyi mukavemeti haizdirler. 600°C a kadar sicakliklarda kullanilabilirler. Daha yiiksek
mukavemetin gerektigi yerlere uygulanir. 400 ila 600° C lik 6n 1sitma ve sonra yavas soguma
onerilir. Bundan sonra herhangi bir 1s1l igslem gerekmez.

Uygulama ornekleri: her tiir fitings, icten yanmali motorlarin eksos supap yataklari, buhar

makinelerinin valf yataklari, pompa saftlar1 ve agir korozyon ve erozyona tabi benzeri parcalar.

Alasim grubu 21

Bu dolgu metallerinin meydana getirdikleri kaynak metalinin karakteristik nitelikleri, Cr
karbiirleri veya W karbiirleri icerigine baglidir. Genellikle, onceden sinterlenmis veya dokiilmiis
saf W Kkarbiirler1 veya Cr karbiirleri sinterlenip kaynak edilerek cubuk teskil edilir veya 6zli tel
veya cubuk imali i¢in kullanilir. Kaynak metali asinmaya c¢ok yiiksek mukavemeti haizdir.
Saglamlik, bir baglayic1 metalden ibaret yumusak matris icindeki karbiir ylizdesine baghdir. 400
114 600 °C lik 6n 1s1tma 6nerilir ve daha sonra 1s1l islem gerekmez.

Uygulama Ornekleri: kayalik arazide c¢alisacak takim ve makine pargalan, sondaj
malzemeleri, seramik endustrisinde kullanilan vidali ekstruderlerin vidalari.

Alagim grubu 22

Bu Ni - Cr - B dolgu metallerinin meydana getirdikleri kaynak metali, metallerle
sirtinmede asinmaya biiyilk mukavemet ve yiiksek sicaklik sertligi sergiler. C, Cr ve B oranlan
arttikca, oda sicaklifinda sertlik de artar. Sertlik 30 HRc' nin {istiinde olup yaklasik 60 HRc
kadardir. Kaynak metali 500 °C a kadar ¢aligabilir; kullanilan alagima gore sicakta, hamurlasmis
durumda yogurulabilir veya sinirli bir sicak sekillendirilebilirlige miisaade eder. 400 °C a kadar 6n
1s1itma; bundan sonra 1s1l islem gerekmez.

Uygulama o6rnekleri: valflar (supaplar), salyangoz vidalar, 6rnegin c¢imento ve sair
malzeme pompalarindakiler gibi saftlar.

Alasim grubu 23
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Bu Ni - Cr - Mo alagimi dolgu metalleri 6zellikle yiiksek sicaklikta iyi ¢caligma niteliklerini
haizdirler. Uygun 1s1l islemle sertlikleri artirilabilir. Uygulama oOrnekleri: sicak is takimlari,
kimya tesislerinde valflarin temas yiizeyleri, yiiksek sicakliklarda calisacak Ni - Cr -Mo alasimi
agizlarin kesici kenarlarinin kaplanmasi.

Demir dist dolgu metalleri

Alasum grubu 30

Bu alasim grubu, %0,5 e kadar mutat fosforla birlikte %6 ila 12 kalay iceren Cu -Sn dolgu
metallerini kapsar.

Dolgu kaynaklarinin sertligi 60 ila 130 HB olup Sn igerigine baghdir. Bu alasimlar kayma
asinmasina ¢ok yiiksek dayanikliklar1 ve iyi ani hareket nitelikleriyle belirgin olup ¢ok sayida tuz
eriyikleri ve asitlere dayaniklidirlar. Uygulama Ornekleri: yatak kabuklan, saftlar, geyt valflar,
supaplar, salyangoz ve helisel disliler, gayd tekerleri, fitingsler.

Alasim grubu 31

Bu dolgu metallerinin meydana getirdikleri kaynak metali, baslica alasim elementi olarak
%35 114 15 aliiminyum igerir.

Bu ikili alasimlar 100 ila 200 HB sertlik ve kimyasal etkilere iyi bir mukavemeti
haizdirler. Mekanik nitelikleri, korozyona dayanim ve calisma o6zellikleri Fe, Ni ve Mn gibi
ilave alasim elementleriyle onemli Olciide etkilendirilebilir. Uygulama oOrnekleri: kimya
endiistrisinde makine parcalar1 ve fitingsler, besin maddesi islenmesi, kagit ve elektrik
endiistrisinde cesitli komponentler.

Alasum grubu 32

Bu alasim grubu %5 ila 45 Ni, %1, 5 a kadar Fe ve %3,5 a kadar Mn iceren Cu-Ni alasimi1
dolgu metallerini kapsar.

Sertlik 160 HB ye kadardir; kaynak metali, gerilme korozyonu catlamasina, ozellikle de
deniz suyuna kars1 dayaniklidir.

Uygulama o6rnekleri: distilasyon apareyleri, deniz suyu sevk borulari, kondenserler,
sogutucular, kimya apareyleri, 1s1l esanjorleri.

Alasim grubunu belirten kod numarast

Tablo 4.- Dolgu metallerinin simiflandirilmasi

ASINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993 4



Dolge metali ya da kaynak metali Lipi

grubu

1 %04 C' a kadar alagimsiz veya %0.4 C's kadar algak alagimh ve
topkam %35' e kadar Cr, Mn, Mo, Ni alasim glementlcri,

2 %04 C' dan fazlaya kadar alagimsiz veya % 0,4 C dan lazlaya ka-
dar algak alagimli ve toplam %35 ¢ kadar Cr, Mn, Mo, Ni alasim
elementleri.

3 Alagimly, sicak ig gelikleri nitelikleriyle.

4 Alagiml, yitksck haz gelikler nilelikleriyle.

5 %5 den fazla Crile alagimh, algak C icerikli {yaklasik %0,2 ye ka-
dar).

6 %5 den fazla Cr ile alazimli, yiiksck C igerikli (yaklagik 90,2 ila
2.0).

7 Mn auvstenitleri, 911 il 18 Mn' li; %0,5 den faxzla C ve %3¢ kadar
Ni.

8 Cr - Ni - Mn austenitleri.

9 Cr - Ni gelikleri (pasianmaya, aside ve 1siya dayanikli}.

10 Yilksek C ve yiiksek Cr igerikli ve ek karbiir tegkil edici Hgesiz.

. Co esash, Cr - W ile alagimli Ni ve Mo' li veya bunlarsiz.
21 Karbiir esash (sintericnmig, dbkme veya ozii).
2 Ni esash, Cr iic alagml, Cr - B iic alazimh.
23 Ni esash, Mo alagimli, Cr' lu veya Cr' suz.
30 Cu esasls, 5n ilc alagiml
31 Cu esash, Al ile alagimlt
32 Cu esash, Ni ile alasiml
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Sertlik diizeyi

Sertlik orant

150
200
250
300
350
400

125ila 175 HB

175" den yukan, 225 HB' ye kadar
225" den yukan, 275 HB' ye kadar
275" den yukart, 225 HB' ye kadar
325" den yukari, 275 HB' ye kadar
375" den yukan, 225 HB' yc kadar

40
as
50
55
60
65
70

371442 HB

42’ den yukan, 47 HB' ye kadar
4T den yukari, 52 HB' ye kadar
52' den yukan, 57 HB' ye kadar
37 den yukan, 62 HB' ye kadar
62" den yukan, 67 HB' ye kadar
67 HRc'den yukan

(*) On olgiiniin ortalama degerleri

Kimyasal bilesim

Yukarda betimlendigi iizere kimyasal bilesimine gore siniflandirilmis dolgu malzemeleri i¢in

yiizey dolgusu, DIN 32525, Blatt 2' ye gore yapilacaktir.

Bu yiizey dolgusu, kullanilan yonteme gore, Tablo 6' da verilmis ¢aplar ve tabaka sayisi

kullanilarak uygulanacaktir.

Kimyasal analiz i¢in deney yongalar en {istteki tabakadan alinacaktir.

Tablo 6.- Kaynak metalinin kimyasal bilesimini saptamak i¢in kullamlacak kaynak tabaka

B.2.1.1 Sertlik diizeyinin saptanmasi

sayisi ve dolgu metali capi
Yéntem Tabaka Dolgu metali
sayIs| cap
Ozl qubukla gaz kaynag 5 4
Elle ark kaynaj: 6 4
Ozl gubukla TIG kayna} 6 4
Ozl elektrodlarla MIG kaynap 8 1,6
.Ondi elekirodlarla metal ark kaynag 8 2.4
- Ozl elekwrodlarla tozalu kaynajis 8 4

Sertlik diizeyinin saptanmasi igin gerekli sertlik deneyleri, gaz kaynag icin DIN 32525,

Blatt 4 sek. 10 ve ark kaynagi i¢in de sek. 11' de gosterilen deney pargalan iizerinde yiiriitiilecektir.
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T,ve T, in biciime noktas:

Sek. 10.- Gaz kaynag icin deney parcasi (4-A1)

Tyve T, in lgillme noktas)

Sek:11 Ark kaynagi icin deney parcasi (4-A2)
Kaynaklar, Tablo 7 de gosterilmis ¢aplar ve dolgu malzemesi imalatcisinin tavsiye ettigi

On 1s1tma ve kaynak parametreleriyle yapilacaktir.

Tablo 7.- Sertlik deneyinde deney parcasinin kaynagi icin dolgu metali capi

Yontem o
Gaz kaynag) 4
Elle ark kaynajf 4
TIG kaynag 4
Dolu tel elekwrodlarla MIG kaynag 1,2
Ozlii tel elektrodlarla MIG kaynaj 1,6
Ozlii elekirodlarla metal - ark kaynagi 2,4
Tozalu kaynagi 4

On 1sitma sicakhigr (Ty) ile pasolar arasi sicaklik (T#, DIN 32524' de belirtildigi gibi
Olciilecektir.

Dolgu, gaz kaynaginda iki (sek. 6), ark kaynaginda da ii¢ sira (sek. 7) halinde yapilacaktir.
(Sek. No.lar1 DIN 32524'e aittir).

Kaynak akiminin dalgalanmalarina imkén vermek {iizere, belirtilmis iist sinirin %10 altinda
bir akim siddeti ile ¢alisilacaktir.

Elektrotlar 50 mm uzunlugu gegmeyecek kogana kadar ergitilecektir.
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Deney parcalar yerde yatay pozisyonda salintisiz olarak kaynak edilecektir. Her

siradan sonra kaynak yonii tersine ¢evrilecektir.

Deney parcasinin yiizeyi piiriizsiiz olarak talash islenecektir. Terk edilmis malzemenin {ist
tabakasi ise, sadece yeterince genis bir deney alani elde edilene kadar taslanacaktir.

B.2.1.2 Dolgu kaynaklarimin resimlerde gosterilisi

DIN 1912, Blatt 3'e gore bir dolgu kaynaginin tertibi sek. 12' de, bunun boyutlandirilmasi
sek. 13' da, resimlerde gosterilisi de sek. 14' da goriiliir.

dikig

P
|
.
™~
™~
'11 L 8. baka

2. tabaka

|). tabaka
max. nphiziyel

.

wufbau giner Auttragschweitiung { siche Darsteiungl

Sek. 12.- Bir dolgu kaynaginin tertibi (sematik gosterilisi).

CHISNT /7 =

! ! J

Sek. 13.- Dolgu kaynaginda boyutlandirma

simge
yandan Ustten

Sek. 14.- Resimlerde gissterilig WA :
1 ﬁ’l

b) yuvariak gubuk

B.3 AWS SINIFLANDIRMASI

Burada sert dolgu malzemeleri, toplam alagim elementlerinin (demirden gayn elementler)

miktarina gore bes ana gruba ayrilirlar. Bunlar da, Tablo 8' de gosterildigi gibi, ana alagim
elementlerine gore tabi gruplara ayrilir.
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Tablo 8.- Alasim gruplarina gore sert dolgu malzemelerinin siniflandirilmasi

Grup

Toplam alagim miktar1 (%) Bagslica alagim elementleri

1A
1B

2A
2B
2C
2D
3A
3B
3C

4A
4B
4c

Algak alasimli demirli malzemeler
2ila6
6ila 12

Yiiksek alagimli demirli malzemeler
12 ila 25
12 ila 25
12 ila 25
30ila 37
25ila 50
25ila s0
25ila 50

Nikel esasli ve kobalt esash alagimlar
50 ila 100
50 ila 100
50ila 100

Tungsten Karbiirii

75ila 96

Cr, Mo, Mn
Cr, Mo, Mn

Cr, Mo
Mo, Cr
Mn, Ni
Mn, Cr, Ni
Cr, Ni, Mo
Cr, Mo
Co, Cr

Co, Cr, W
Ni, Cr, B
Cr, Ni, Co

Metalik matris

iginde W karbiirii

Tablo 9da her alt grupla 6zgiil alagimlarin tipik bilesimlerini veriyor.
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Tablo 9 .- Sert dolgu alagimlarinin tipik bilesimleri

& Mn  Si Cr Ni Mo W \4 Co B Sair Tesi
Grup 1A
015 090 050 0.50 wen 030 235
023 090 050 040 1.00 0.60 o 3.63
050 080 030 1.00 0.20 2.80
0.10 080 030 1.50 270
015 150 0.80 250 495
035 190 020 3.00 545
0.63 130 080 240 ok 5.13
0.10 120 0.80 210 1.00 520
015 110 070 3.00 0.90 5.85
025 110,070 2.00 1.00 v 505
055 110 050 250 0.40 0.60 5,65
Grup 1B1
020 220 050 3.50 — 6.40
030 020 0.80 4.50 1.00 o 6.80
0.30 1.70 120  6.00 0.80 1.50 11.50
0.50 0.80 .00  7.70 s 1.50 1150
0.60 110  0.80 5.50 0.50 — 850
0.80 090 050 5.00 1.00 0.30 8.50
090 080 1.00 500 0.50 8.20
090 040 040 950 0.60 11.80
1.00 090 030 6.70 sow 0LB0 9.0
130 280 070 500 1.70.. 11.50
180 200 040 3.00 7.20
180 050 050 4.00 -y 0.80
1.80 030 1.00 3540 o 0.50 9.00
190 060 090 8.00 0.20 0.30 11,90
Grup 1B2
200 080 070 7.00 RSP -1 10.80
3.00  0.70 1.00  3.10 3.00 . 1030
3.50 050  2.00 5.00 1150

0.50

ASINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993

10



140
1,50
050
1070
075
120
125
120
024
040
070
085

175
200
150
175
0
; 300
150
400

(.80
100
140
160
360
375

070
070
180
1075

[0.07
040
050
080
120

ASINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993

0.40
0.90
2.00
3.20
6.00
4.00
3.00
0.90
0.50
0.50
0.50

0.30
0.60
1.00
1.40
0.80
2.00
1.50
1.00

1.00

14.00
14.00
14.00
14.60

7.50
14.00
4.50

14.00

3.80
1.10
1.40
1.30
1.80
0.90

0.70
0.70
0.70
0.70

1.00
1.50
0.70
1.00
1.80
1.00
1.50
0.90

1.00

0.90
0.90
0.30
0.70

0.60
0.50
0.60

0.80

16.50
3.60
9.00
9.10

15.50
7.00

12.00
5.00
2.50
4.00
4.00
4.00

9.40
9.00
8.10
16.00
6.50
14.00
16.00
6.00

4.00
0.90
4.10
4.70
4.50

4.00

18.50
14.50
20.00
22.00
15.00

Grup 2A1

5.40 R
1.80

3.00
.. 300
320 7.20
7.00

7.30
5.00

0.30
1.80
1.80
6.00

Grup 2A2

1.00
1.00
1.00
4.20

Grup 2B

9.00
15.30
9.70
5.60
8.20
10.00

Grup 2C

4.00 ey
... 100
4.00 hEz
0.80

Grup 2D

4.00 s
1.00 170

10,00 1.40
9.00 1.50
1.00

0.30
1.00
1.10
1.80

0.20
0.20

1.50

240

0.60

0.88

1.40

1.00

3.00Cu

21.10
13.50
14.70
14.30
24.05
16.10
16.25
12.10
14.74
15.40
16.10
18.85

12..65
14.18
12.30
22.15
12.10
21.00
23.50
16.10

15.30
17.20
16.60
12.90
19.70
15.75

19.60
16.60
23.10
19.85

30.67
32.70
37.00
3230
32.00
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1.75
2.00
2.25
2.50
275
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.10
4.50
4.50
6.00

3.10
390
4.10
430
440
5.80

230
3.60
3.80

0.25
1.10
135
245
2.80
2.50
325
0.07

0.45
0.60
0.75
1.00

1.00
2.20
0.70
1.00
1.00
1.20
2.50
6.00
1.00
5.50
1.00
1.90
1.20

0.30

250
0.50

0.60

0.80
0.80
0.80
0.80
0.80

0.80
0.80

0.80
0.80
0.80

1.50
2.30
1.90
0.80
0.80
0.80
2.50
1.80
1.30
1.00
0.30
2.00
1.90
1.40

1.20

1.70
1.50

1.60
1.50

0.80
1.50
1.50
1.50
1.50

1.50
2.50

225
4.00
4.50

30.00
23.50
25.00
25.00
26.00
31.00
27.00
29.00
29.00
16.00
25.30
30.00
24.00
34.00

17.00
32.00
16.00
16.00
29.00
22.00

16.00
15.40
16.00

27.00
26.25
29.00
30.00
30.00
32.00
26.00
21.00

11.00
13.00
15.00
14.00

3.00

3.50
6.00

2.00
6.00

6.00

4.00

275
2.50
2.50
2.50
2.50

2.50
1.50

Ger
Ger
Ger
Ger

urup oA

1.50
1.00
2.10
1.40
0.90
Grup 3B
16.00
6.00
8.00
8.00
4.00 i &a
6.00 4.00
Grup 3C
3.10
6.50
Grup 4A
5.00 i
. 4.20
0.80 8.00
0.80 12.50
0.80 12.50
0.80 17.00
0.80 14.00
0.80 450
Grup 4B
14.00

0.50

1.90

1.00

0.20

3.75

20.00
23.30
20.00

Ger
Ger
Ger
Ger
Ger
Ger
Ger
Ger

1.20
1.00
0.80
15.00

0.55

240

2.50
3.00
3.50
3.00

38.75
30.00
29.85
33.60
30.55
37.50
36.00
40.80
38.80
2750
37.30
37.50
33.70
4350

3950

4180

1.00Ti

1.50 Fe
7.00 Fe
2.50 Fe
250 Fe
2.50 Fe
2.50Fe
4.00 Fe
1.50 Fe

130 Fe
4.00 Fe
450 Fe

3110
3530
41.80
39.80

4430
47.60
5180
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Grup 4C

009 080 080 16.00 Ger 17.00 450 . - ... 5.00Fe
020 080 0.80 21.00 Ger o R . . ... B
140 080 080 25.00 Ger 10.00 10.00 ... 10.00 ... 1250Fe
200 080 0.80 26.00 Ger ... 870 ... 050 ... 3.00Fe
235 080 1.00 29.00 Ger ... 1500 ... 10.00 ... 5.00Fe
175 080 120 2500 22.00 ... 12,00 .. Ger ... 250Fe

Bir¢ok alagim, birden fazla sekilde bulunabilir. Ciplak dokiim ve ¢iplak tiip cubuk sekli TIG
kaynaginda, ortiilii elektrotlar metal-ark kaynaginda, dolu teller MIG kaynaginda, 6zlii teller
acik-ark kaynaginda kullanilir. Belli bir alagimin belli bir sekilde bulunabilmesi, bunun
dokiilebilme, tel halinde ¢ekilebilme veya toz haline getirilebilme kabiliyetine baghdir.

B.3.1 Alasim bilesimi

IA grubundaki alagimlar, alcak alasimli celikler olup birkac istisna disinda, baslica alagim
elementi olarak krom igerirler. Karbon dahil toplam alagim igerigi %2 ile 6 arasindadir. Bunlar
cogu kez, daha sert ve cok daha yiiksek alasimli sert dolgu kaynaklan i¢in yastik malzemeleri
olarak kullanilirlar.

1B1 ve 1B2 gruplarindaki alagimlar IA grubundakilerle ayn1 olup aradaki fark, bunlarda
toplam alasim miktarinin daha yiiksek (%6 ila 12) ve 1B2 grubunda, karbon oraninin %2 veya
daha fazla olmasindadir. Birgok takim celigi bu gruba dahildir. Keza 1B2 grubunda birkac
alasimli dokme demir vardir.

1 grubu alasimlari, austenitik manganez celikleri disinda (grup 2C ve 2D) tiim sert yiizey
dolgusu alagimlarindan en yiiksek darbe mukavemetini haiz olup alcak karbonlu ve orta karbonlu
celikten daha iyi bir asinma mukavemetine sahiptirler. Bu sonuncular, dolgunun {izerine
uygulandigl temel metaldirler. Bu 1 grubu alasimlar1 6biir sert dolgu alagimlarindan daha ucuz
olup talasla islenmenin ve temel metalde aginma niteliklerinde 1liml bir artisin gerektigi yerlerde
genis Ol¢iide kullanihrlar.

2A1 ve 2A2 gruplarindaki alagimlar, toplam alasim miktar1 %12 ila 25 olan krom igerikli
alasimlardir. Bu alagimlardan bir cogu ¢ok¢a molibden igerir. %1,75 veya daha fazla karbonlu
alasimlar grup 2A2' de gosterilmis olup bunlar orta alasimli dokme demirlerdir.

Molibden, 2B grubu alasimlarinin az ¢ok tiimiinde baslica alasim elementi olup bu grubun
cogunlugu, onemli miktarda krom igerir. Bunlar ve 2C grubu ¢elikleri, %12 ile 25 arasinda
toplam alasim elementi igerirler.

2C grubu alagimlari, austenitik manganez celikleridirler. Her ne kadar manganez igerigi
basat ise de, alasimlarda, austenit stabilizatorii olarak onemli miktarda nikel veya molibden
bulunur.

2A1, 2A2 ve 2B grubu sert dolgu alasimlari, 1 grubundakilerden asinmaya daha
dayanikli, darbeye daha az dayanikli olmakla birlikte, calisma sertlesmesine ugramadikg¢a, sinirli
asinma mukavemetini haizdirler. 2D grubu alagimlar1 toplam %30 ila 37 alasim elementi, %0,10
den azdan baslamak iizere % 1,0 in iistiine kadar karbon igerirler.

Grup 3 alagimlarinda %25 ila 50 toplam alasim elementi bulunur. Bunlar yiiksek karbonlu

alasimlar olup bircogu nikel ve/veya molibden igerir. Karbon orani yaklasik % 1,75 den %5' in
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iistiine kadar degisir. Grup 3B alasimlar1 onemli miktarlarda molibden ve krom; grup 3C de,
kobalt ve krom igerir. 3A, 3B ve 3C alasimlari, asinma mukavemeti ve belli dlciide korozyon ve
1stya dayaniklilik veren hiperotektik alagim karbiirleriyle nitelenirler. 1 ve 2 gruplardakilere gore
bunlar daha pahalidirlar.

Toplam %50' den 99' a kadar demir dis1 metal iceren kobalt esasli ve nikel esash
alagimlar, grup 4' de siniflandirilmiglardir. Kobalt esashi alagimlar (grup 4A) genellikle sert
dolgu malzemelerinin en degisken Ozellikleri haiz olarak bilinirler. Bunlar 1siya, abrazyona,
korozyona, darbe, pullanma, oksitlenme, 1s11 darbe, erozyon ve metal-metala asinmaya
dayanirlar. Bu alasimlarin bazilari, faydali sertligi 825°C (1500°F) ve oksitlenmeye mukavemeti
de 1100°C (2000°F) a kadar muhafaza ederler. Korozyon ile aginmanin birarada bulunmalari
bahis konusu oldugunda nikel esash alasimlar (grup 4B) daha etkin olmaktadirlar. Bunlar
yataklarda oldugu gibi metal-metala temastan ileri gelen asinmanin vaki oldugu yerlerde obiir
sert dolgu alasimlarindan iistiindiirler. Faydali sertligi yaklasik 650 °C (1200 °F) ve
oksitlenmeye mukavemeti de 875 °C (1600 °F) a kadar muhafaza ederler.

Tablo 9' da siralanmamis olan grup 5 alasimlari, bir metal matris (yatak) icine dagilmis
sert tugsten karbiiri taneciklerinden ibarettir. Cesitli matris metali kullanilir: demir, karbon
celigi, nikel esash alasim, kobalt esasli alasim ve bronz. Tungsten karbiirii malzemeleri, alcak
veya 1liml1 darbenin yer aldig1 ¢alisma kosullarinda azami abrazyon mukavemeti saglarlar.

Karbon, diisiik oranlarda, matrisin sertligini etkiler. %V in istiinde, alcak gerilme
abrazyonuna mukavemeti ve gevrekligi artiran sert karbiirler olusturur. %1,7 ila 2,0 nin
istiinde karbonlu demir esashi alagimlar, dokme demirlerdir. Abrazyona ¢ok dayanikli bir¢ok
alasim, bu gruptandirlar.

Alasim elementleri sert karbiirler olustururlar. Azalan sertlik derecesine gore bunlar sdyle
siralanirlar: (1) titanium, (2) tungsten, (3) krom, (4) molibden ve (5) demir. %?2 ila 4 karbon ile
yiiksek oranlarda tungsten, veya krom, kuvartzdan daha sert olan belirgin karbiir kristalleri

olustururlar.

Sert dolgu icin tungsten karbiirii W,C ve WC nin ergimis karisimindan ibaret olup bunda
9%3,0 ila 4,0 karbon vardir. Yiizey dolgusu ic¢in mutat olarak kullanilan abrazyona en
mukavemetli bilesendir. Krom karbiirii, yiiksek kromlu (%20 ila 30) dokme demirlerde bulunan
Cr; C, bilesigidir. Tungsten karbiiriinden daha yumusak ve daha gevrek olup daha ucuz ve ince
dagilima daha elveriglidir. Demir karbiirii (FesC) ya da sementit, bircok sert dolgu alasiminda
bulunur. Ilimli yiizdeler halinde alasim elementi olarak Cr, Mo veya W ile cesitlendirilir. Daha
yiiksek diizeylerde bu elementler (Fe, W)

C, (Fe, Mo)s C gibi cift karbiirler ve yiiksek hiz celiginde bulunabilenler gibi krom igeren
caprasik bilesikler olustururlar.

Karbiir olusturucu elementler keza matris niteliklerine yardimci olurlar. Tungsten, molibden,
vanadium ve krom, yiiksek sicaklik mukavemeti 480 il4 650°C araliginda ikincil sertlesme hasil

ederler. Krom, oksitlenme ve pullanma dayanimina essiz derecede yardimci olur. Bir %25 krom
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icerigi 109CPC (2000°F) a kadar etkin koruma saglar. Yiiksek sicakliklarda vanadiumun varlig
istenmez soyle ki bunun alcak ergimeli oksidi, koruyucu tabakayr kaldiran bir dekapan - flux
roliinii oynar.

Istenen yiiksek sicaklik mukavemeti demir, nikel veya kobaltin alasim esas1 olarak secimiyle
elde edilebilir. Kobalt esasli alagimlar, %25-30 krom ile korunup %5-15 tungsten ile takviye
edilmis olarak 650°C in istiinde sicak sertlik ve siiriinme mukavemeti bakimindan en yiiksek
derecededirler. Bu grubun abrazyon mukavemeti, karbon igerigine baghdir. Nikel, kobalt ve
krom, korozyona dayanim saglarlar. Nikel, kroma gore yaklasik iigte bir kadar etkindir. Keza
bor igeren nikel-krom alasimlart yiiksek sicaklik sertligini haizdirler.

Demir esasli alasimlarin matrisi biiyiik bir nitelik cesitliligi sergiler. Alcak karbonlu, ferrit
matrisli ¢elikler, yiizey dolgusunda fazla kullanilmaz. Karbon, %0,8' e dogru arttik¢a, terk edilen
kaynak metali daha perlitik ve daha sert olmaya dogru (400 HB'e kadar) gider. Perlit, austenitik
matristen itibaren kaynak metalinin yiiksek sicakliklardan sogumasi sirasinda 480 ila 650°C
civarinda olusur. Kiiciik miktarlarda alasim ilaveleri perliti inceltir, onu daha sert ve olusmada
daha yavas kilar. Biiyiik alasim ilaveleri perlik olugmasini tiimden onler, bunun iizerine de do-
niigiim 480°C in altinda olusabilir; bu arada bainit veya martensiiin daha sert yapilart meydana
gelir. Hattd daha biiylik alasim yiizdeleri (6rnegin %12 manganez veya %18 Cr+%8 Ni),
doniisiimii tamamen Onleyecek ve adi sicakliklarda bir austenitik matris vereceklerdir.

Nikel ve kobalt esasli ana alasimlarin matrisi genellikle austenitik tipte olur. Bunlarin
sertligi, matris icine dagilmis karbiir ve obiir birlesiklerin miktar ve boyutuna baghdir.

Bu itibarla yiizey dolgu alasimlarinin nitelik ve rasyonel sec¢imi, hem bilesim hem de
mikro i¢ yapinin bilinmesine baglidir.

Martensit en sert ve kuvvetli matris bilesenidir. Kirmizidan suya daldirilmis takim
celiginin karakteristigidir. Alasimin uygun sekilde dengelenmis olmasi halinde, terk edilmis
kaynak metalinde normal sogumadan sonra meydana gelir. Yiizey dolgu uygulamalar1 icin
martensitik ¢elikler boyle bir dengeye ve %0,25 ila 1,5 karbon icerigine baghdirlar. Karbon ne
kadar az olursa martensitler o denli saglam; yiiksek karbon oranlarinda ise bunlar daha ¢ok
abrazyona dayanikli olurlar.

Martensit yiiksek bir akma mukavemetini haiz olup bu nedenle hafif ve orta darbe
durumlarinda aranir.

Bainitin nitelikleri martensitle perlitinkilerinin arasindadir. Yiizey dolgularinda fazlaca
kullanilmadigindan siniflandirmaya dahil edilmemistir.

Perlik 1liml olciide sert ve kuvvetlidir. %0,4 - 0,9 karbonlu alcak alasimli celikler kaynak
1sisindan  itibaren havada sogutulduklarinda perlitik olup suya daldirilinca martensit

olusturabilirler.

Terk edilmis bir kaynak metalinin martensitik, austenitik veya bu i¢ yapilarin bir kismi
olmast alasim igerigine, karbon diizeyine ve kaynagin soguma temposuna tabidir. Alasim grade'

inin bir takim ¢eligi veya bir yapisal tip olarak yiik gelismeye erismis olmasi disinda kesin
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bilesim ve buna baglh olarak iyice belirgin nitelikli ve soguma temposu iyi betimlenmis sert
dolgu malzemesi aslinda nadirdir. "Havada sertlesme", "yari-austenitik” ve "calisma
sertlesmesi" gibi oldukca belirsiz ifadeler, dolgu celiklerinde ¢okca kullanilir.

Austenik yumusak, kuvvetli ve saglamdir. Sekil degistiginde dikkate deger bir ¢alisma
sertlesmesi kabiliyetini haizdir. Havada soguyan celikler biraz olsun austenit igerirler ve alasim
orani arttikca austenit orani da artar; yiiksek alasim diizeylerinde ise celik tamamen austenitik
olabilir.

Tamamen austenitik ¢elikler mutat olarak yiiksek manganez veya krom ve nikel icerigine
bagli olurlar. Bunlar al¢cak veya i1limli akma mukavemetini haiz olup ilimhi darbede sekil
degistirebilirler; buna karsilik bunlarin biiyiik saglamligi bunlar1 agir darbe uygulamalar icin
miikemmel olmalarinin nedenidir. 760 °C in iis tiinde stabil olmalar1 nedeniyle Cr - Ni grade' leri
yiiksek sicaklik ¢alismalarinda tercih edilirler.

Ferrit (6rne8in yumusak, saf demir) yumusak ve zayif olup yiizey dolgu islerinde sadece sert
dolgu altlig1 olarak kullanilir.

Matris olarak karybiir, dokme demir smifinda miimkiindiir. Bazi martensitik dokme
demirler (6rnegin %3,0 C, 4,5 Ni, 1,5 Cr) bir serientitle matrisi haiz olup bu, martensit adaciklar
icerir. Bu tiir alasimlar yiiksek basima mukavemeti, hafif darbeye ve abrazyona iyi mukavemet
sahiptirler.

Yiiksek kromlu dokme demirler martensitik olabilirler veya bunun aksi olarak ya
martensitik ya da austenit bir matris i¢inde belkemigine benzer Cr; Cs kristalleri arz eder; bu
keyfiyet, alasimin icerigi ve soguma temposuna baghdir. Yiiksek karbonlu (6rnegin %2,5) Cr-Co-
W alasimlar, yiliksek kromlu austenitik dokme demirlerle ayni i¢yapilara sahip olmakla birlikte
ilave sert birlesimlerle karisik hale gelirler. Yiiksek kromlu tiplerinin disinda austenitik dokme
demirler, mutat olarak, karbiir matrisli tiptendirler. Karbiir matris belirgin ve yaygin alabilir
veya karbon oranina baglh olarak bir sebekeye gerileyebilir. Alcak gerilme abrazyonuna
mukavemet verebilir ama bu, yiliksek gerilme ezme - 6giitme veya asindirma kosullarina ayn1 seyi
saglamaz. Austenit dokme demirlerin meydana getirdikleri dolgu karbiir sebekesi nedeniyle
gevrek olurlar ama yinde de martensitik dokme demirlere gore kaynak soguma kosullarindan
catlamaya daha az egilimli olurlar.

Sert dolgulart cogu, hem abrazyon hem de darbenin bir arada meydana getirdikleri asinmaya
karst mukavemetini artirillmasim1i amaclar. Tablo 12, bu faktorlere gore bir rehber olarak
kullanilabilir.
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Bir ugta tungsten karbiirii ile maksimum abrazyona mukavemetinden 6biir u¢ta maksimum

darbe mukavemetine genel egilim demir esasli alasimlar i¢in az cok gecerlidir. Demir dis1

alasimlarda ise 6nemli istisnalar vardir.
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Tablo 12' deki genel verileri tamamlamak i¢in kesin kimyasal bilesimlere gerek vardir.
AWS AS5.13 yiizey dolgu kaynagi cubuk ve elektrotlar: spesifikasyonunun mutat olarak kapsadigi
alt1 genis tip mevcuttur:

(1)Yiiksek hiz ¢elikleri (Fe 5)

(2)Austenitik manganez celikleri (FeMn)

(3)Krom-kobalt-tungsten veya kobalt esasli alagimlar (CoCr)

(4)Bakar esasli alasimlar (CuZu, Cu Si ve Cu Al)

(5)Austenitik yliksek kromlu dokme demirler (Fe Cr>

(6)Nikel-krom-bor alasimlari (Ni Cr).

Spesifikasyon i¢indeki alt boliimler 45 kadar yiizey dolgu kaynagi cubuk ve elektrodunu
betimler. Bu spesifikasyonun tablolarinda bunlar AWS gosterilisleriyle siralanmis olup bilesim
araliklar1 da verilmistir.

Simdi bu cesitli tiplerin 6zelliklerinin ayrintilarina girelim.
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