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SINMA
PLAKASI

KAYNAG!

Plaka, yuvarlak cubuk, boru ve tiipleri de iceren Hardox®
asinma levhasi Urlin gesitleri, essiz bir performansi ve
ustun kaynaklanabilirligi birlestirir.

Hardox® celigin diger kaynaklanabilir celiklere kaynaginda
herhangi bir geleneksel kaynak yontemi kullanilabilir.

Bu brosdr, kaynaklama streglerini
basitlestirmek ve verimliligini artirmak
isteyen herkes icin kullanisli ipuclari ve
bilgiler icermektedir. On isitma ve pasolar
arasl gecis sicakliklari, isi girdisi, kaynak
sarf malzemeleri ve daha bir¢cogu hakkinda
tavsiyeler sunar.

Bu pratik bilgilerle her kullanici Hardox®
celiklerin benzersiz 6zelliklerinden tam olarak
faydalanabilir. Brostrde anlatilan konular:

» Teknik Destek belgeleri daha ayrintil

bilgi saglar ve sireksizlik gibi sorunlara
karsi 6nlemleri agiklar. Ayrica uygun sarf
malzemesi tedarikgi 6rnekleri igerirler.
Teknik Destek belgelerini indirmek

icin bkz. ssab.com/download-center,
Download Center (Yukleme Merkezi).

WeldCalc™ bir masa Ustl veya mobil
uygulama strimu olarak kullanicilarin,
kaynaklanan yapida istenen gerekliliklere
gore kaynak performansini optimize
edebilmesini saglar. WeldCalc™" su
adresten indirebilirsiniz: ssab.com/
support/calculators-and-tools .

Bu brosurdeki bilgiler sadece genel bilgilendirme amacini tasir. SSAB AB, herhangi bir uygulamanin igin uygunluk veya
kullanilabilirligi agisindan higbir sorumluluk kabul etmez. Tum Griinlerin ve/veya uygulamalarin uygunlugunu bagimsiz
olarak belirlemek, test etmek ve dogrulamak kullanicinin sorumlulugundadir.

Burada SSAB AB tarafindan saglanan bilgiler "oldugu gibi" ve hatalariyla birlikte verilmistir; bu tir bilgilerle iliskili risklerin

tamami kullaniciya aittir.



KAYNAK
ICIN ONEMLI
PARAMETRELER

YUksek kalitede bir kaynaklama icin, kaynaktan
once nemi, yagl, korozyonu veya herhangi

bir kirliligi kaldirmak icin kaynak alanini
temizleyin. Iyi kaynaklama hijyenine ek olarak
ozellikle asagidaki noktalara dikkat edin:

»

»
»
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BAGLANTI
HAZIRLAMA
YONTEMLERI

Kaynak sarf malzemelerinin segimi
On 1sitma ve pasolar arasi gegis sicakliklari
Isi girdisi

Kaynak siralamasi ve birlesim yerinde kok
boslugunun boyutu

Baglantilar, termal kesim ve makinede isleme gibi geleneksel
yontemlerle hazirlanabilir. Eger termal kesim kullanilirsa,

yaklasik 0,2 mm'ye (0,0079”) kadar kalinlikta olan ince bir oksit veya
nitrit tabakasi olacaktir. Kaynaktan dnce bu tabakalar genellikle

taslanarak giderilir.



ISI GIRDISI

Gogu kaynak islemi DC veya AC kaynagi ile yapilir. DC ve AC kaynagi icin i1si girdisi asagidaki formulle hesaplanir.

k.U.Il.60 kJ/mm Q = Isi girdisi ki/mm (kJ/ing)
k = Ark verimliligi (boyutsuz)
U = Gerilim [V]
| = Akim [A]
Atimli ark kaynadinin isi girdisi asagidaki v = ilerleme hizi mm/dak (ing/dak)
iki formtilden biriyle belirlenebilir: L= Bir kaynak pasosunun uzunlugu [mm veya ing]
IE = Anlik enerji [J]
k . IE kJ/mm IP = Anlik gig [W]

L. 1000 (kJ/ing)

v. 1000 (kJ/ing)

k .IP. 60 kJ/mm
v. 1000 (kJ/ing)

Cesitli kaynaklama prosesleri farkli termal verimlilige sahiptir. Tablo 1 farkli kaynak yontemlerine
iliskin yaklasik degerleri aciklamaktadir.

Farkh kaynaklama yontemlerinin termal verimliligi

KAYNAK YONTEMI TERMAL VERIMLIKLIiK (K)
MAG/ GMAW 0,8
MMA/ SMAW 0,8
SAW 1,0

TIG/ GTAW 0,6

=
=)
=2
S

Asiri isi girdisi, 1sidan etkilenen bolgenin (HAZ) genisligini artirir, karsiliginda HAZ'in mekanik
ozelliklerinin yani sira asinma dayanikhligini bozar. DisUk isi girdisi ile kaynaklama su gibi
faydalar saglar:

» HAZ'In artan aginma direnci
> Sekil bozuklugunda azalma (tek pasolu kaynaklanmis baglanti)

> Baglantinin artan tokluk Hardox® Celikleri i¢in 6nerilen maks 1s1 girdisi

» Baglantinin artan dayanimi ug'nu)

35
Ote yandan cok diisiik bir 1si girdisi de (&)
darbe toklugunu olumsuz etkileyebilir (ts/s*
degerleri 3 saniyenin altinda). Tablo 2,
Hardox® icin tavsiye edilen maksimum isi
girdisini (Q) belirtir.

3.0
(75)

[235)]
(62.5)

si ki/mm (kl/inch)

2.0
(50)

(] 15 20 25

5
(0.197) (0.394) (2] (0.79) (0.98)

Tek plaka kalinliligi mm (inch)

* tanimlama igin bkz. Sayfa 16

35
(1.38)

40-160
(1.57-6.30)

Hardox®




HIDROJEN
CATLAKLARINI
CNLEME

Gorece dustk karbon esdegerleri sayesinde

tim Hardox® kaliteleri, hidrojen ¢atlamasina
diger asinmaya dayanikli celiklerden daha iyi
direnebilmektedir.

Hidrojen catlamasi riskini en aza indirmek icin su tavsiyeleri
uygulayin:

Kaynak alanini tavsiye edilen minimum sicakliga énceden isitin.
On 1sitma sicakligini Sayfa 10'daki 6n 1sitma tavsiyelerine gére dlgiin.

5 ml/100 g kaynak metalinin maksimum hidrojen icerigini saglayan
prosesleri ve sarf malzemelerini kullanin.

Pas, gres, yag veya buz gibi kirleri birlesim noktasindan uzak tutun.

Sadece SSAB tarafindan tavsiye edilen kaynak sarf malzemeleri
siniflandirmalarini kullanin.
(Kaynak sarf malzemeleri hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. Sayfa 18.)

Artik gerilimlerini en aza indirmek icin uygun bir kaynak siralamasi
uygulayin.

Kaynak baslangic ve bitislerini tercihen bir késeden en az 50-100 mm
(2”-4") uzaga yaparak bu bolgelerde asiri gerilimi 6nleyin; bkz. Sekil 1.

3 mm'yi (1/8”) asan kok aciklik boyutundan kaginin; bkz. Sekil 2.
Bosluk boyutu 3 mm'yi (1/8”) asmamalidir; bkz. Sekil 2.

Sekil 2
Maks. 3 mm (1/8") aralik

o
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MiNiMUM_ﬁN ISITMA VE PASOLAR
ARASI GECIS SICAKLIKLARI

Hidrojen catlamasindan kagcinmak amaclyla, tavsiye
edilen minimum 6n 1sitma sicakliginin yani sira,
baglantida ve etrafinda sicakligin nasil elde edilecegi ve
Olcllecegine dair prosediirt izlemek esastir.

On 1sitma ve pasolar arasi sicakliklarin segilmelerinde
alasim elementlerinin etkisi
Alasim elementlerinin benzersiz birlesimi, Hardox® asinma plakasinin

mekanik ozelliklerini en iyi hale getirir. Bu birlesim, kaynak sirasinda
Hardox® celigin on isitma ve pasolar arasi gegis sicakliklarini yénetir

ve karbon esdegerini hesaplamada da kullanilabilir. Karbon esdegeri,

sagda gosterilen formillere gore genellikle CEV veya CET olarak
ifade edilir.

Alasim elementleri Hardox® geligin haddehane sertifikasinda
belirtilir ve asagidaki iki formulde agirlik yizdesi olarak ifade edilir.
Daha yuksek karbon esdegeri genellikle daha yiiksek 6n isitma ve
pasolar arasi gegis sicakligini gerektirir. Tim Hardox® kalitelerinin
tipik karbon esdegeri SSAB'nin su adresteki Grtin veri formlarinda
garanti edilmistir: www.hardox.com.

Ancak eger bu broslrde belirtilen min. 6n isitma sicakliklari izlenirse,
karbon esdegerinin hesaplanmasina
gerek kalmaz.

CEV=C+ Mn + [Mo+Cr+V] + [Ni+Cu] [%]
6 5 15

CET=Cs+ [Mn + Mo] + [Cr+Cu] + Ni [%]
10 20 40




Tum Hardox® asinma dayaniml celikler icin 6n isitma
ve pasolar arasi gecis sicakliklari

Kaynak esnasinda minimum tavsiye edilen 6n 1sitma ve maksimum
pasolar arasi sicakliklar Tablo 3, 4a ve 4b'de verilmistir. Aksi
belirtiimedikge, bu degerler alasimsiz ve dislk alasimli kaynak sarf
malzemeleri ile kaynak yapmak igin gecerlidir.

» Farkli kalinliklarda ama ayni gelik kalitesinde olan plakalar* birbirine
kaynaklanirken, gerekli 6n isitma ve pasolar arasi sicakliklarini daha
kalin olan plaka belirler; bkz. Sekil 4.

» Farkli gelik tirleri birbirine kaynaklanirken, en yiiksek 6n isitma
sicakligini gerektiren plaka*, gerekli 6n i1sitma ve pasolar arasi
sicakliklari belirler.

> Tablo 4ave 4b, 1,7 ki/mm (43,2 kl/ing) ve tzeri 1si girdileri icin
gecerlidir. 1,0 — 1,69 ki/mm (25,4 — 42,9 ki/ing) arasinda s
girdileri kullanilirsa, sicakhigi tavsiye edilen 6n 1sitma sicakliginin
25°C (77°F) Uzerine ¢ikarmaniz 6nerilir.

» Eger 1,0 ki/mm'den (25,4 kl/ing) daha dustk bir 1si girdisi
uygulanirsa, tavsiye edilen minimum 6n isitma sicakligini
hesaplamak icin SSAB'nin WeldCalc uygulamasini kullanmanizi
oneririz.

» Ortam nemi yiksek veya sicaklik 5°C'nin (41°F) altinda ise, Tablo
4a ve 4b'de verilen en dislk tavsiye edilen 6n 1sitma sicakliklari
25°C (77°F) artirlmalidir.

» Cift V alin kaynaklarindaki gibi, kok pasonun plakanin merkez
hattina yakin oldugu baglanti geometrilerinde ve 25 mm'den
(0,984”) kalin plakalarda, kdk pasonun plakanin merkez
hattindan yaklasik 5 mm (0,197”) uzaga kaydirilmasini tavsiye
ederiz.

* Plaka, sac, yuvarlak gubuk ve boru.

Y: Plaka kalinlig

X: (Plaka kalinligi/2)-5 mm

Sekil 3

Maksimum tavsiye edilen pasolar arasi sicaklik/on
Isitma sicakligi

Hardox® HiTemp** 300°C (572°F)

Hardox® HiTuf**

300°C (572°F)

Hardox® HiAce 225°C (437°F)

Hardox® 400/400 Boru ve Yuvarlak gubuk 225°C (437°F)

Hardox® 450 225°C (437°F)
Hardox® 500/500 Boru 225°C (437°F)
Hardox® 500 Tuf 225°C (437°F)
Hardox® 550 225°C (437°F)
Hardox® 600 225°C (437°F)

Hardox® Extreme 100°C (212°F)

Tablo 3

** Hardox® HiTemp ve Hardox® HiTuf igin belirli durumlarda yaklasik 400°C'ye (752°F)
kadar olan pasolar arasi sicakliklar kullanilabilir. Bu gibi durumlarda WeldCalc™ kullanin.

Tablo 3'te gosterilen pasolar arasi sicaklik, baglantidaki (kaynak
metalinin Ustlinde) veya sonraki kaynak pasosu baslamadan hemen
once baglantinin (baslangi¢c konumu) hemen bitisigindeki maksimum
tavsiye edilen sicakliktr.

Tablo 3, 4a ve 4b'de gosterilen minimum tavsiye edilen 6n isitma ve
maksimum pasolar arasi sicakliklar 1,7 kJ/mm'den (43,2 kj/in¢) daha
yuksek 1si girdilerinden etkilenmez. Bilgiler, kaynaklanan baglantinin
ortam havasinda sogumaya birakildigi varsayimina dayanmaktadir.

Bu tavsiyelerin punta kaynak ve kok kaynaklariicin de gegerli
olduguna dikkat edin. Genel olarak, punta kaynaklarin her biri en
az 50 mm uzunlukta olmaldir. 8 mm'ye kadar plaka kalinligi olan
birlesim yerlerinde, daha kisa puntalar kullanilabilir. Punta/ Metod
kaynaklari arasindaki mesafe gerektigi gibi degistirilebilir.
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TAVSIYE EDILEN ON ISITMA SICAKLIKLARI

Tek plaka kalinhgi (cap), x ekseninde gosterilir. Minimum tavsiye edilen 6n 1sitma ve pasolar arasi gegis sicakliklari, farkl tek plaka kalin-
liklari igin verilmistir. Sicakliktaki her artisin, tablolarda belirtilen kalinligin 0,1 mm (0,004”) Gzerinde
basladigini dikkate alin.

Tablo 4a
(mm) 0 0 90 120 130
L L

A A—]

Hardox® HiTemp

Hardox® HiAce

Hardox® HiTuf 125°C

Hardox® 400" 200°C

Hardox” 400 Round bars 200°C ..
(diameter)

Hardox® 450

Hardox® 5007

Hardox® 500 Tuf

Hardox® 550

Hardox® 600

Hardox® 600

Stainless steel consumables

Hardox® Extreme 100°C
Stainless steel consumables

Sadece paslanmaz gelik sarf malzemeleri

. Oda sicakligi {yakl. 20°C) D Ebat araliginin disinda On 1sitma ve pasolar arasi gegis sicakligi en az 100°C

1 Hardox® 400 igin olan 6n isitma sicakhigl, 3- 6 mm (0,118”-0,236") kalinliklarda
sunulan Hardox® 400 Borular igin de gegerlidir.

2 Hardox® 500 igin olan 6n isitma sicakhigl, 3- 6 mm (0,118”-0,236") kalinliklarda
sunulan Hardox® 500 Borular igin de gegerlidir.

Sematik ¢izimde "tek plaka kalinligi (capi)" gosterilmektedir

t,=t,

t,=t, Ayni gelik tipinin kullanilmasi kaydiyla, t,=t, Ayni gelik tipinin kullanilmasi kaydiyla, t,<t, Bu durumda, ayni gelik tipinin kullanilmasi
tek plaka kalinhigi t, veya t,'dir. tek plaka kalinhigr t, veya t,'dir. kaydiyla, tek plaka kalinligi t,'dir.







ON ISITMA SICAKLIGINI
ELDE ETME VE OLCME

Gereken 6n 1sitma sicakligl birden fazla yolla elde edilebilir. Bélgenin esit sekilde
isitmasini sagladiklariigin, hazirlanan birlesme noktasi etrafindaki elektrikli 6n
Isitma elemanlari (Sekil 5) cogu zaman en iyisidir. Sicaklik, 6rnegin bir kontak
termometresiyle izlenmelidir.

Tavsiye edilen 6n 1sitma islemi

On 1sitma sicakligini buradan élgtin

/ Minimum gerekli 6n 1sitma

A sicakligini elde edecek alan
«< >
75 mm P ”
- o~ 75 mm (37) 75 mm (37)
‘ - < »
: 4‘\ /
Tasarlanan

kaynak baglantisi

On isitma sicakligini buradan élgiin

Sekil 6
On i1sitma sicaklhigi 6lgilmeden énce, en az 2 dak/25 mm Pasolar arasi sicaklik, kaynak metalinden ya da hemen
(2 dak/1 ing) kalinliga karsilik gelen bir bekleme zamani bitisigindeki ana metalden de olgulebilir.

uygulanmalidir. Minimum &n 1sitma sicakligi, tasarlanan
kaynak baglantisinin etrafindaki 75 + 75 mm'lik (3”+ 3”)
bir alanda elde edilmelidir; bkz. yukarida .

12



SERT KAPLAMA

Eger bir kaynak baglantisi yiksek asinma beklediginiz bir alanda
bulunuyorsa, 6zel sarf malzemeleriyle sert kaplama uygulayarak,

kaynak metalin aginma dayanikliligini artirabilirsiniz. Bunun igin

Hardox® celiklerle ilgili birlestirme ve sert kaplama talimatlarinin her
ikisi de uygulanmalidir.

Sert kaplama icin bazi sarf malzemelerinde gerekli olan ¢ok yuksek
on isitma sicakligl, Hardox® celigi icin maksimum tavsiye edilen
pasolar arasi sicakligi asabilir.

Hardox® celigi icin maksimum tavsiye edilen pasolar arasi sicakhgi
asan bir on isitma sicakligini kullanmanin, baz plakanin sertligini
azaltabilecegi ve on isiilmis alanda asinma dayanikliliginin
bozunmaslyla sonuglanabilecegi dikkate alinmaldir.

Minimum ve maksimum 6n isitma sicakliklari, geleneksel kaynak
tipleri igin olanlarla aynidir; bkz. Tablo 4a ve 4b.

Sert kaplama durumlarina iliskin tek plaka kalinliginin belirlenmesi
icin bkz. Sekil 7.

Siradan kaynaklanmis baglanti yeri veya plaka ve sert kaplama
arasinda ekstra yuksek tokluga sahip bir tampon katmani
kaynaklamak yararlidir. Tampon katmanin sarf malzemelerinin
secimi, Hardox® asinma plakasina iliskin kaynak tavsiyelerine uygun
olmahdir. Tampon katmani igin tercihen AWS 307 ve AWS 309'a
uygun paslanmaz celik sarf malzemeleri kullaniimalidir, bkz. ekil 8.

Sekil 7:Tek plaka kalinhgini belirleme

Ana celik malzeme A= Tek plaka kalinhigi

Sekil 8: Tampon katmani ve sert kaplama igin sarf malzemeleri

kullanilan kaynaklama sirasina ait 6rnek

Ylzey sertlestirme

Ana celik malzeme

Tampon katmani




CARPILMALARI EN AZA INDIRMEK
ICIN ONERILER

Kaynak islemi esnasinda ve sonrasinda olusan sekil bozuklugu miktari, baz plaka kalinhgi ve kaynak
proseddirii ile ilgilidir. Ozellikle ince ebatlari kaynaklarken, carpilmayi en aza indirmek igin
su tavsiyelere uyun:

» Mimkin oldugunca disuk isi girdisi ile kaynaklayin (tek pasolu kaynaklanan baglantilar).

» Capraz kesit alanini en aza indirin; bkz. Sekil 9.

» Simetrik kaynaklar kullanin; bkz. Sekil 10.

» Carpilmayi telafi etmek icin kaynaklamadan énce parcalari dnceden ayarlayin, kelepceleyin veya kivirin;
bkz. Sekil 11'deki 6rnek.

» Diizensiz kok agikligindan kaginin.
» Takviyeleri en aza indirin ve dolgu kaynaklarinin bogaz kalinligini optimize edin.
» Punta kaynaklar arasindaki mesafeyi diistrin.

» Ters dolgu kaynak teknigini veya adimli kaynak teknigini kullanin. Ters dolgulu kaynak tekniginde,
tim kaynak pasolari, genel ilerlemenin tersi yoniinde kaynaklanir. Atlamali kaynakta ise, tim kaynak

siralarinin genel ilerlemenin tersine yoneltiimesi gerekmez; bkz. Sekil 12.

» Sertalanlardan gevsek uclara dogru kaynaklayin; bkz. Sekil 13.

Sekil 9: Kaynaga dair kesit ve bunun agl sapmasini nasil etkiledigi. Sekil 11: Dolgu kaynagini ve tek tarafli V alin baglantisinin 6n ayari.

al

Kaynaktan Once Kaynaktan Sonra

Plakalari Kése kaynagindan

a2 once bu pozisyonda metod
kaynaklama yapiniz

e




Sekil 12: Simetrik bir kaynak sirasini kullanin.

Kaynak Yénii Ornegi : Geri Adim Kaynagi

& & < & & <
< < < < 1< <

\ 4

Genel ilerleme yonii

Kaynak Yoni ornegi Atlatmali kaynak

«— < <
—————— > - - - - - = > .
1 P 3
4 ) 6
—————— > e F-—- - >
< < N
>

Genel ilerleme yénii

Sekil 13.

Kaynak Siralamasi Kaynak Siralamasi




SOGUTMA
ZAMANI t,

Sogutma zamanl (tg5) kaynagin 800°'den 500°C'ye
(1472°'den 932°F'ye) sogumasi icin gereken zamandir ve
kaynagin isil etkisinin iyi bir agiklamasini saglar.

Tavsiye edilen sogutma zamanlari, 6rn. minimum darbe
toklugu gibi belirli bir gereklilik i¢in kaynak prosesini
optimize etmek amaciyla, genellikle yapisal celikler

icin saglanir.

Farkli Hardox® kaliteleri igin 6nerilen maksimum sogutma
zamanlari SSAB'nin WeldCalc uygulamasinda mevcuttur.

A e il MO TIRD

WILIOAE T

WeldCalc

WeldCalc™ ile, optimize
edilmis kaynak onerileri
elinizin altindadir.

SSAB WeldCalc uygulamasi size, 6nerilen isi girdisi, 6n
1sitma sicakliklari, amp, volt ve ilerleme hizini iceren dogru
kaynak makinesi ayarlarini saglar. WeldCalc App veya
masatistl strimunu ssab.com/support/calculators-and-
tools adresinden indirin ya da iOS ve Android uygulamalar
icin asagidaki QR kodlarini okutun:

App store Google play




KAYNAK SIRASI VE KGK
ACIKLIK BOYUTU

Punta kaynak isleminden dnce, baz plakalar arasindaki kok agikliginin 3 mm'yi asmayacak
sekilde tutulmasi dnemlidir; bkz. Sekil 14. Baglanti boyunca mimkin oldugunca esit bir
bosluk boyutu hedefleyin. Ek olarak, yuksek gerilimli alanlarda kaynak baslangiglarindan

ve kaynak duruslarindan kaginilmalidir. Mimkinse baslangic ve bitis prosedurleri bir
koseden en az 50-100 mm (2”-4") uzakta olmalidir; bkz. Sekil 14. Plakalarin kenarina kaynak
yapildiginda, bir kaynak akis tirnagi faydali olacaktr.

Sekil 14:Koseler gibi yiksek gerilimli alanlar-
da baslangi¢ ve duruglardan kaginin. Bosluk
boyutu 3 mm'yi agmamalidir.

Maks. 3 mm (1/8") arahk

17
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KAYNAK SARF
MALZEMELERI

Alasimsiz ve distk alagsimli kaynak sarf
malzemelerinin dayanimi

Hardox® celik icin genellikle maksimum 500 MPa (72 ksi) akma
dayanimina sahip alasimsiz ve distk alasiml sarf malzemeleri
onerilir. Daha ylksek dayanima (Re maks. 900 MPa/130 ksi) sahip
sarf malzemeleri 0,7-6,0 mm (0,028”-0,236") kalinlik araliginda
Hardox® 400 ve 450 igin kullanilabilir.

Dislk alasimli sarf malzemeleri, daha yiksek kaynak metali sertligi
sayesinde, kaynak metalinde asinma oraninin dismesi ile sonuglanir.

Kaynak metalin asinma ozellikleri esas alinirsa, birlesim yerinin
Ust kismi, sert kaplama icin kullanilan sarf malzemeleri ile
kaynaklanabilir, bkz. bélim "Sert kaplama", Sayfa 13.

Ek olarak, Hardox® celik icin onerilen sarf malzemeleri ve
bunlarin AWS ve EN siniflandirmalarina gére tanimlamalari
Tablo 5'te verilmistir.

Alasimsiz ve diisuk alagimli kaynak sarf malzemelerinin
hidrojen icerigi konusunda gereklilikler

Alasimsiz veya duslk alasimli kaynak sarf malzemeleriyle kaynak
yapilirken, hidrojen icerigi 100 g kaynak metali basina 5 ml
hidrojenden disik veya buna esit olmalidir.

MAG/GMA ve TIG/GTA kaynaklarda kullanilan dolu teller, kaynak
metalinde bu dlslk hidrojen iceriklerini meydana getirebilir. Diger
turlerdeki kaynak sarf malzemelerinin hidrojen icerigi ilgili Greticiden
elde edilmelidir. Anasayfamiz ssab.com adresindeki SSAB Teknik
Destek No. 60'ta uygun sarf malzemelerine 6rnekler verilmistir.

Sarf malzemeleri, Greticinin tavsiyeleri dogrultusunda saklanirsa,
hidrojen icerigi asagida belirtilen gerekliligi karsilamak icin muhafaza
edilecektir. Bu ayrica tim kaplanmis sarf malzemeleri ve eritkenler
icin gecerlidir.

Tablo 5: Hardox® asinma plakasi Grlin gesitlerindeki tim gelikler igin dnerilen sarf malzemeleri

AWS A5.29 E EN ISO 17632~ 42xHS

Not: X, bir veya daha fazla karakter anlamina gelir.

KAYNAK YONTEMI

MAG/GMAW, dolu tel

MAG/ MCAW, metal 6zl tel

MAG/ FCAW, 6zlu tel

MMA (SMAW, stick)

TIG/ GTAW
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PASLANMAZ GELIK KAYNAK SARF

MALZEMELERI

Ostenitli paslanmaz gelikten sarf malzemeleri tim Hardox®
Grdnlerinin kaynaklanmasinda kullanilabilir, bkz. Tablo 6.

Bunlar Hardox® 600 ve Hardox® Extreme hari¢ 6n i1sitma olmadan
oda sicakliginda 5-20°C'de (41-68 °F) kaynaklamaya olanak tanir.

SSAB, ilk tercih hakkinin AWS 307'ye uygun sarf malzemelerinden,
ikinci tercihi hakkinin ise, AWS 309'a uygun olanlardan yana
kullanilmasini tavsiye eder. Bu sarf malzemesi gesitleri, tim
kaynak metalinde yaklasik 500 MPa'ya (72 ksi) varan akma
dayanimina sahiptir.

AWS 307 tipi, sicak catlamaya AWS 309'dan daha dayaniklidir.
Hidrojen performansi alasimsiz ve disik alasimli sarf maddelerinde
oldugu kadar etkilemediginden, Ureticilerin paslanmaz celik sarf
malzemelerinin hidrojen icerigini nadiren belirttigi unutulmamalidir.
SSAB, bu tip sarf malzemeleri icin maksimum hidrojen icerigi Gizerinde
herhangi bir kisitlama getirmemektedir. Uygun sarf malzemeleri igin
ornekler Teknik Destek No. 60'ta verilmistir; ssab.com.

Tablo 6: Hardox® asinma plakasi tGrln gesitleri icin 6nerilen paslanmaz gelik sarf malzemeleri

KAYNAK YONTEMI AWS SINIFLANDIRMASI EN SINIFLANDIRMASI

Onerilen:
AWS A5.9: ER307

MAG/GMAW, dolu tel

Uygun:
AWS AS5.9: ER309

Onerilen:
AWS A5.9: EC307

MAG/ MCAW, metal 6zli tel

Uygun:
AWS A5.9: EC309

Onerilen:
AWS A5.22: E307T-X

MAG/ FCAW, 621U tel

Uygun:
AWS A5.22: E309T-X

Onerilen:
AWS A5.4: E307-X

MMA (SMAW, stick)

Uygun:
AWS AS5.4: E309-X

Onerilen:
AWS A5.9: ER307
Uygun:

AWS A5.9: ER309

Onerilen:
AWS A5.9: ER307

TIG/ GTAW

Uygun:
AWS A5.9: ER309

Not:X bir veya daha fazla karakter anlamina gelir.

Onerilen:

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: SS307
Uygun:

EN ISO 14343-A: B 23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X

Onerilen:

ENISO 17633-A: T 18 8 Mn/
EN ISO 17633-B: TS307
Uygun:

ENISO 17633-A: T 23 12 X/
EN ISO 17633-B: TS309X

Onerilen:

EN ISO 17633-A: T 18 8 Mn/
EN ISO 17633-B: TS307
Uygun:

ENISO 17633-A: T 23 12 X/
EN ISO 17633-B: TS309X

Onerilen:

EN ISO 3581-A: 18 18 Mn/
EN ISO 3581-B: 307
Uygun:

EN ISO 3581-A: 22 12 X/
EN ISO 3581-B: 309X

Onerilen:

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: SS307
Uygun:

EN ISO 14343-A:S23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X

Onerilen:

EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: 55307
Uygun:

EN ISO 14343-A: W 23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X




KORUYUCU GAZ

Hardox® asinma plakasi igin koruyucu gazlar, genellikle alagimsiz ve Otomatik veya robotlu kaynaklama kullanildiginda, argon iginde
disuk alasimli celikler icin secilenlerle aynidir. %810 CO, iceren bir koruyucu gaz, Uretkenlik ve sicrama duzeyi

dan k k ivi hale getirmek igin kullanilabilir.
Hardox® celiklerin MAG/GMA kaynaklamasi icin kullanilan koruyucu acisindan kaynak sonucunu en lyrhale getirmek icin kutianiiabiir.

gazlar siklikla bir argon (Ar) ve karbondioksit (CO,) karigimini igerir. Cesitli koruyucu gaz karisimlarinin etkileri Sekil 15'te gorulebilir.

Bazen kiguk miktarda oksijen (O,), arki kararli duruma gegirmek ve Farkli kaynak yontemlerinde koruyucu gaz icin tavsiyeler Tablo 7'de

sigrama miktarini azaltmak amaciyla Ar ve CO, ile birlikte kullanilir. gorulebilir. Tablo 7'de bahsedilen koruyucu gaz karisimlari, hem
kisa ark hem de puskirtmeli ark kaynagi icin kullanilabilen genel

Argon icinde yaklagik %18-20 CO, 'lik bir koruyucu gaz karisiminin,
. - karisimlardir.
makul sicrama miktariyla malzemede iyi bir penetrasyonu

kolaylastiran manuel kaynaklama icin kullanilmasi tavsiye edilir.

Sekil 15:Koruyucu gaz karisimlari ve bunlarin kaynak islemindeki etkisi

- Kararli ark

- Azaltilmis sigranti miktari
- Azaltilmis ctruf miktar
- Artan Uretkenlik

- lyi yan duvar penetrasyonu

- Azaltilmis gozeneklilik miktari
co, - Fuzyon eksikligi i¢in daha
disuk risk

Tablo 7: Koruyucu gaz karisimlari ve tavsiye ornekleri

KAYNAK YONTEMI ARK TiPi KORUYUCU GAZ
MAG/GMAW, dolu tel Kisa ark Ar icinde %18-25 CO,
MAG/ MCAW, metal 6zli tel Kisa ark Aricinde %18-25 CO,
MAG/GMAW, dolu tel Puskurtmeli ark Aricinde %15-20 CO,

MAG/.MQAW metal 6zl tel ve FCAW Puskurtmeli ark Yatay pozisyon Aricinde %15-20 CO,
bazik 6zlu tel 2
Robotik ve otomatik MAG/GMAW Puskurtmeli ark Yatay pozisyon icinde %

Puskudrtmeli ark Tum pozisyonlarda Ariginde %15-20 CO,
TIG/ GTAW Tum pozisyonlarda %100 Ar

Koruyucu gaza dayanan bitin kaynak yontemlerinde, koruyucu gazin akisi kaynak durumuna baghdir.
Genel bir kural olarak, I/dak cinsinden koruyucu gaz akisi, gaz memesinin mm cinsinden i¢ capiyla ayni
degere ayarlanmalidir.
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ASTAR UZERINE
KAYNAKLAMA

DisUk cinko icerigi sayesinde Hardox® asinma plakasinda kullanilan
astarin Uzerine dogrudan kaynak yapabilirsiniz. Astar, baglanti

yeri etrafindaki alandan fircalanarak veya taslanarak kolayca
temizlenebilir; asagidaki sekle bakiniz.

Kaynaktaki gozenekliligi en aza indirebilecegi ve konum disindaki
kaynag kolaylastirabilecegi icin, astari kaynaktan 6nce kaldirmak
yararli olabilir. Eger kaynak ylzeyinde astar kalirsa, alt ylzey ve
yluzeyin kaynak gozenekliligi biraz daha fazla olabilir. Bazik flux'li
FCAW en dusuk gozenekliligi sunar.

Astarin kaynakel ve cevresi Gzerinde olasi zararli etkisinden kaginmak
icin, imalat tesislerinde iyi bir normal havalandirmayi devam ettirmek
onem tasir.

Gerektiginde boy

KAYNAK SONRASI
ISIL iISLEM

Nadiren gerekse de, Hardox® HiTuf ve Hardox® HiTemp'in
gerilimi kaynak sonrasi isi uygulamasiyla azaltilabilir.
Mekanik 6zellikleri zayiflatabilecegi icin, bu yontem
diger Hardox® celikleri Gzerinde stres azaltmada
kullanilmamalidir. Daha fazla bilgi igin, SSAB Kaynak El
Kitabina bagvurun. Ucretsiz SSAB Kaynak El Kitabiniz icin:
ssab.com/support/steel-handbooks.




KAYNAK
TEKNOLOJISINDEKI
SON GELISMELER

Size en iyi kaynak onerilerini sunabilmek icin, SSAB'nin Ar-Ge Merkezlerindeki
kendi kaynak istasyonlarinda strekli en yeni teknolojileri ve makineleri
test ediyoruz. AT

Bir veya iki tel kullanilan SAW dar bosluk teknolojisiyle daha kalin Hardox®
asinma plakalarini kaynaklayabilirsiniz. Daha az kaynak teli ve eritken tozuyla
hem yuksek kaliteli sonug elde eder, hem makinenin ¢alisma slresini azaltir,
enerji tasarrufu saglar ve Uretim maliyetini disurebilirsiniz. Dahasi SAW ICE
(entegre soguk elektrot) ile daha ytksek kaynak hizi ve daha distk 1si girdisi
kullanabilir, yine de geleneksel yontemlerden daha yuksek bir birakim hizi ;
elde edebilirsiniz. Sizin icin hangi proses uygun olursa olsun, kaynaklanmis ™
malzemede daha iyi dzelliklere veya daha yiksek verimlilik oranlarina
ulasmanizi saglayacag|z.




HARDOX"

WEAR PLATE

SSAB iskandinavya ve ABD merkezli bir celik sirketidir. SSAB daha
glcll, daha hafif ve daha strdirilebilir bir diinya olusturmak
amaciyla, musterileriyle yakin isbirligi icinde gelistirdigi katma
degerli Grunler ve hizmetler sunar. SSAB'nin 50'den fazla tlkede
calisanlari bulunmaktadir. SSAB'nin isvec, Finlandiya ve ABD’de
Uretim tesisleri vardir. SSAB hisseleri, Stokholm Nasdaq ve Helsinki
Nasdaq Borsasi'nda islem gérmektedir. www.ssab.com.

GJONORORC)

SSAB

SE-613 80 Oxel6sund Hardox®, SSAB sirketler grubunun bir ticari markasidir.

steg Tum haklari saklidir. Bu brostrdeki bilgiler sadece genel
bilgilendirme amacini tasir. SSAB AB, herhangi bir uygulamanin

T +46 155 25 40 00 uygunluk veya kullanilabilirligi agisindan higbir sorumluluk kabul

F +46 155 25 40 73 etmez. Tum Urlnlerin ve/veya uygulamalarin uygunlugunu

bagimsiz olarak belirlemek, test etmek ve dogrulamak kullanicinin
sorumlulugundadir. Burada SSAB AB tarafindan saglanan bilgiler
"oldugu gibi" ve hatalariyla birlikte verilmistir; bu tur bilgilerle

ha rdOXCOm iliskili risklerin tamami kullaniciya aittir.

contact@ssab.com

SSAB
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