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Asinma ve darbelere dayanikli, guvenle ve kolaylikla
kullanabileceginiz zirh plakalarimizia tum asinma
problemlerinizden kurtulabilirsiniz.

Plakalarimizin olglleri tum isteklerinizi karsilayacak ¢ok genis bir
yelpazededir.

ABRACLAD maksimum 1500 x 3000 mm o&lgulerinde toplam 8 mm den
baglayarak 22 mm kalinlik segenekleriyle sunulmaktadir. Her kalinlikta
kaplama ve taban sag kalinliklari temin edilmekte olup, Standart zirh kaplama
kalinliklari 3 mm den 10 mm ye kadar, taban sa¢ kalinlklari ise 5 mm den 12
mm ye kadardir.

@ Uygun mikroyap! ve sertlik derecesi 60-63 HRc

Krom Kkarbit plakalarimizin asinmaya
dayanma gucu sadece @ sertlik
derecesinin yuksekligi ile meydana
gelmemektedir. Mikroyapinin, primer
karbitlerle  kesif bir sekilde rafine
edilmesi ile ABRACLAD darbelere ve
surtiinmelere karsi en ideal
kombinasyona sahip olmaktadir.

ABRACLAD fiyat avantaji ile, asinma problemlerinize en ekonomik ¢éztumleri
teklif ediyoruz, ve bilinen uygulamalar igin performans garantisi veriyoruz. Zirh
plakalarimizdan, talep halinde ve teknik resimlere gore her tarli imalat
yaplyoruz.

Tum sevkiyatlarimizla birlikte, olguler, kalinliklar, penetrasyonlar, sertlik
dereceleri ve kimyasal analizlerinin belirtildigi kontrol belgelerini veriyoruz.

Yillarin verdigi Gretim ve =~ _
satigs tecrubemiz ile -
Turkiye’de satis ve
sevkiyatlarmiz devam |
etmektedir.



A s
ESIST ZIRH PLAKALARIMIZ

Yuksek duzeyde asinma ve orta derecede darbeli bolgelerde kullaniimak
uzere her turli malzeme ve genel kullanimlar igin uygundur.

Demir ¢elik, ¢cimento ve toprak, madencilik sanayilerinde ve buna benzer ¢ok
¢iddi asinma problemleri bulunan tum yerlerde, uzun vadeli ve kalici koruma
saglayan bir ¢ozUmdur.

ABRACLAD Kullanim yerleri

Abraclad zirh plakalari; en sert krom karbidlerin, demir kromlarla alagim haline
girebilmesi sonucunda olusan asinma ve darbelere dayanim ozelligi ile dikkat
cekmektedir.

Asinmaya kargi gosterdigi yuksek mukavemete ragmen, asagida belirtilen
fomlarda rahatlikla sekillendirilerek kullanilabilir.

Oluklarda

Kepcelerde

Kaziyici tirnak plakalarinda
Kirici Kaplamalarinda
Degirmen kaplamalarinda
Elevatorlerde

Kirici rotorlarinda

Pan Mikserlerde

Dusme yuzeylerinde
Elevator kovalarinda
Oluk kaplamalarinda
Potalarda

Balast vagonlarinda

Tum kaplamalarda
Saptirici plakalarda

Boru yapimlarinda
Seperator konilerinde
Eleklerde

Fan kanatlarinda
Preslerde
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e Curuf isleme ekipmanlarinda

2 ABDA . - .
o ESISs'i" Zirh Plakalan her_t.urlu asinma problemi olan
yerlerde kullanilabilir.



o Hazir beton borular ve
dirsekleri

0 Bunkerlerde ve
kaplamalarinda

o Fan kaplamalarinda

o Dokulug agizi ve oluk
plakalarinda

e Helezon gbvdelerinde ve kanatlarinda

Carpma platformlarinda
Bunkerlerde
Damperlerde

Kaziyici kovalarinda : :
Seperator ve karigtirici tavan,tabanlarinda, plakala ve paletlerlnde
Bunlara ek olarak muhtelif; diz ve islenmis ylUzeylerde, profillerde vb.

GIMENTO [FA FAIIRDIR[I

TERMIK SAN m.%
SERAMI|X-TUGLA SANAVT
DEMIR CELIK $ILIETMEILEIRZD
LAY SANA

PEFROM@VA SANAYT
COR-ATIK [SLEME TESISLER]

MARDENLERKOMUR (SLETMELER

RESﬁ'Eu[K{A@I]'ﬁ' SANAYT
DOKUM FABRIKALAR]




A s

Abraclad zirh plakalari oldukga kolay iglenebilmektedir.

Yizey Gorunimii:

ESIST ZIRH PLAKALARININ Karakteristik Ozellikleri

Yuzeyde, S|k|§m|§ dar bllyalar §ekI|nde profilde; kicuk digli bir testere agzini
: » andiran  gorunumdedir.  Kuguk
gerilim alici catlaklari

bulunmaktadir

Sertlik Dereceleri:
60-63 HRc

BUkUIme Yaricaplari:
I¢c yuzeyde kaplamali;

Toplam sag kalinhgi (mm) Yarigap (mm)
8 150
13 250
29 1500
Dis yluzeyde kaplamali
Toplam sag¢ kalinhgi (mm) Yarigcap (mm)
8 300
13 500
29 2000
STANDART PLAKA KALINLIKLARI:
Kaplama Kalinligi Taban Plaka Kalinhigi Toplam Kalinlik
3 mm 5 mm 8 mm
4 mm 6 mm 10 mm
6 mm 6 mm 12 mm
4 mm 8 mm 12 mm
5 mm 8 mm 13 mm
6 mm 8 mm 14 mm
7 mm 10 mm 17 mm
9 mm 10 mm 19 mm
7 mm 12 mm 19 mm
10 mm 12 mm 22 mm
Standart plaka olguleri (Diger dlgiiler 6zel imalat olarak yapiimaktadir.)
Kaplama Alani Plaka Alani
A. 3000 x 1500 mm 2950 x 1400 mm 3000 x 1500 mm
B. 2500 x 1250 mm 2450 x 1150 mm 2500 x 1250 mm

C.2000 x 1000 mm 1950 x 900 mm 2000 x 1000 mm
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ESIST

Yuzey sertlestirme elektrodlari.

TUP ELEKTRODLARIN ESSIZ OZELLIKLERI:

Dusuk akim degerinde galisma

Dusuk 1sI

Daha az deformasyon

Plaka ylzeyinde yanma olmamasi
Yuksek kullanim oranlari

Yuksek verim

On 1sitma ihtiyacinin olmamasi

Normal stoklama sartlari

Curuflanma yapmamasi

Kullanma esnasinda kayiplarin olmamasi
Kullanim kolayhgi

6, 8, 11 mm elektrodlarda tek pense ile kullanim.

A .

L.
- ESIST Eiektrodian asinmaya dayanikli alasimlarin yizey sertlestirme
islemlerinde kullaniimak Gzere 6zel olarak dizayn ve imal edilmislerdir.

Bu 6zel yapi, diger elektrodlara oranla zor igletme sartlarinda ideal kullanim rahathgi
sunmaktadir. Bununla birlikte, konvansiyonel elektrodlara oranla, ¢ok ylksek asinma
mukavemeti saglamaktadir.

Dasuk Akim =
Dusuk Seviyede Karisim

A

ES|ST Elektrodlarinda duguk ¢alisma akimlarinin kullanimi sayesinde daha
az 1si ortaya ciktigindan, taban plakaya penetrasyon daha az olmaktadir.

Bu durum hem ylzeyde meydana gelebilecek bozulmalari ve yanmalari azaltmakta, hem de
sert ylzey alagsiminin taban sacgina karigsarak asinmaya mukavim o6zelliginin azalmasini
Onlemektedir.

Sonucgta; saf bir ylizey sertlestirme alasimi ile, ideal mekanik Ozellikler
saglanmaktadir.

Dusuk Akim =

Plaka Yanmalarinin Engellenmesi

Dusuk akim kullanilarak yapilabilen ylizey sertlestirme islemleri, ince plaka ylizeylerinde bile,
bozulma ve yanma risklerini blylk olgclide azaltmaktadir. Az bir pratik kazanilarak ¢ok ince
ylzeyler ve gevrelerine rahatlikla uygulanabilir.

Matkap uglarinda, helezon kanatlarinda, kaziyici bigaklarinda ve bunun gibi asinma
bolgelerinde kullaniimasi blylk bir avantaj saglamaktadir.



Yuksek Kullanim Oranlari ve Yiksek Verim

A .

n ESIST Tup elektrodlar; ince, eriyebilen gelik bir kilif icerisine sikistiriimis
konsantre alasim tozlarini ihtiva etmektedir.

Bu yapi, elektrodun tamaminin “alasim” haline dénusebilmesini saglamaktadir.

Agir bir curuf atigi olusmamaktadir, herhangi bir atik olusmamaktadir. Calismalar esnasinda
bu tir bir temizlige ihtiya¢c bulunmadidi icin uygulamalar daha hizli ve saglikh olmaktadir.

Standart tutma ucu ile 6 mm den 11 mm ye kadar olan elektrodlarin tek tutucu tarafindan
kullaniimasi sayesinde dar ve genis ylzey sertlestirme kaplamalari, standart bir portatif
kaynak makinasi ile, hizli bir sekilde yapilabilmektedir.

A .
ESIST KoORUMA SISTEMi -TUP ELEKTRODLARLA YUZEY SERTLESTIRME:

Temel Kaynak Teknikleri:

islenecek Parcanin Hazirlanmasi:

Tum kaynak operasyonlarina baglanmadan dnce metal ylzeyinin kuf, boya, yag ve tozlardan
temizlenmis olmasi gerekmektedir.

Tlap elektrodlarin disik akimda calisma 6zelligi; mevcut akim ve calisilacak malzeme
Olcllerine gbre en en genis gapl elektrodun secilebilmesine imkan tanimaktadir.

Kaplama Esnasinda Asinmaya Karsi Mukavemetin Azalmasindan Korunma:

En iyi asima direnci elde etmek icin, kaplamanin yapildigi taban plakasi ile mimkin oldugu
kadar az penetrasyon saglanmaldir.

Tap elektrodlar dusik akimlarda calismak Uzere dizayn edildiklerinden, yuksek amper
degerleri kullaniimamalidir.

Hizh bir sekilde kaynak yapilmali, ve tek bir pozisyonda uzun sure tutulmamalidir.

Asinmaya karsi direng Ozelliklerinin seyrelmemesi icin herzaman en az 4-5 mm kalinhdinda
kaplama yapilmalidir.

Kaynaktan Sonra Sogutma:

Genel olarak uygulamalarda, islem yapilan parganin durgun havada sogutulmasi
gerekmektedir. Ancak bazi, belli i1silarda anti magnetik manganli ¢eliklerde su ile ani sogutma
gerekebilir.

isleme:
Kaplanan malzeme istenirse diz bir ylzey elde etmek icin islenebilir. Ancak, sertlikleri
nedeniyle standart yontemlerle islenebilmesi genellikle mimkin olmamaktadir.

Uygun Koruyucu Bakim Sureleri:

Taban metal ylzeyini asinmadan korumak, yenileme veya blUylUtme ihtiyaglarinda, mutlaka
kaplama ylzeyinin tamamen asinmasini beklemeden tamir ve vyenileme iglemleri
uygulanmalidir.




TUp Elektrodlarin Kullanimi:

Elektrod caplarina gore tavsiye edilen akimlar genel kural olarak alinmalidir. Yiksek akimlar
kullanilmasi mumkundir ancak bunun sonucu olarak kaplama ile ana metal arasindaki
karisma daha buiyuk dlgtide olacaktir.

En iyi sonuglarin alinmasi igin elektrod galisma yuzeyine dik olarak tutulmali, ve elektrod
¢apinin yaklasik 2/3 orani uzunlugunda bir ark kullaniimalidir. Kaplama kalinhdi arttikca,
yuzey gerilim alma catlaklari goérilmeye baslar. Bunlar ana metal ile penetrasyona
girilmediginin belirtisi oldugundan, istenen asinmaya dayanikh ylzeyin saglandiginin gergek
isaretidirler.

Maksimum Kaplama Kalinliklari:

Tap elektrodlarin essiz yapisindan kaynaklanan, ana metal ile kaplama arasindaki minimum
reaksiyon sayesinde, bir sonra uygulanacak kaplama yuzeyi ile en iyi agsinma direnci elde
edilir.

Ancak ¢ok kalin bir kaplamanin da asinma performansinin artmasinda faydali olamayacagi
bilinmelidir.

Yizey Sertlestirme Teknikleri:

Yizey sertlestirme uygulamasi; tim ylzeye, dizi seklinde seritler halinde, veya noktasal
olarak yapilabilir. Uygulanacak kaplama miktari ¢evre sartlarina ve uygulanacak alanin
genisligine gore degisebilir.

Komple kaplanmasi gereken yulzeylerde, kaynaklarin birbiri izerine bindirilerek yapiimasina
Ozellikle dikkat edilmelidir ve ideal agsinma dayanimi igin kaynak agilarinin asindirici malzeme
yonu ile ayni olmasi gerekmektedir.

Dizi Serit Kaynaklar:

Buyuk ve farkh sekillerdeki agindirici malzemelerin islendigi yerlerde, 6rnegin tas ocaklarinda
kullanilan bir kepgenin tirnaklarinda, malzeme akis yonine paralel serit kaynaklar
yapilimalhdir. Boylece iri malzeme kaynak seritleri Uzerinde yol alacak ve ana malzeme
etkilenmeyecektir.

Bunun tersi olarak , kum ve cam gibi kiguk taneli agindirici malzemelerde kaynak seritleri
akis yonune dik olarak yapilmalidir. Boéylece seritler arasida kalan ¢ukur bdlgede malzeme
birikecek ve diger malzemelerin asindirma etkisine kargi koruma goérevi yapacaktir.

Harfiyat isletmeleri gibi bazi uygulamalarda yukarida belirtilen tirlerin birlikte kullaniimasi
gerekebilir. Bu durumda en uygunu caprazlama seritler veya ¢apraz ylzeyler seklinde kaynak
isleminin yapiimasidir.

Asagida sunulan tabloda elektrod cinslerine gére kaplama kalinlk ve katlari gosteriimektedir.

Elektrod Maksimum Kalinlik Katlari
A10 6 mm 2 kat

A11 6 mm 2 kat

A12 6 mm 2 kat

A23 6 mm 2 kat

,A33 10 mm 3-4 kat

A35 8 mm 3 kat

A37 8 mm 3 kat

A108 10 mm 4 kat

Nokta Kaynaklar:

Daha az korunmaya ihtiya¢ duyulan ikinci derecedeki aginma bdlgelerinde kisa sirede nokta
kaynaklar yapilarak korunma saglanabilir.

Bu sekilde gcukur kalan ana plaka yuzeylerinde malzeme birikerek, malzemenin malzeme
Uzerinden akarak ana plakanin korunmasi saglanmis olacaktir. Carpma ve kaymadan
meydana gelen slrtinme ve asinmalar ylksekte bulunan kaplanmis ylzeyler sayesinde
engellenecektir.



Cift Elektrod Teknigi:

Cok yuksek oranda ylzey kaplanmasina ihtiyag duyulmasi halinde ikinci bir tip elektrod, ayni
gaz kaynaklarinda oldugu gibi kaynak bdlgesine uzatilarak ¢aligilabilir.

Bu durumlarda akim 300 amper degerine kadar ylkseltilebilir. Kisa bir ¢alismadan sonra
kaynak ustasi, dolgu elektrodu ile ana malzeme arasindaki dogru olan ark derecesini bularak,
ana malzemeye tam olarak flizyon saglanmis olacaktir.

Dékiim Kaynaklar

Cift elektrod teknigi grafit veya bakir kaliplarla kombineli olarak kullanilarak ¢ok yuksek
kalinliklarda ylizey kaplamasi elde edilebilir.

Cekiglerde, civata baslarinda ve bunun gibi yerlerde koruma veya tamir islemlerinde, bu
teknik 6zellikle faydali olmaktadir.

Cok ciddi asinmaya ugramis yerlerde yenileme islemi yapilmasi igin, A33/35 ve A108 tip
elektrodlar sirayla kullanilarak vurgular minimize edilmelidir. Bu uygulamalar yapilmadan
once, ana malzeme Kkalitesine uygun normal bir elektrod kullanilarak, orijinal olgllerine
yaklasik bir sekile getirilmelidir.

Genelde distk kalitede 316 tip paslanmaz gelik kaynak elektrodu kullanilabilir.

* ABRA s. _
ESIST (RUN YELPAZESI:

* Krom karbit bilesimleri
* Krom karbit - Karbon demir bilesimleri
* Tungsten karbit ihtiva eden, ¢ok ylksek asinmalara dayanikh bilesimler

KAYNAK AKIM IHTIYACLARI:

Elektrod Capi (mm) 6 8 11
Amper Degeri
Minimum 80 140 190
Maksimum 130 190 260
A23

Krom Karbit Bilesimleri
C %35.0, Cr %22.0, Mo %6.0, Nb %6.0, W %1.8, V %1.0

800 °C derece isI seviyelerine kadar cikabilen sicak bolgelerde kullanilabilen A23, ¢ok
yiuksek derecelerde ciddi asinmalara ve erozyona dayanikllik saglamaktadir. Krom, niobyum,
molipden, tungsten ve vanadyum karbitlerden olusan ¢ok sert bir alagimdir.

Tipik Kullanim Yerleri:

Sinter fanlari, sinter kiricilari, oluklar, ylksek firin ¢anlari ve bunkerleri, ¢imento klinker
firinlari agsinma parcgalari, klinker asinma plakalari.

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tek katta: 58-60 Rc, Birden fazla katlarda: 62-64 Rc

Matriks karbur sertligi 2,000 HVN dir.

A37

Krom Karbit Bilesimleri

C %4.0, Cr %26.5, Nb %7.9, Mo %0.9, Mn %0.8, V %0.4, Si %1.5

Kirma, 6gutme ceneleri gibi yerlerde kullanilabilen hem ¢ok yliksek asinmaya hem de agir
darbelere dayanikli bir bilesimdir.

Tek kat yizey sertlestirme islemlerinin uygulandigi yerlerde de 6zellikle kullanishdir.

A37 sert karbonlu bir alagim igerisinde yiiksek miktarda krom ve niobyum karbitleri ihtiva
etmektedir.



Tipik Kullanim Yerleri:
Tas ocaklari kirici ¢geneleri, kepge tirnak ve bigaklari, hidrolik presleri. Cok asir derecede
gerilim ve asinmaya ugramis malzemelerin tamir islemlerinde oldukga kullanighdir.

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tek katta: 50-54 Rc, Birden fazla katlarda: 55-59 Rc
islenmeye miisait degildir.

ONEMLI NOT: MANGANLI QELiKLERDE KULLANILMAZ

A 33
Krom karbid ve anti magnetik demir bilegimli.
C %5.5, Cr %40.0, Mn %1.5

Bu bilesim, manganl celiklere direkt olarak uygulanarak yuksek asinma ve darbe
mukavemeti elde edilir. A33 ayni amac icin, karbonlu ve dusuk bilesimli c¢eliklerde de
kullanilabilir.

Tipik Kullanim Yerleri:

Kirici ¢eneleri, plakalari, cekicleri, elekler, 1zgara plakalari, kova ve kepge i¢ kisimlari ve
tirnaklari.

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tek katta: 50-55 Rc, Birden fazla katlarda: 55-60 Rc

A 35
Krom karbid ve anti magnetik demir bilegimli.
C %4.0, Cr %27.0, Mn %4.0, V %1.0, Mo %4.0, B %0.5

Yiksek miktarlarda krom karbitler ve molibden igeren bir karbonlu bilesim olup ¢ok sert ve
saglam bir yapidadir.

A35 6guticu tip aginmaya direngli olup; distk karbonlu geliklere ve dokiim demir malzemeler
Uzerine 6n I1sitma yapilmadan direk olarak uygulanabilir.

Tipik Kullanim Yerleri:

Tugdla sanayi, kirma ve harfiyat igleri, tarim aletleri.

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tek katta: 50-60 Rc, Birden fazla katlarda: 58-62 Rc

Al10ve 11
Cok yiksek asinmaya dayanikh Tungsten Karbid bilesimli,
WC %52.0

ince (V10) veya kaba (V11) taneli tungsten karbid taneciklerinin sert celik alasimidir. Bunlar,
asiri derecede asindirici hem gevsek hem de sert malzemelere kargi direngli olarak dizayn
edilmislerdir.

Tipik Kullanim Yerleri:

Kirici geneleri, petrol sondaj matkaplari, kaziyicilar

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tungsten Karbid sertligi 1,800 V.P.N. (¢elik matriste)

A12
Cok yiksek asinmaya dayanikh Tungsten Karbid bilesimli,
WC %40.0

Yeni gelistiriimis ¢cok yuksek asinma direnci olan bir elektroddur. V10 ve V11 e oranla daha
diguk tungsten ylzdesine ragmen dayaniklilik sireleri birbirlerine ¢ok yakindir.

Tipik Kullanim Yerleri:




Kirici geneleri, petrol sondaj matkaplari, kaziyicilar
Mekanik Ozellikleri:
Sertlik Dereceleri; Tungsten Karbid sertligi 1,800 V.P.N. (¢elik matriksde)

A108
Krom manganli agir darbe elektrodlari.
C %0.4, Mn %14.5, Cr %15, Si %0.8, V %1.0

Bu bilesim krom ve manganca zengin ve vanadyum katkili olup, yumusak bir karbonlu metal
yapisindadir. A108 agir darbe aldikga sertlesen, darbelere ve asinmaya mukavim olan bir
malzemedir.

Tipik Kullanim Yerleri:

Kirici genelerinde, kirici gekiglerinde, kirici mantolarinda.

Mekanik Ozellikleri:

Sertlik Dereceleri; Tek katta: 15-20 Rc, Birden fazla katlarda: 50 Rc ye kadar

ASINMA PERFORMANS TABLOSU:

Metal/

Yuksek Isi Metal

Elektrod Asinma Erozyon Darbe Asinmasi  Korozyon Asinma
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VERIM ve GERI KAZANIM ORANLARI:

Pratikteki uygulamalarin  gdstergelerine bakildiginda, tip elektrodlarin konvansiyonel
elektrodlara oranla iki misli daha ekonomik olduklari tespit edilmistir.

Tap ve standart tip elektrodlarin verimlerinin direkt olarak bir bir karsilastirilabilmesi, asagida
belirtilen nedenle mimkin degildir.
Kullanilan bir elektrodun verimi agagida belirtilen formule gore hesaplanir:

Yapllan Kaynak Agirligi
Ic Cubuk Agirlig

Tup elektrodlarda i¢ cubuk bulunmadigindan bu formul uygulanamamaktadir. Ancak asagida
belirtilen karsilastirmalar, tlp elektrodlarin daha ekonomik oldugunu géstermektedir.

Normal 8 mm Tup

Elektrod Elektrod

Komple Elektrod Agirhigi 160 g 120 g

ic Cubuk Agirhg 50 g ---

Kaynak (dolgu) Malzemesi Agirhgi 100 g 709

Tap Agirhig - 409

Kaynak Sonrasi Dolgu Agirhgi 759 100 g
Verim 75/160= % 46.8 100/120= % 83.3

(verim ylzdesi = kaplama yapilan miktarin agirhk degerinin toplam kullanilan elektrod
agirligina gore yuzdesini ifade etmektedir.)

= Yapilan Kaynagin Agirhdi x 100
Satinalinan Elektrodlarin Agirhigi

GORULDUGU GiBi TUP ELEKTRODLAR
NORMAL TiP ELEKTRODLARA ORANLA
IKi KAT DAHA EKONOMIKTIR

Elektrod Agirliklar

Caplari 6 mm 8 mm 11 mm
Boylari 457 mm 457 mm 457 mm
Adet/Kg 13 Adet 7 Adet 4 Adet
Kg/Saat 2 Kg 2-3 Kg 4-5 Kg

Kaynak Miktari



TUP ELEKTRODLARI TIP SECMI:

Abrema Tip Ylzey Sertlestirme Elektrodlari, asinmalara karsi en etkili, uzun émurli ve gok
Ozellikli ¢gdzUmleri birlikte sunmaktadir.

Tup Elektrodlarla Yluzey Sertlestirme Avantajlari

Tap Elektrodlarini diger elektrodlarla karistirmamak gerekmektedir. Bunlar, suya dayanikli bir
malzeme ile kaplanmis ince bir gelik kilif icerisinde, sikistiriimis bilesim tozu ihtiva ederler. Bu
yapl, kalin kaplama islemlerinde daha disik bir akim kullaniimasini ve ince yapil
malzemelerde de kolay kullanim imkani saglamaktadir.

L B BE IE IS

Uygulamalardan alinan sonuglara gbre; Abrema elektrodlarinin sundugu yuksek kalitede
bilesim ve ana malzeme ile daha az penetrasyon sayesinde, ayni bilesimlere sahip
konvansiyonel bir elektroda oranla en az 2-3 kati daha uzun émurltdarler.

Bu dayaniklilik stresinin yUksekligi ve “Verim” béliminde acaklanan iki kati verimlilik
birlestirildiginde Abrema Elektrodlarinin paranin alabilecedi en ekonomik elektrod oldugu
kesinlik kazanmaktadir.

Elektrod Secimi:
En uygun ylzey sertlestirme elektrodunun seciminde en o6nemli kriter, islemi yapilan
malzemenin ve aginmanin cinsidir. Ornegin darbe, siirtinme, kuru veya islak erozyon, parga
baydkliga / hizi, ve isl.

Dusuk Karbon Alasimli Celikler

En fazla % 0.4 Carbon igeren, siradan karbonlu c¢elikler ile kiiglik oranlarda mangan ve krom
iceren dusik alagimli geliklerde tim Abrema elektrod tipleri kullanilabilir.

On isitmaya gerek yoktur. Ancak 250 mm den blyiik yiizeylerde 90°C lik bir 6n I1sitma gerilim
gatlak riskini azaltacaktir.

Eger 5 mm den daha kalin bir kaplamaya gereksinim duyulursa, V108 tipi ile bir st kat
kaplanmasi gereklidir.

Cok asinmis parcalar ylzey sertlestirme yapilmadan 316 kalite ¢elikle doldurulabilir.

Sertlestirilebilir Karbon ve Alagimli Celikler

Bu tur celikler genellikle %0.4 den fazla karbon ve bununla birlikte diger alasimlari ihtiva
edebilirler. Genellikle 1sil islem uygulanmistir, kesme bicaklari ve bunun gibi yerlerde
kullanilirlar.

Bu tlr malzemelerde A37 hari¢ diger tum elektrodlar kullanilabilir.

Ozellikle blylk pargalarda 6n Isitma yapilmali, asbest veya benzeri bir értii malzemesi veya
toprak banyosu kullanilarak yavas sogutulmalidir.

Diger islemler “Dusuk karbon alasimh gelikler’ basliginda anlatildidi gibi yapiimalidir.



Manganli Celikler (Karbonlu)

Bu tip calisma esnasinda sertlesebilen celikler ¢ok ylksek asinmaya dayaniklilik olustururlar
ve genellikle dolgu olarak s6z edilirler. A33 ve 35 6zellikle bu tir celikler icin 6nerilirken A37
kullanilmamalidir. Kaplama katlar, “Dislk karbon alasimli gelikler” bashginda anlatildigi gibi
yapiimahdir.

Bu tir malzemelerde en uygun kaynak teknigi, kaynak yapilan yerlerin sik sik degistirilerek
malzemenin soguk kalmasini saglamaktir. Bununla birlikte, 6zellikle kalin bélgelerde veya
deformasyonun olabilecegi yerlerde su dokilerek veya suya batirilarak sogutma tavsiye edilir.

Elektrodlarimizla Ylzey sertlestirme uygulanmis klinker 6guttcu.
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