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OZET

Doldurma kaynagi; metalik pargalarin yiizeylerini bir
veya birka¢ tabaka es veya farkh bir ka¢ metalle
kaplama amacini giider.

Uygulanacak bir doldurma kaynagindan beklenen
sonucun elde edilebilmesi i¢in; par¢anin maruz kaldig:
asinma tiirii ve miktary, ana malzemenin cinsi ve
ozellikleri, tampon tabakaya ihtiyag olup olmadig,
kaynak sonrasi kabul edilebilinir deformasyon sinimn,
kaynaktan sonra herhangi bir 1sil 1slem gerekip
gerekmedigl, hangi yontem ile doldurma yapilacagi,
doldurma islem1 sonrasi beklenen sertlik degeri gibi
sorunlarin  6nce  yanitlanmasi gerekir. Asinma
zorlamasina direng¢li  olarak se¢ilmis  doldurma
malzemesi sayesinde malzemenin servis Omriinii de
arttiralir.

Maliyet faktoriiniin minumuma indirilmeye ulasildigi
oliniimiizde, dolgu kaynagi uygulayiciya biiyiik faydalar
saglamaktadir.

I. GIRIS

Uretim sistemi  bilyiidilkkge, otomasyona dogru
kayildik¢a ve iiretim miktan arttikga bakim ve tamir
faliyetlerinin 6nemi de artar. Zira bir tesiste herhangi
bir makinanin bakima alinmasi veya arizalanarak tamir
gerektirmesi  zincirleme bir etki goOstererek diger
makinalarin da bos kalmasina neden olur ve iiretim
aksar.

Bakim faliyetlerine  gereken O6nem  verilmesi,
makinalarin {iretim esnasinda gosterecegi arizalari

azaltaca@ gibi dmiirlerini de arttirir.

Bakim fonksiyonunun hedeflerini sdyle siralayabiliriz.

® Tiim tesisin faydali 6mriinii uzatmak,

® Yipranmayl en diisiik diizeye indirerek isletmenin
degerini korumak,

® Tesisin iiretim i1¢in kullanima hazir siirelerinl en
yiiksek diizeyde tutmak,

e Uriiniin kalite diizeyini koruyacak ve arttiracak
¢alismalar gelistirmek,

e Biitin bakim ve tamir islerini ve yukarida
bahsedilmis olan hususlarin miimkiin olan en diisiik
maliyetle gerceklestirilmesini saglamak.

Her yil endiistride; kiriimis, asinmis ve ¢atlamis makina
ve parc¢alar ile bazi takimlar hurdaya atilmaktadir.
Aslinda bunlar koruyucu bakim kaynagi uygulamalari
1le daha uzun yillar kullanilabilir duruma getirilebilir.
Asinan pargalarm  uygun kaynak yontemler1 1le
doldurularak tamir edilmesi, orjinal par¢anin satin
alinmasindan ¢ok daha ucuza mal olmasinin yaninda
yedek parca stoklarinin da en aza indirilmesini
saglayarak, biiyiik finans kolaylig1 saglamaktadir{1].

Il. ASINMA

[I.1. Makina ve Tesislerde Karsilasilan Asinma
Tiirleri

Asinma; mekanik, fiziksel ve kimyasal etki sonucu
temas eden yiizeylerden malzeme kalkmasi, eksilmesi

olarak tanimlanabilir.

[1.1.1. Adhezyon asinmasi

Birbirleri ile temas halinde ¢alisan metalsel par¢alarin
yiizeylerindeki piiriizler, arada bir yag filmi
bulunmadi1 zaman, yiiksek basing ve ortaya ¢ikan
sicaklik yiikselmesi nedeniyle birbirlerine kaynayarak
yapismaktadirlar, Calisma esnasinda bunlar tekrar
birbirlerinden ayrilirken, birbirlerinin yiizeylerinde ¢ok
ufak zerreler kopartmaktadirlar. Bu sekilde ortaya
¢ikan asinma  adhezyon asinmasli olarak
tanimlanmaktadir|2].
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11.1.2. Abrazyon asinmasi

Sert taneciklerin bir yiizey iizerinden gegerken
meydana getirdigl asinmadir. En yaygin asinma hasan
tinidiir. Genelde yiizeyin cilali parlak goriiniisii
abrazyonun i1saretidir, ayrica yiizey iizerinde oyuklar
ve ¢lzikler de yer alir. Abrazyona ugrayan parcalara
uygulanan testlerde genellikle, yiizey sertliginde bir
artis goriiliir. Genelde abrasiv asinma i¢in ideal
¢Oziim, asindinici malzemenin sertligl iizerinde bir
sertlikteki sert kaplamadir. Bu miimkiin olhnayinca,
asinmaya maruz kalacak parcanin yapisinda, ¢ok sert
fazlan yiikksek oranda igceren bir malzeme
kullanilmahidir[2].

I1.1.3. Erozyon asinmasi

Erozyon asinmasi; bir akiskan icinde asili halde
bulunan sert parcaciklarin yiizeye ¢arpmasi sonucu
yizey iizerinden pargaciklarin kopmas:i olayidir.
Erozyon nedeniyle olusan asinma  hasarinin
biiyiikligii, parcaciklarin ¢arpma acisina, esneklik
seviyesine yiizeyin elastikligine veya gevrekligine
bagl olarak bityiik degisim gosterir(3].

I1.1.4. Yorulma

Makina parcalarinin ¢alismalar1 esnasinda, peryodik
olarak degisen yiiklere maruz kalmalar1 sonucunda
malzemede yorulma meydana gelir. Ozellikle yiizeyi
siirekli olarak degisen basinca maruz kalan pargalarda,
yiizeyin hemen altinda olusan yorulma c¢atlaklan
zamanla gelisir, hasar, yiizey altinda ortaya ¢ikan ve
zamanla yukari dogru ilerleyen bu catlaklar nedeniyle
olusur. Yorulmanin etkisi, yatak yiizeylerinin sert
olmasi 1le yani yiiksek mukavemetli ve yiiksek uzama
kabiliyetine sahip malzemeler 1le saglanabilinir.

I1.1.5. Korozyon asinmasi

Korozif ortamlanin malzeme iizerinde olusturdugu
tahribattir. Korozyon, kendi basina bir asinma
mekanizmasi sayilabilir. Korozyon etkileri;, abrazyon,
erozyon ve diger mekanik asinma tiirlerinde oldugu
gibl, asinma direnci O6zelligi 1¢eren kaplamalarin
gelistinnlmes:t i1le azaltilabilir. Krom, nikel ve
aliminyum, kaplamalarda ve alasim elemani olarak
yaygin olarak kullanilan metallerdir[3].

M. TAMIR VE BAKIM KAYNAGI ISLEM
ADIMLARI

Hasann ortaya c¢ikacagi anlasildiginda veya hasar
ortaya ¢iktiginda; tamirat kaynaginda sorumlu teknik
elemanin tecriibelerinin 15181 altindaki su sorulara
cevap bulunmasi gereklidir.
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e Hasarli elemamin kaynakla tamir edilip
edilemiyecegi

e Hasarli elemanin kaynak ile tamiratindan baska
kolay, hizlh veya daha ckonomik bir tamirat
yonteminin bulunup bulunmadiginin,

e Hasarli elemanin yerinden sokiilerek mi yoksa
sokiilmeden m1 kaynak yapilabilecegi,

e Hasarli elemanin kaynak yapildiktan sonra
kullanabilirlik veriminin ne olacagi.

IIL.1. Tamirat Oncesi Hazirhk islemleri

Her halukarda doldurulmas: gereken yiizeyler oksit,
yag, boya gibi artiklardan temizlenmeli, tercihen tas
veya talas kaldiran takimlarla islenmis olmalidir.
Kenarlar, koseler ve delikler yuvarlatilarak bu
bolgelerde 1s1l konsantrasyonlara ve dolayisiyla esas
malzeme ve dolgu metali arasinda meydana
gelebilecek karnismaya engel olunmalidir. Ayrica
catlaklar tesbit edilmelidir. Zira catlaklar tizerine
dogrudan kaynak yapmak, par¢a servise alindiginda
yeni ¢atlainalara yol agabilir.

Dolgu kaynaginda, gerek kaynaktan sonra diizgiin bir
yiizey elde etmek, gerckse talash bir islem yapilmasi
duruinunda isleme payinin asgari seviyede tutmak
amacilyla yanyana c¢ekilen pasolar birbiri iizerine
bindirilmelidir. Yanyana pasolar arasinda kanallar
olusmamasi i1¢in her paso bir 6nceki pasonun yarisi
kadar iistiine bindirilinelidir.

I11.2. Uygulanacak Isil Islemin Tesbiti

Tainirat kaynagindan sorumlu olan kisi, 1s1l 1slemin
gerckli olup olamayacagina gelisi giizel Kkarar
veremez. Isil islemin nasil ve ne zaman yapilacagi,
hasar goren elemana gore belirlenir. Bunun 1¢in de 1s1l
islem; hasar géren eleinan ile 1lgili bilgiler ve kaynak
yapildiktan sonra baglantidan beklenecek 6zellikler
206z oniinde tutularak belirlenir.

I11.3. Uygulanacak Kaynak Metodunun Tesbiti

Tamirat; ¢ofu zaman kaynak yapilacak yapi
elemaninin; konumu, ulasilabilirligi, kalinlig;,
mekanikk veya otomatik  kaynak metodlarinin
kullannmmna 1zin vermez Kaynak metodunun
tesbitinde ; malzeme tiirii, par¢a kalinligi, hasarl
elemanin kiitles1, kaynak pozisyonu, kaynak agiz sekli,
on tavlama sicaklifn ve 1lave malzemeler gibi
bilgilerin bilinmesi gereklidir.
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I11.4. Kaynak Icin Ilave Malzeme Tesbiti

Hasar goren elemanin kaynak ile onarilmasi sirasinda
istifade edilecek ¢ok sayida kaynak ilave malzeinesi
vardir. Tamirat kaynaginda, kaynak i1lave malzemesi
seciminde hata yapmamak ic¢in, hasarli eleman ile
ilgili baz1 bilgilere ihtiya¢ vardir. Bunlar: Malzeme
tird, 1s1l 1slem tiird, isletme sirasindaki zorlama,
kaynak pozisyonu, kaynak metodu ve tatbik edilecek

151 seklindedir.
I1L.5. Tamirat Kaynag Sonrasi Gerekli Islemler

Yap: elemanimi dinamik zorlamaya maruz kaliyorsa,
isletme zorlamasina bagh olarak gerekli yiizey
kalitesinin saglanabilmesi i¢in, kaynak dikisinin
¢atlak olusturmadan diizeltilmesi gereklidir.

Belirli bir kaynak sirast ve paso diizeni takip
edilmesine ragmen , i1stenmeyen ¢arpilmalar ve
deformasyonlar ortaya ¢ikabilirr Bu duruinda
sekillendirme sicakhiglr ve parca kalinligina bagl
olarak sicak ve soguk diizeltme 1islemlerine
basvurulabilinir. Soguk diizeltme isleminde, onarilan
parcanin kiiciik bir bdéliimiinde dévime veya basma
islemleriyle geriimeler olusturulur ve bdylece plastik
sckil degisimi elde edilir. Sicak diizeltme isleminde
1se, onarillan elemanin kiiciik bir boliimiiniin hizh
sekilde 1sitilmasi ve hemen arkasindan hizli sekilde
sogutulmasi 1le plastik sekil degisimi meydana gelir.
Soguk diizeltine isleminde bir kalinhk limiti s6z
konusu olmasina ragmen, sicak diizeltmede biiyik
kalinliga sahip parcalar diizeltilebilmektedir.

Noktasal olarak yapilan 1sitma islemi sonucunda,
sacglardaki kabarikliklar giderilir, ayrica dalgalanmalar
ve kivnilmalar diizeltilebilir. Tatbik edilecek 1si
noktalarinin miimkiin oldugu kadar kiigiik olmasi
iyidir. Diizeltme esnasinda alevin ¢ekirdek capi ile
parca arasindaki 1esafenin de 5 1mm olmasi
gerekmektedir[4].

IV. DOLDURMA KAYNAGINDA SECIM
KRITERLERI

Doldurmada, doldurma malzemesi biiytiik 6nem tasir
ve doldurma malzemesinden de genel olarak su
Ozellikler 1stenir.

a- Serthk

b- Sicakta sertlik

c- Abrazyona karsi dayaniklilik

d- Asinmaya karsi dayaniklilik (metal metale karsi)
e- Korozyona dayaniklilik

f- Sicak haldeki oksidasyona dayaniklilik

g- Darbelere karsi dayaniklilik

Bazen bircok kosulun birarada gerceklesmesi istenir.
Boyle durumlarda, doldurma malzemesinin bunlara
tekabiil eden Ozelliklerine ayni anda sahip olmasi
gerekir. Burada, biitiin 6zelliklere haiz bir malzemenin
de varhiginin kabul etmek miimkiin degildir. Fakat
uygulamada, istenen sartlara yakin o6zellikleri tasiyan
malzemeler1 bulmak da imkan dahilindedir.

Sert tabaka doldurma kaynagi, bir ¢ok metal veya
alasiminin asinma direncini arttiran hizh ve ekonomik
bir yontemdir.

Karsilasilan 6zcl asinma problemlerinin ¢6ziimiinde,
en uygun alasimi saglamak i¢in, yiizden fazla alasim
arasindan bir se¢cim yapmak gerekir ve bu da
miimkiindiir. Ancak uygun doldurma malzemesinin
se¢ilmesine ragmen, sonuglar tahmin edildigi gibi
olmayabilir. Bir doldurima kaynaginda istenilen
sonuclar alabilmek i¢in, doldurulacak esas malzeme
1le doldurulan doldurma malzemesinin arasinda 1y1 bir
uyusmanin meydana gelimesi, esas malzeme 1le
doldurma kaynaginin yapilmasini saglayan yontemin
uygulanabilme; yani, imalat kosullan ve doldurma
malzemesi tle doldurma yoOntemi arasinda da,
kullanilan yarduncit maddeler ve forin ¢cok 6nemlidir.
Biitiin bunlar uygun ve yerinde secidiginde, yapilan
doldurma istencn kosullar1 saglar.

Doldurma isleminin ne zaman ark ile ne zaman {ifleg
veya piskiirtrme 1le yapilmasinin gerektigine karar
verilmesi, uygulama bakimindan oldukc¢a faydahidir.

Ark kaynagi ile yapilan doldurmada birim zamanda
daha ¢ok metal yigilir, yi1gilan ilk tabakanin bilesimi
hissedilir bir sekilde esas metale karisma dolayisiyla
degisir. Bu nedenle birka¢ tabaka doldurma mmetali
yigmak gerekir ayrica yOntem bilyiik yiizeylerin
kaplanmasinda olduk¢a elverislidir.

Ufle¢ ile yapilan doldurma isleminde esas metal
erimez, terler hale gelir. Kiigik pargalarin
doldurulimasinda, kenar, i¢ kose, dis kose ve acilarin
tamamlanmas: ifle¢ kullamlarak daha hassas
yapilabilir.

Kaynak 1le doldurma ve piiskiirtme islemlerinde ¢esitli
kaynak yontemleri rahathikla kullamilmaktadir. Oksi-
asetilen kaynagi, genellikle kiigiik parcalar i¢in
uyugun olup, oksi-asetilen alevinin yardimiyla kiiciik
ve dar alanlara doldurma i1slemi yapilmaktadir. Diger
yontemlere gore olduk¢a yavas olan oksi-asetilen
kaynagi 1le yapilan doldurma islemlerinde, nétr ve
hafif karbonlayict alev kullanilir. Oksi asctilen
yonteminde dolgu malzemesi olarak tel kullanildigi
gibi, metal tozlan piiskiirterek de asinmis kisumlarin
dolgusu yapilabilinektedir.
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Elektrik ark kaynag ile gerceklestirilen sert dolgular,
daha fazla hacim olusturduklarindan ¢ok yaygin bir
sekilde kullamlmaktadir. Oksi-asetilen yonteminde
karsilasilan zaman kaybim onlemek, kalin ve genis
parcalarin dolgulanim yapmak bakimindan elektrot
daha genis bir kullamm alanina sahiptir. Elektrodun
kullamim alanmmna gére DA ve AA kullamlabilir. Rutil
veya bazik ortii karekterinde iiretilen bu elektrodlarda
Cr, Mn, Co, Ni, V, Mo, ve W gibi alasim
elementlerinin etkileri sonucu dolgu malzemesinde
sertlik ve asinmaya dayaniklilik, bu elementlerin
olusturduklan sert karbiirden o&tiirii veya parcgalar
calistikca ortaya c¢ikan sofuk deformasyon sonucu
olusmaktadir.

Gazalti kaynak yontemleri, gerek asinmis parcalarin
doldurulmasinda, gerekse de kinilimis parcalarin
birlestirilmesinde yaygin bir uygulama . alanina
sahiptir. Ozlii tel elektrodlarin, MIG y6nteminin veya
ayml yontemin gaz korumasiz olarak o6zellikle wizcy
doldurma  1slemlerinde yaygin  bir  bigimde
kullanilmasina olanak saglamistir.

Tozali kaynak yOnteminin otomatik bir kaynak
yontemi olmasiiidan dolayr, ancak kazi ve insaat
makinalar1 gibi biiyilkk pargalarin tamir ve dolgu
islemler1 yapilabilmektedir.

Uretimde kullamilan makine ve tesisatlarn iiretiminde
¢ok farkli o6zellk ve bilesimde alasimlar
kullammlmaktadir. Bu da farkli pargalarda, farkli ek
malzeme  kullanilmasina ve  farkli  kaynak
yontemlerinin uygulanmasim gerektirmektedir[1].

V. DOLGU KAYNAGINDA DIKKAT EDILECEK
HUSUSLAR

Basaril1 bir sonu¢ elde edebilmek icin, asinmis bir
parcanin sert dolgu kaynagina baslamadan O6nce
asagidaki hususlarnn saptanmasi gerekir.

e Dolgu kaynaginin tamir ama¢li mi, yoksa koruyucu
amagcla m1 yapilmasi gerektigi.

e Islemin siire ve maliyeti 6nceden hesaplanmalidir.

e Ana malzemenin cinsi, kimyasal bilesimi ve
Ozellikler1 saptanmalidir.

e Kaynak sirasinda kabul edilebilir deformasyon
sinir1  belirlenmelidir. Yani dolgu malzemesi ve
ana malzeme farkli 1se, bunlann 1si1l genlesme
katsayilar1, 1sinma ve soguma sirasinda cesitli
gerilmelere yol agacaktir.

e Tampon tabakaya 1htiya¢ olup olmadig
saptanmalidir.
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¢ Parcanin dolgu isleminden sonra herhangi bir
talash iglem yada 1s1l iglem goriip gérmeyeceginin
bilinmes: gerekir.

e Dolgu islemi i¢in en uygun kaynak usulii
secilmelidir.

e Asimma tiir ve miktarina gore ara, tampon ve sert
dolgu tabakalarinin kaynaginda hangi kaynak
malzemelerinin kullanilacag belirlenmelidir[5,6].

Kaynagi, amacina goére yapilan siniflandirmada,
birlestirme ve doldurma kaynagi olmak iizere 1ka gruba
avirma miimkiindiir ve tamir bakim iglerinde oldugu
gibi imalat alaninda da 6nem kazanmaya baslayan bir
usuldiir.

V.1. Isil Gerilmeler

Dolgu kaynaginda ¢ogu kez ana metalle dolgu metali
birbirinden farkli niteliktedir. Genlesme katsayilari ve
elastikiyet modiiller1 degisiktir. Bu nedenle cekme, her
iki metalde aym1 olmayacaktir. Soguk bir metal iizerine
erimis dolgu metali ¢ekildiginde iist yiizey daha ¢ok
genlesecek ve parga disbiikey bir hal alacaktir. Bu gibi
durumlarda par¢aya hemen sonra dogrultma islemi
tatbik edilir.

V.2. Ana ve D2lgu Metallerin Karigmasi

Dolgu kaynagi esnasinda ana metalin de bir kismi ernr
ve dolgu metaline karisarak bilesimini degistirir.
Karisma derecesi, erimis ve dolgu malzemesi 1le
birlcsmis ana metal miktannin toplam olarak ergimis
metal miktarina oranidir. Kangimi; kullanilan kaynak
usulii, calisma sekli ( akim siddeti, ark uzunlugu,
elektroda verilen hareket, dikislerin sekli vb.) ve
tabaka adedi etkiler. Ilk pasoda kaynak bilesimi,
elektrodun bilesiminden farkli olmaktadir. Dolgu
kaynaklannda elektrodun 6zelliklerini elde edebilmek
1¢1n i¢ pasonun iist iiste bindirilmesi zorunludur.

V.3. Is Parcas: Faktorii

[s parcasiun boyut, bicim ve agirhgn kaynak
yOonteminin secimini daima etkiler. Tasinmasi zor veya
imkansiz olan pargalarda par¢anin bulundugu yere
kolayca tasinabilen donamimi kullanan yénteme
bagvurulur. Bu tiir uygulamalarda kaynak, daha ¢ok
elle yada yan otomatik olarak yapilir. Buna karsilik,
kaynak makinasina kolayca tasinabilen wve biiyik
miktarlarda 1slenecek pargalar en etkin wve en
ekonomik olarak otomatik yontemlerle doldurulabilir.
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V.4. Ana Metalin Metalurjik Ozellikleri

Kimyasal bilesim, ergime aralifi, genlesme ve
biizilme Kkarekteristikleri bir kaynak y6nteminin
secilmesini etkileyen ana metalin baslica 6zellikleridir.

V.4.1. Kimyasal bilesim

Bir alasim elemaninin, esas malzeme ile ek malzeme
arasindaki miktar farki ne kadar c¢oksa, olusan
kansimin kaynak yapisina etkisi de o kadar biiyiiktiir.
Cekilen paso sayisi arttik¢a, yiizeyin kimyasal bilesimi
dolgu metalin kimyasal bilesimine yaklasmaktadir.

V.4.2. Erime noktast

Dolgu malzemesinin erime noktasi, esas malzemenin
erime noktasindan diisiik 1se kansim az olur. Tersi
duruinda. yani ¢sas malzemenin daha diisiik sicaklarda
erimesi karisSim oraninin artmasina neden olur.

V.4.3. Islatma kabiliyeti

Esas malzemenin kaplama malzemesi tarafindan
islatilir  olma  kabiliyeti degiskendir. Bazi1 esas
malzemeler kaynak malzemenin akmasinin zorlastiran
oksitler olustururlar. Bu durumda alev, fazla 1sinmaya
ve yeterli bir karismaya neden olacak kadar uzun
tutulur.

V.4.4. Isil iletkenligi

Esas malzemenin 1s1l iletkenliginin diisiitk olmasi,
kavnak sirasinda 1s1 birikmelerine neden olur. Bu da
¢saS malzemenin erimesinin artmasina ve 1lave
malzeme 1le 1y1 bir karisim olusturmasina neden olur.

V.4.5. Isil genlesme

[si1l  genlesme., yiikselen sicaklikla artar. Esas
malzemenin  ve 1lave malzemenin 1s1l genlesme
katsayilar1 arasindaki biiyiik farklar biiziilimelere ve
virtilmalara neden olabilir.

Doldurma kaynaginda yaygin olarak kullanilan
clektrodlar, cubuk ve tel seklindedir. Bunlarin
vanisira;, bant, toz, tane ve pasta seklinde kullanilan
llave malzemeler de vardir. Kaynak bantlar1 rulolar
halinde, teller de sarilmis sekilde kullanima sunulur.
Ozellikle  genis  bir  vizeyin  kaplanarak
doldurulmasinda, zamandan ve i1slemden tasarruf
saglamak amaciyla 25 veya 50 mm genisliginde ¢ok
sayida bant1 ayni anda kullanmak miimkiindiir.

V.4.6. Kaynakg¢inin yetenegi

Islemi her ne kadar uygun secersek de onu
uygulayacak kaynakg¢inmin belirli bir yetenekte oliasi
gerekir. Ozellikle elle uygulanan iifleg kaynagi, TIG
kaynagi gibi usuller biiyik bir yetenek gerektirirken,
otomatize olmus bir tozalti kaynaginda bu o kadar
onemli degildir,

V.4.7. Maliyet

Maliyet; 1slem se¢iminde rol oynayan Onemli
faktorlerdendir. Isci maliyetleri dncelikle kaynak¢inin
kabiliyetine gore tesbit edilir. Bunda yiizey 6n
hazirlama ve kaynak isleminden sonra son yiizey
iIslemnler1 de g6z oOniine alinmahdir. Malzeme
ialiyetleri, dolgu malzemesinin sekli ve cinsine gore
degisir. Tungsten, kobalt ve nikel esash dolgu
malzemelerinde sekil, maliyete tesir eder. Cubuklar en
ucuzlandir. Tozlar ise orta maliyettedir. Ancak kaynak
sirasinda  tozlarin tamamen  erimesi  maliyeti
arttirir|4,5,6,7]

VI. SERT DOLGU CESITLERI
Dolgu kaynag: 1ki amag i¢in yapilmaktadir.

|- Kullanilmamis, ancak ¢alisma kosullar1 nedeniyle
asinacagir onceden bilinen mmakine pargalarinin
Omiirlerini uzatmak amaciyla yapilan “koruyucu
amagcla dolgu kaynag1” |

2- Kullanma sonucu asinmis pargalann yenilenip,
tekrar kullamilmasi ainaciyla “tamir amagh dolgu
kaynag1”.

Dolgu kaynagindaki amag; malzemelerin yiizeylerinin
bir veya birkag tabaka es yada daha farkli bir metalle
kaplanmasidir. Béylece, korozyona ugramis, darbe, 1¢
gerilmeler veya yorulma nedeni 1le hasara ugramis bir
par¢a eski haline getirilebildigi gibi yeni pargalarin
bazi1 kisimlan da, ayn1 malzemeye oranla daha istiin
asinma, sicakta oksitlenme, darbe yada korozyona
dayanim gibi 6zellikleri daha 1yi1 kilinabilinir[5].

VI.1. Zxrhlama

Dolgu malzemesi, sert ve asinmaya mukaviin olarak
segilirse bu usul zirhlama yada sert dolgu olarak
tanimlanir,

Asinma dayanimimi 1¢in sertlik tek basina yeterlhi
degildir. Asinma olayinda genellikle siirtiinme
seklinde bir hareket s6z konusu oldugundan, yiizeyin
sirtiinmeye karsi direnci asinma katsayis1 ile tarif
cdilir. Asinma katsayis1 kiigiikk olan bir yiizeyin,
surtiinni¢ asinmasina karsi direnci biiyiiktiir, yani
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asindiric1 pargaciklar yiizey izerinden kayar fakat
ylizeyden talas kaldirmazlar.

VL2. Kaplama

Tamamirun  korozyona  dayanikli  malzemeden
yapilmasi ¢ok pahali olan makine pargalarinin tiim
yiizeylerinin yada kismi olarak korozyona dayanikh
bir ilave metal ile doldurulmas: yada kaplanmasidir.
Bu amacla kullanilan elektrodlarda bulunan en 6nemii
alasim elemam %20’ye varan oranlarda kullamilan
kromdur. Kaynak dikisinde kromkarbiir olusumunu
engellemek igin de ana malzemenin karbon oraninin
%0.5 kadar diisiik olmasina dikkat edilir ve kaynak
malzemesi Mo, Nb, Co gibi alasim elemanlan ile
alasimlandirilir.

VL.3. Tampon Tabaka Dolgusu

Genellikle zor kaynak edilen c¢eliklerin ve darbeli
asinmaya maruz kalan parcalarin dolgusunda, sert
dolgu metalinin ana malzemeyle uyum gosterinesi ve
darbeli1 calismada, darbe etkisinin ana malzemeye
gecmeyecek sekilde yutulmasi amaci ile ana malzeine
ile sert dolgu tabakasi arasina tampon tabaka adi
verllen bir tabaka gekiiir[6,7].

VIL. SONUCLAR VE ONERILER

Asinma ve kinlma sonucu kullanilamaz duruma gelen
makina parcalarninin yenileri ile degistirilmeler1 veya
6zel parcalarin yeniden iiretilmesi her zaman
ekonomik degildir. Ozellikle seri iiretim iiriinii agir ve
kiitlel1 pargalann fiatlarn ¢ok pahalidir ve bunlarin
stokta bulunmalan isletmeye ¢ok biiyiik finans yiiki
getirir. Asinan veya kinilan kisimlarin uygun bir
kaynak yontemiyle tamirati, par¢ay1 ekonomik olarak
tekrar kullamlabilir duruma getirecegl gibi asinma
zorlamasina direncli olarak secilmis doldurma
malzemesi sayesinde malzemenin servis dmriini de
arttirilir.

Kaynak yonteminin se¢imine ¢ok 6zen gosterilinelidir.
Kaynak metodunun tesbitinden sonra ikinci dnemli
konu da 1s1l islem parametreleridir.

Asinarak kullanilmaz duruma gelen, fonksiyonel
Olgiilerini  kaybetmis olan pargalarin kaynak ,ile
doldurulmas: ve tamirinin sagladig: istiinliikleri su
sekilde siralayabiliriz.

e Dolgu kaynag sayesinde makina parcalarinin

Omiirleri uzamaktadir. Bdéylece verim artar, O6lii
zaman azalir, montaj ve demontaj ile 1lgili 1s¢ilik
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masraflarn azalir, kullanilan malzeme maliyet
diiser, yedek parg¢a stokuna ihtiyag azalir.

e Asinan veya herhengi bir yenn kinlan pargala:
dolgu kaynag ile tamir edilerek yeni parcalardar
daha ucuz ve amacina uygun yiizeyler elde edilir.

e Hatali 1slenmis yada ilizerinde doékiim bosluklar
bulunan parcgalar, dolgu kaynagi ile tamir edilere}
hurdaya atilmalar 6nlenir.

Yukanda belirtilen istiinliiklerden dolayr bakim tamu
kaynag endiistriye biiyiik finans kolaylif1 saglamak
ve yedek parga stokunu en aza indirmektedir.
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