BAZIK ELEKTRODLARININ KAYNAKCILIKTA ONEMI

Bu asrin baslarinda pash tellerin daha kararli bir ark verdiginin goériilmesi iizerine elektrik
ark kaynaginda kullanilan c¢iplak teller akla gelen her tiirlii maddeye daldirildiktan sonra
kullanilmaya baslandi. Birinci diinya savasi baglarinda tellerin iizeri dnce asbest, daha sonra da
asbest bulunamayinca pagavrayla sarildi, boylece iptidai sekliyle seliilozik elektrodlar dogmus
oluyordu.

Ciplak teller ve iptidai ortiilii elektrodlarla erimis kaynak metalini korumak miimkiin
olmadigindan oksijen ve nitrojen etkisiyle kaynak dikisi kotii mekanik 6zelliklere sahip
oluyordu. 1930'larda rutil tipi Ortiilerin gelistirilmesi ve elektrod imalati teknigindeki
ilerlemeler nedeniyle elektrik ark kaynagi giivenilir bir imalat yontemi olmaya basladi.

1940'lara dogru tozalti kaynagi. ikinci Diinya Savasi sonuna dogru TIG, 1955'lere dogru da
MIG yontemleri iyice gelismisti. Bu otomatik kaynak usullerinin yani sira zorunlu olarak yeni
bir takim elektrod ortiileri de gelistirildi.

Derin niifuziyet elektrodlari, yiiksek verimli demir tozlu elektrodlar ve 6zellikle hidrojenin
catlama egilimi ve gevrek kirilmaya etkisinin anlasilmasi tizerine diisiik hidrojenli bazik ortiilii
elektrodlar, otomatik kaynak metotlarina 6zgii yiiksek erime hizi, diisiik hidrojen miktari, derin
niifuziyet gibi 6zellikleri bir Olgiide saglamay1 basardilar. Bu husus ortiilii elektrodla kaynagin
sagladig1 ¢ok diistik ilk yatirimla birlestirilince bugilin hala neden otomatik kaynak usullerinin
biitlin diinyada yapilan kaynak isinin ticte birinden daha az miktarin1 kapsadigi anlasilir.

Bugiiniin miitevazi bir ortiilii elektrodu elli y1l 6nceki ¢iplak tele nazaran bir buguk iki misli
¢cekme mukavemeti, tic misli uzama, on misline yakin ¢entik darbe mukavemeti verebilmektedir.

Elektrod ortiileri erimis metali atmosferden bir gaz ve ciiruf Ortiisi meydana getirmek
suretiyle korurlar. Seliillozik ve bazik elektrodlarda gaz ortiisii daha etkin ciiruf ise diger
elektrod tiplerine nazaran daha incedir. Rutil tip elektrodlarda ise daha kalinca bir ciiruf ortiisti,
az miktarda da gaz koruyuculugu mevcuttur. Asit demiroksit tipi oOrtiiler ise ¢ok kalin bir ciiruf
verirler. Ince bir ciiruf ve kuvvetli bir gaz drtiisiiniin mevcudiyeti pozisyonda kaynak ve derince
bir niifuziyet imkam saglar. Seliilozik elektrodlarin boru hattt kaynaginda ¢ok¢a kullanilmasinin
nedeni de budur.

Seliilozik elektrodlarda gaz Ortiiniin  kabaca yiizde kirki hidrojen, yiizde altmigt ise
karbonmonoksitten olusur. Bazik bir elektrodda ise gaz Ortliniin hemen tamami karbonmonoksit ve
az miktar da karbondioksitten tesekkiil etmistir. Bu gaz ortiisii yliksek dlclide rediikleyici
oldugundan ark icerisindeki erimis metal damlalarina ve kaynak banyosuna oksijen ve hidrojen
girmesi ¢ok zordur, ayrica ark igerisinde hidrojenin mevcut olmamasi gegis bolgesinde catlama
ihtimalini yok eder.

Bir kaynak dikisinde, 6zellikle 1s1 etkisi altinda kalmis ana metalle kaynak metali arasindaki

gecis bolgesinde meydana gelen g¢atlamalarin esas sebeplerinden biri kaynak esnasinda erimis

OERLIKON kaynak biilteni, Ocak - Subat / 1975 1



banyonun hidrojen yutmasi ve sonra bu hidrojenin, 1s1 tesiriyle ¢atlamaya hassasiyeti artmis
gecis bolgesinde toplanmasidir.

Ozellikle karbon miktar1 ile gayri safiyet elemanlar: (kiikiirt ve fosfor) yiiksekce olan
malzemelerde catlama egilimi daha fazladir. Yukarida agiklandigi gibi bazik elektrodlarin meydana
getirdigi koruyucu gaz atmosferinde H, mevcut degildir ve elektroddaki alasim elemanlar1 da bir
zarara ugramadan kaynak banyosuna gecebilirler.

Buna ilaveten ciiruf oOrtiisiiniin ¢esitli metaliirjik fonksiyonlara, 6zellikle, kaynak banyosunun
deoksidasyonuna ve gayri safiyet elemanlarmin temizlenmesine yardimi basariyla yerine getirmesi
dolayisiyla bazik elektrodlar en iyi mekanik ozelliklere, 6zellikle yiiksek siineklik ve c¢entik
darbe mukavemetine sahip kaynak dikisleri verirler.

Bazik elektrodlarin énemli bir 6zelligi de 0°C nin altindaki diisiik atmosferik sicakliklarda
centik darbe mukavemetlerini muhafaza eden kaynak dikisleri vermeleridir.

Bazik elektrodlar kalin &rtiilii olarak imal edilirler. Ortiide bol miktarda kalsiyum karbonat ve
diger bazik karbonatlarla flor bilesikleri mevcuttur. Karbonatlar bozunarak gaz ortiiyii meydana
getirirler, flor bilesikleri de cilirufun akici olmasini temin eder. Bu akiciliktan dolay1r kaynak
dikiginde ciiruf kalintilarina rastlanmaz. Bazik elektrodlar orta seviyede niifuziyete sahiptirler.
Biitiin kaynak pozisyonlarinda ve hatta boru kaynaginda kullanilmaya elveriglidirler.

Oerlikon'un imalat programinda normal karbonlu ¢elikler ve bazi durumlarda diisiik alagimli
celikler i¢in kullanilan SUPERCITO, UNIVERS, TENCORD gibi standart bazik elektrodlardan bagka
ince taneli ve yiiksek mukavemetli celiklerle dokme ¢elikler i¢in gelistirilmis hafif alasimli
bazik ortiilii elektrodlar da mevcuttur (TENACITO ve OE-N serisinden 20 tiir elektrod).

SUPERCITO, UNIVERS, TENCORD gibi «alagimsiz», bazik ortiilii elektrodlar baslica su
durumlarda kullanilabilirler.

1. Terkibi bilinmeyen karbonlu ve hafif alasimli ¢eliklerin birlestirilmelerinde;

2. Yiiksek karbonlu, kiikiirt ve fosforu fazla olan ¢eliklerin kaynaginda;

3. Sifir derecenin altinda diisiik atmosferik sicakliklara maruz kalacak kaynakli
konstriiksiyonlarda;

4. Kaln kesitlerin kaynaginda, gerek segregasyon gerekse yiiksek soguma hizindan dogacak
catlama problemlerine mani olmak i¢in;

5. Dinamik zorlamalara maruz kalacak kaynakli konstriiksiyonlarda;

Kaynak esnasinda, pargalarin sabit ve esneme kabiliyetinden yoksun olmasi halinde, dogacak
yilksek 1s1l ¢ekme gerilmelerine c¢atlamadan karsi koyabilmek i¢in tamamiyle sabit
konstriiksiyonlarin kaynaginda.

Bazik elektrodlarin kullanilmasinda asagidaki noktalara dikkat etmek gereklidir.

1. Bazik elektrodlarin ortiileri rutubete karsi ¢ok hassastir. Hava gecirmeyen kutularda
ambalajlanmalarina ragmen ¢ok uzun miiddet nemli yerlerde birakilmamalidirlar. Acilan her
kutunun muhtevast aymi giin kullanilmali bu miimkiin degilse bir muhafaza firininda

tutulmalhidirlar. Elektrod kutusunun yarim saat agik kalmasi bile elektrod oOrtiilerinin miisaade
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edilenden fazla nem kapmasina yol acabilir. Nem almis elektrodlar bir elektrik firininda 300°C
da bir saat miiddetle kurutulmalidir.

2. Kisa ark boyu ile ¢caligmali ve miimkiin oldugu kadar zik zak yapilmamalidir.

Elektrod parcaya dik tutulmali, ark boyu elektrod ¢apinin yarisi kadar olmalidir.

3. Krater catlaklarina yol agmamak icin elektrodun bitiminde ve yeni -elektrodun
tutusturulmasinda dikkat edilecek noktalar unutulmamalidir. (ikinci elektrodu dikisin bitim
noktasindan iki santim kadar geriden tutusturarak kaynaga devam etmeli, elektrod bittiginde
aniden c¢ekerek krater yaptirmamalidir.)

UNIVERS elektrodlar1 bazik karakterli bir ortiiye sahip olup, St 70'e kadar (St 70 dahil) biitiin
yiiksek mukavemetli ¢eliklerin birlestirme ve doldurma kaynagina kullanilir.

Makine atolyelerinde ve santiyelerde bulunmasi gereken, terkibi bilinmeyen biitiin ¢eliklerin
kaynaginda, ani tamirlerde kullanilabilen ve her zaman aranan bir elektrod tipidir.

UNIVERS elektrodlarin1 yatay, dikey ve tavan gibi her kaynak pozisyonunda kullanmak
miimkiindiir.

UNIVERS Elektrodlarmin Kullanildig: Yerler: %0,4'e kadar (C) ihtiva eden karbonlu celikler,

% 0,5'e kadar (Si) ihtiva eden silisyumlu ¢elikler,

% 2,0'e kadar (Mn) ihtiva eden manganl ¢elikler,

% 0,4 C ve % 6'ya kadar Cr ihtiva eden kromlu celikler,

Hafif krom nikel alagimli gelikler, semantasyon celikleri, takim geliklerinin birlestirme ve
ayrica raylarin, bandajlarin ve diger asinan pargalarin doldurma kaynaginda kullanilir.

Bundan baska rutil elektrodlarla ¢atlayan kaynak dikislerinde, yiliksek miktarda kiikiirt
ve fosfor ihtiva eden celiklerde, bilhassa sonradan islenmeyecek dokme demirin tamir
kaynaginda, sert tabaka dolgu kaynag: ile yumusak celik arasindaki tampon kaynaklarda
muvaffakiyetle kullanilmaktadir.

Dokme demir kaynaginda parcanin 650°C'e kadar bir 6n tavlamaya tabi tutulmasi
lazimdir. Tavli halde bulunan par¢anin {lizerine yiiksek siirat ve yiiksek akim siddeti ile
UNIVERS elektrodu kullanarak kaynak yapilabilir. Sicakligi devam ettirmek ig¢in
kaynagin siirekli olmasi gerekir. Kaynaktan sonra dikis islenemez, fakat i¢ gerilmeleri
asgariye Inmistir. Boyle bir kaynak CITOFONTE elektrodlar: ile yapilan kaynaga
nazaran ¢ok siiratli oldugu gibi daha da ucuza ¢ikmaktadir.

SUPERCITO F-230/4 elektrodlarinin ortiisii bazik karakterlidir. Biitiin kaynak pozisyonlar
(yatay, dikey ve tavan) i¢in kullanilir. Yiiksek kalite konstriiksiyonlarda, mesela; nakil vasitalari,
vagon, tank, makine, gemi, koprii ve ¢elik insaat i¢in sayani tavsiyedir. Fosfor, Kiikiirt ve Azot
gibi gayri safiyet elemanlar1 fazla olan ¢eliklerin kaynaginda emniyetle kullanilabilir. Ayrica hafif
alasimli geliklerin kaynag Icin de kabili tatbiktir. Bu elektrodlar 0°C'in altinda bile gentik

mukavemeti gayet iyi dikisler vermektedir.
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SUPERCITO F-230/4 Elektrolarimin Kullamldig: Yerler.

1 - Yiiksek karbonlu geliklerin kaynaginda,

2 - St 33 gibi gayri safiyet elemanlar1, (Fosfor, Kiikiit, Azot) fazla olan celiklerin kaynaginda,

3 - Kaynak esnasinda yiik altinda olan yumusak ¢elikten mamul parcalarin ilk pasolarinda,

4 - Yumusak celikten mamul kalin kesitlerin ilk pasolarinda (miiteakip pasolar Rutil tipli bir
elektrodla yapilmak iizere),

5 - Kaynag1 miiteakip dinamik ytiklere tabi olacak birlesmelerde,

6 - Rutil tipi elektrodla kaynak yapilacak St 42 ve yukarisi saclarin ilk pasolarinda.

yal into - Superlit fabrikasma ait g:lii asbest konveyor. Cekm g:elikbu iizerine SAE 1055
yilkksek karbonlu helezonlar UNIVERS elektrodu ile kaynatilmistir. (Hasan Celikoglu Atolyesi-
Persembepazarr)

SACLARIN MARKALANMASI

Cesitli sac konstriiksiyonlarda uygulanmasi gereken markalama yontemleri biitiin ayrintilariyla
ve bundan sonraki sayilarimizda siirekli olarak aciklanacaktir. Ornegin, kesik koni, birbirine ge¢mis
bir koniyle bir silindir gibi muhtelif sekillerin imali i¢in saclarin nasil markalanip kesilecegi
biitlin pratik kolayliklartyla beraber gosterilecektir.

I1k olarak, gerekli genel tavsiye ve geometrik ¢izimler verilecek, bundan sonra da imal
edilecek her sekil i¢in ¢izimlerin ayrintilar1 yer alacaktir.

Bu yazi dizisinin saklanmasi size Oomiir boyunca kullanacaginiz bir pratik el kitabi

kazandiracaktir.
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On Tavsiyeler

Kazacilikta markalama, sanildiginin aksine olarak, daima biiyiik hassasiyet gerektirir.
Bunu elde etmek i¢in de bu yazi dizisinde belirtilen kurallara mutlak sekilde uyulmasi
gerekir.

Noktalarin uglar biiyiik itina ile sivriltilmis olacaktir. Ug ¢esit nokta kullanilir

(Sek.1-1):

a) Ince (45°, daire arklarinin merkezlerini markalamak igin),

b) Orta (60°, ¢evreler igin),

c) Kalin (90°, delikleri puntalamak i¢in). Sek.1-2'de ¢izgi kaleminin yanhs ({istte) ve
dogru (altta) tutulusu goriliiyor.

Uzun bir c¢izgi cizilecegi zaman tebesir veya renkli tozlara bulanmis ¢irpt kullanilir
(Sek.1-3). Cirpiy1 gerdikten sonra ¢izginin ortalarina dogru bir génye konur, ¢irpt bu
gonye tzerinden yukari kaldirilip birakilir. Hasil olan ¢izgi kalin olup ancak hassas
olmayan markalamalar i¢in uygundur. Daha ince bir ¢izgi elde etmek i¢in ¢irp1, ¢izginin
bir tarafina gelecek sekilde gerilir (Sek.1-4); ¢irpinin hep ayni tarafina yer yer ince
cizgiler ¢izilir ve bunlar cetvelle birlestirilir.

Bir dogru tizerine belli bir uzunlugun markalanmasi

1 - Taksimath cetvelle. Basit bir ¢izim sekli olmasina karsilik, hassasiyet bakimindan
emin degildir. Kaginilmalidir.

2 - Ortanin sag ve solunda pergelle. Kullanilacak bir yontem. Ornegin 88 mm'lik bir

uzunluk markalanacak; pergel, asagidaki sekillerde 88/2 yani 44 mm 'ye ayarlanir:

sekil: 1-1 sekil: 1-2
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a) 10 m'den hareket ederek (Sek.1-5). 10 mm. taksimati lizerine hafif bir nokta
vurunuz ve 10’dan 54'e 6lciiniiz. Olgiilecek uzunluga 10 mm’nin eklenmesi ¢ok kez
unutuldugundan, yanlislik yapilir.

b) 100 mm'den hareket ederek (Sek. 1-6). 100'den 144 mm'ye 6l¢iliniliz (daha az hata
ihtimali).

¢) Ozel bir cetvelle (Sek. 1-7). Dogruca O'dan 44'e 6lgiiliir (en iyi ¢dziim yolu).

O noktasindan simetri aksini ¢iziniz (Sek.1-9)(2): -10'dan 98'e veya 100 mm'den
hareket ederek -100'den 188'e uzunlugu kontrol ediniz.

Gerektiginde pergelin acikligini degistiriniz ve yeni iki daire aksi, E ve F'den ¢iziniz A
ile B arasinda tam 88 mm ac¢iklig1 bulana kadar devam ediniz.

Noktay1 aksin bir tarafina vurmaktan kac¢ininiz (Sek.1-8(1)). Zira bu durumda, AB
istenilen uzunluk olsa bile aks AB 'nin ortasinda olmaz.

Ayn1 bir dogru iizerine verilen bir ka¢ uzunluk nasil markalanir (Sek.1-10)(1)
krokisinde gosterilen uzunluklarda A, B, C, D, E ve F noktalar ¢izilecek olsun.

Hig¢ bir zaman u¢ uca AB, sonra BC, sonra CD DE, sonra EF'i sirasiyla 42, 78, 29, 53 ve 74
mm’yi Olgerek ¢izmeyiniz. (2) krokisindeki ¢6ziim yolu tercih edilir. AB=42, sonra
AC=120, sonra AD=149 v.b. dl¢iiliir. Bunun daha iyisi ortalarda bir D noktasin1 hareket
noktas1 olarak almaktir (3): Bir tarafa DC=29, DB=107, DA=149 alinir 6biir tarafa da
DF=127 goétiiriiliir.

Bu uzunluklar cetvel veya daha iyisi pergelle ¢izilebilir fakat her iki halde de,

Sek.19'da oldugu gibi, her bir uzunlukla bunlarin toplami mutlaka kontrol edilecektir.

| ! N, kacrnllacz_l'k I r[ (5) ! UF
@ 8| =
In ]'\ Dogru r

sekil: 1 - 8 sekll: 1-9
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OERLIKON kaynak biilteni, Ocak - Subat / 1975 6



OERLIKON'UN EGIiTiM FAALIYETLERI

Teknik egitimin uygulamali atdlye c¢aligsmalari ile verimli sonuglar verecegine inanan
OERLIKON bu inanci dogrultusunda 1962 yilindan beri Universiteler Sanat Enstitiileri, Motor
Sanat Enstitiileri, Pratik Sanat Okullar1 ve Sabit Ilce Kurslarma 6grenim elektrodu yardiminda
bulunmaktadir.

Teknik Egitim ile ilgili okullara 1974-1975 06grenim yilinda nakliye masraflar1 da
OERLIKON tarafindan karsilanarak degisik Olgiilerde 140.208 TL. tutarinda 450.800 adet
ogrenim elektrodu gonderilmistir, bu rakamlar 1973-1974 6grenim yilina gére miktarca %25,

degerce %23 artis1 ifade etmektedir.

T.C.

petrrl EGITIM BAKANLEGE
70 Dcuk w6 reEBLEK] vo TRMIK OERTTIN
ul'wn.'.cmgAtjﬂd‘ﬂlLﬁ‘I!’lﬂ-O
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Ker 1 Haynek Elektrotlar: 21 s

OERLIKON Ka;nak Elektrotlara
ve Sanayl Anunim Jirkatl P.K.1D50

Karakidiv-istanbul

Ii1gi: 6 Ceak 1975 tarih ve SR.e¢-PRS.36 sayali oaktubunuz.

Her Upretim yilinda olduigu gibi 1374-1975 Uxretim yilainda da,
Erwek Teknlk Ugretim Okul va Kurslorina ldessescenlzce bLedelsiz
olerak kaynak elektrotlari ginderiimiy olmasi memauniyetle kargi—
lanmigtir.
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Kaynakeilik konusunda, diinyadaki gelismeleri takip ederek en son bilgileri, licretsiz yayinlari
ile yurt sathindaki miihendislerimiz, teknisyenlerimiz ve kaynakg¢ilarimiza aktaran OERLIKON
1962 yilindan beri her yi1l Mart-Temmuz aylar arasinda «Kaynak Egitim Merkezi» nde agtigi
Kaynak Tekamiil Kurslart ile yiizlerce kaynak¢inin Teorik ve pratik bilgilerini
derinlestirmekte ve yapilan tatbikatlar ile ustaliklarini gelistirmektedir. 1962 yilindan
beri yurdun her tarafindaki resmi ve Ozel kuruluslardan 6372 kisi kurslarimizdan
faydalanmistir, 1971 yilindan itibaren Milli Egitim Bakanlig1 Insan giicii Egitimi Genel
Miidiirliigii Ile miistereken yiiriitiilen kurslar sonunda yapilan sinavda basar1 gdsteren
kursiyerlere Milli Egitimden onayl «Kurs Bitirme Belgesi» verilmistir.

Kurslarimiz ikiger hafta siireli olup, devam etmek zorunludur. Sabahtan 6gleye kadar
konu ile ilgili bilgiler verilmekte 6gleden sonralari ise atolye tatbikati yapilarak o giin
Ogretilenlerin iyice kavranmasi saglanmaktadir.

Kurslarimiza katilacak kaynakg¢ilarin en az ilkokul mezunu ve bir yil tecriibeye sahip
olmas1 sartlan aranmakta ve calistig1 is yeri araciligi ile basvurmasi istenmektedir.
Kursiyerlerin sehrin merkezi yerlerinden Kaynak Egitim Merkezimize gotiiriliip
getirilmesi ve 6gle yemekleri tarafimizdan kargilanmaktadir.

1974 yilinda tertiplenen kurslarimiza 613 kisi katilmistir. Katilanlardan Resmi
tesekkiillerden %15°1 6zel sektdriin biiylik kuruluslardan gelen elemanlar, %11 ise
atolyelerde calisan kaynakc¢1 ve teknisyenlerdir.

1975 yili Kaynak Tekamiil Kurslarimiz Mart ayinda baglayacak ve Temmuz ayina kadar

devam edecektir.

KURS TARIHLERI:

3 Mart - 15 Mart 1975

17 Mart - 29 Mart 1975

31 Mart - 12 Nisan 1975

28 Nisan - 10 Mayis 1975

12 Maysis - 24 Mayis 1975

3 Haziran - 14 Haziran 1975
16 Haziran - 28 Haziran 1975

MALZEMELERI NASIL TANIYABILIRIZ?

Basarili bir imalat kaynagi i¢in gerekli O6nemli faktorlerden biri hem ana
malzemenin hem de elektrodun kimyasal kompozisyonunun bilinmesidir. Bu bilgilerin
1s1ginda  ise en uygun kaynak yoOntemi secilerek hatalar asgariye indirilecek,
karsilagilabilecek zorluklar 6nceden yenilmis olacaktir.

Laboratuarda yapilmis bir kimyasal analiz hem pahalidir hem de ¢cogu kez zaman darlig:

nedeniyle buna imkan bulunamaz. Bu yazida basit ve hayli giivenilir cinsten bazi pratik
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usullerden bahsedilecektir. Bu usullerin devamli olarak kullanilmasi suretiyle yanilma
orani da gitgide azaltilacaktir.

a) GOriiniis

b) Kivileim testi

¢) Miknatis kontroli

d) Ege ve keski testleri

e) Daglama testi

Goriiniis:

Agirlik, renk ve ylizeydeki pas veya oksit tabakasinin goriiniisli, parcanin bi¢imi ve
islenme tarzi bir 6n ayirim yapmak i¢in kabaca fikir verebilir. Hafif aliiminyum ve
magnezyum alagimlarini, demir alagimlarindan farkli agirhik ve renkleriyle, pirinci
bakirdan renk farkiyla karbonlu ve hafif alasimli ¢elikleri paslanmaz celiklerden' pas ve
oksitten dolay1 ayirt etmek o kadar alisa geldigimiz bir seydir ki burada bundan bahsetmenin
gereksiz oldugu bile diisliniilebilir.

Fakat parcanin goriiniisii asagida bahsedilen pratik usullerle birlikte bir degerlendirme

yapmaya imkan saglar.

Kivileim Testi:

Kivilcim testi metallerin taninmasi i¢in en basit yontemlerden biridir.

Analizi bilinen pargalarla yapilan birka¢c denemeden sonra, dikkatli bir gozleyici alasim
elemanlar1 hakkinda fikir yiiriitebilecek bir seviyeye gelebilir. Bu testin sadece ¢elikler,
daha dogrusu demir esasli alagimlar i¢in gecgerli oldugu unutulmamalidir. Bakir,
aliminyum ve nikel esasli alagimlara bu test uygulanamaz, zira bu alagimlar hemen hemen
hi¢ kivileim vermezler.

Paslanmaz c¢eligi, renk ve goriiniis itibariyle ona benzeyen monel, diger yiiksek
nikelli alagimlar ve bakir-nikel alagimlarindan ayirt etmek mimkiindiir, zira paslanmaz
celikler demir esaslidir ve kivilcim verirler.

Kivileim hatlarinin renginin daha iyi belli olmas1 i¢in bu testin fazla aydinlik olmayan
bir yerde yapilmasi tavsiye edilir. Orta veya ince taneli bir tas genellikle tatminkar
neticeler verir. Tasin degisik devirlerinde ve parcanin taga bastirilmasinda tatbik edilen
muhtelif basinglarda kivilctm hatlarinin genel goriliniisii degismez sadece kivileim
demetinin uzunlugu degisir.

Bir kivilcim demetinde sunlar goriiliir.

1) Uzun tasiyict hatlar, bunlarin uglarindan dallar ayrilabilir.

2) Celikteki karbon miktarina bagli olarak dallarin u¢larinda yildiz patlamalar1 olur.

3) Diger alasim elemanlar1 da goriiniise muhtelif sekillerde katkida bulunur. Yiizde
yarimin {izerindeki miktarlarda nikel tasiyici hatlarin ucunda kiigiik bloklar meydana getirir.

Molibden %0,2’den fazla ise yine tastyici hatlarin ucunda, fakat onlardan kopmus mizrak
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baslar1 ile kendini gosterir. Krom %0,7 nin {izerinde ise tasiyici hatlarin ucunda kiigiik
yildizlar goriinecektir. Bu yildizlar karbonun meydana getirdigi patlayan yildizlara nazaran
daha parlak ve daha diizgiin sekildedir. Manganez de %1,2 nin lizerindeki miktarlarda
tagiyici hatlara belirli bir parlaklik ve sar1 renk katar.

Kiviletm Demetinin Karakteristik Ogeleri

Dallar Yildiz patlamalari
ﬂ*ﬁ" -
. Bloklar
’ - —ea»

ﬁ"

5 -

.\‘L Mizrak baslari

( "\ (Tasiyici hatlarin

rl) ucunda veya kopmus)

2

Tasiyici hatlar -
. % f
Yildizlar
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