DOKME DEMIRIN SOGUK ELEKTRIK KAYNAGI

Dokme demir, genis ¢capta makine insasinda kullanilan bir malzeme olup, normal tipleri %2,5
ile 4,0 kadar karbon, silisyum, manganez, fosfor ve kiikiirt ihtiva eden bir demir karbon
alagimidir.

Dokme demirin asinmaya ve yiiksek sicakliga mukavemeti iyi, sertligi yiiksektir. Ist
iletkenligi ise disiiktiir.

Doékme demir uzun miiddet kizgin buharla temas ederse hacmi biiyiir. Bu takdirde dokme
demirin i¢indeki karbon ve silisyum oksitlesir, malzeme o6zelligini kaybeder. Bdyle bir
muameleye maruz kalmis dokme demir kaynak edilmez.

Dokme demir kaynagi, malzemenin sekil degistirme kabiliyetinin olmamast ve igyapi
degismesi yiiziinden zordur. Her tiirlii plastik deformasyon kabiliyetinin noksanligi dolayisiyla,
malzemenin On tavlanmasi, kaynagi ve sogumasi esnasinda erimis haldeki ilave metalde bir
takim gayri muntazam gerilme ve biiziilmeler meydana gelir. Bu gerilme ve biiziilmeler, dokme
demirin mukavemetini astig1 anda catlama veya kirilmalar hasil olur. Bu husus bilhassa gayri
muntazam parcalarda veya kii¢iik kesitli bir kisimda biiyiik kesitli bir kisima gegislerde biiytlik
tehlike arz eder.

Kaynak iglemi esnasinda sogutma sartlarinin dokme demirin i¢yapist iizerine biiyiik tesiri
vardir. Tlave ve ana metal arasindaki ani sicaklik diisiisii bir soguma hasil ederek sert ve kirillgan
bir bolgenin meydana gelmesine yol acar.

Yeni gelistirilen kaynak elektrodlar1 sayesinde dokme demirin soguk kaynagini yapmak
mimkiindiir. Boylelikle uzun siireli 6n ve son tavlama islemlerinde sarfi nazar edilir. Soguk
kaynak usulii ile kaynak igslemi daha ¢abuk yapilir, ancak yiliksek mukavemet ve sizdirmazligin
arandig1 hallerde sicak kaynak usulil tercih edilir.

Dokme demirin soguk kaynaginda yani herhangi bir 6n tavlamaya tabi tutmadan yapilan
elektrik kaynaginda bugiin en ¢ok kullanilan elektrodlar nikel ve nikel-demir esash elektrodlardir.
Celik ve bakir alagimh elektrodlar da soguk kaynak usuliinde kullanilabilir. Nikel
elektrodlarla yapilan kaynak yerleri gayet iyi bir mekanik islenme kabiliyeti verir. Buna
mukabil, nikel-demir esasl elektrodlarin birlesme mukavemeti, catlamaya karsi emniyet ve
uzama kabiliyeti daha iyidir. Zor kaynak yapilan dokme demir c¢esitlerinin kaynaginda nikel-
demir esasl elektrodlar ¢ok iyi netice vermektedir.

Kok pasosunu bir nikel-demir esashi elektrod ile ¢ekmek catlamaya karsi emniyeti ve
mukavemeti yiiksek bir birlesme temin eder. Yiizeyin de kolay islenebilmesi i¢in diger
pasolar bir nikel elektrod ile kaynak yapilir.

Celik kaynaginda kullanilan tesisat ve vasitalar burada da kullanilir. Kaynak genel olarak
dogru akimla yapilir. Bunun i¢in de kaynak generatdriine veya redresoriine ihtiya¢ vardir.
Elektrod pozitif kutba baglanir.



Kaynak yapilacak parcanin kalinligima gore 80-90° derecelik bir V-agz1 veya acik bir V-agz1
hazirlanir. Kaynak agiz araligi elektrodun kolaylikla ¢alismasini ve agiz yiikseklikleri ile tam
birlesmesini saglayacak sekilde olmalidir. Kaynak agz1 saglam ana metale kadar devam etmelidir.
Hazirlanan kaynak agizlarinin uglarina, catlagin uzamasini 6nlemek amaci ile matkapla delik
delinir.

Kaynak agz1 etrafinda bulunan dokiim kavi bertaraf edilmelidir. Uzun siire kullanilan dokme
demirde 'bulunabilen yag ve kir, bir solventle temizlenmelidir.

Imalatc1 firma tarafindan tavsiye edilen akim siddetleri asilmamali ve kisa bir ark boyu ile
calismalidir. Boylelikle esas malzemeye daha az 1s1 tatbik edilir.

Kaynak islemi zaman fasilal kisa pasolarla yapilir. Devamli kaynak yapildig: takdirde gecis
bolgelerinde bir yap1 degismesi hasil olabilir. Kaynak esnasinda par¢a el degecek kadar
1sinmalidir. Bir kaynak sirasi takip edilerek yapilan 3-5 cm. boyunda pasolar kaynak edilen
parcada miitecanis 1s1 dagilimini saglar. Kaynaktan sonra kaynak dikisini yuvarlak basli bir ¢ekic
ile dovmek i¢ gerilmeleri gidermek bakimindan faydalidir. Kaynagi miiteakip parca yavas ve
muntazam sogumaya birakilir.

Gayri muntazam kesitli pargalarda veya yiiksek mukavemet ile sizdirmazlik aranan kaynak

dikislerinde parcaya 200°C’lik bir 6n tavlamanin tatbiki tavsiye edilir.

OERLIKON-FONTARGEN'IN YENi GELiSTiRDiGi DOKME DEMIiR SICAK
KAYNAK ELEKTROTU

E-111

1.) Kullanma yerleri.

E-111 elektrodu, kir ve sfero dokme demirin sicak kaynagi i¢in en uygun bir elektroddur.
Bu elektrod i¢in baslica kullanma yerleri olarak asagidaki tamir kaynaklar1 verilebilir :

Lunkerlerin doldurulmasi, asman parcalarin doldurulmasi, ayni renkte kaynak yeri aranan

birlestirme kaynaklari.

2.) Ozellikleri.

E-111 bir o6zel elektrod olup, karbonun kiiciik ve muntazam grafit kiireleri seklinde
ayrigmasini temin eden karbon-silisyum-demir esasl bir kaynak yeri verir. Kaynak yerinin rengi
esas metal ile aynidir. Akist ve birlesmesi gayet iyidir. Kolay bir kaynak yapma kabiliyetine
sahiptir.; Esas metal ile niifuziyeti ¢ok iyidir. Eger uygun bir 6n tavlama ve kaynaktan sonra da

yavas bir soguma saglanirsa, kaynak yeri kolay islenebilir.

3.) Mekanik Ozellikleri.
(On tavlama: 600°C olup, 1sitilmis kumda sogutulmalidir.)
Sertlik: Kaynak yeri: 270-320 Vickers

Gegis bolgesi: 170-290 Vickers



4.) Kaynak baglantisinin mekanik degerleri.

Baglantinin mekanik 6zelligini tespit i¢in esas metal olarak GGG42 sfero dokme demir
kullanilmisg olup, asagidaki degerler elde edilmistir:

Takribi gekme mukavemeti : 70 kg/mm®

Uzama :2.5-3%

Cekme mukavemetine, kaynak esnasinda verilen 1s1 miktari, esas metal ile kaynak metalinin
karigim nispeti ve kullanilan esas metal biiyiik ¢apta tesir etmektedir.

5.) Akim cinsi.

Bilhassa dogru akimda (+) kutup ve alternatif akim.

6.) Akim siddetleri.

Elektrod c¢ap1 Akim Siddeti
(mm) (amp.)
3.25 100-130
4.00 140-170
5.00 160-190

7.) Kaynagin yapihsi.

Evvela birlestirilecek parcgalarin {izerindeki pislikler temizlenir ve lizerindeki dokiim kabugu
bertaraf edilerek kaynak yerinden takriben 1 cm kadar uzaklastirilir. Ince kesitler 90° ve kaln
kesitler de U (lale) agz1 agilarak hazirlanir. Lunkerlerin doldurulmasinda esas metal iizerine
kaynagin tagsmasindan kacinilmalidir.

Parganin biiyiikliigiine gore 400-650°C bir 6n tavlamaya ihtiya¢ vardir, 6n tavlama
sicakliginin biitiin kaynak islemi boyunca muhafaza edilmesi gerekir.

Elektrod is pargasina takriben 80°’lik bir a¢1 yapacak tarzda tutulur ve kaynak islemine
miimkiin mertebe ara verilmeden devam edilir. Catlaklarin bitis kraterlerinden ka¢inmali1 ve arkin
sondiiriilmesi esnasinda elektrod kaynak dikisinin iizerine dogru hafif¢ce ¢ekilerek kaynaga son
verilmelidir.

Kaynak islemi bittikten sonra parca yavasca sogutulmalidir. Bu anin i¢inde pargayr kaynaktan
sonra sicak kuma veya kiille gdmmeli veya diger bir 1s1y1 gecirmeyen malzeme igerisine

tekrar nihai bir tavlamaya tabi tutmalidir.



