XXVI — UYGULAMALARDAN ORNEKLER
(FARKLI CELIKLERIN KAYNAGI UZERINE)

I — 2,25 Cr-1 Mo (ASTM 3887, grade D) diisiik alasiml ferritik bir boru ile 304 tipi bir
paslanmaz celik borunun catlaksiz kaynagi (sek. 139). Bu birlesme 550°C ile oda sicakligi
arasinda alterne olarak 1s1n1p sogumaya dayanacak olan bir buhar sevk mecrasina aittir.

Bu kaynak icin AWS-ABTM ENiCrFe-3 (DIN NiCrl5FeMn-FONTARGEN E521)
elektrodu secilmistir. Elektrodun bilesimi soyledir :

225 Cr.1 Mo li gelige kaynak edilmis 304 tipi
paslanmaz gelik kaynak metali (E NiCrFe -3) nike!l alasim
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Kaynaktan  &nce Kaynaktan sonca
Kesit A-A J
Sek. 139
Ni % 70 Mekanik karakteristikleri:
Cr% 15 R =70 - 75 kg/mm’
Cb % 2 akis sir1 = 42 - 49 kg/mm?
Fe gerisi A= %35-45

DVM= 10 - 12 mkg/cm’
Bu elektrodun bir austenitik paslanmaz celik elektroduna tercih sebepleri sunlardir:
1. ENi CrFe-3 elektrodunun kaynak metalinin 1s11 uzama katsayist 2,25 Cr- Mo ferritik
celiginkine yakindir. Boylece alterne sicaklik de§ismesinde uzama farklarindan hasil olan baslica

gerilmeler evveld paslanmaz celik boru ile kaynak metali arasinda, yani birlesmenin daha
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kuvvetli ara ylizeyinde meydana gelir; boylece daha zayif ara yiizeyi olan ferritik ¢elik boru ile
kaynak metali aras1 kurtulmus oluyor. Halbuki austenitik paslanmaz celik elektrod kullanilmig
olsa idi uzama gerilmeleri burada tesekkiil edecekti.

2. Ferritik celik i¢inde karbon kaybi nikel alasimli celik elektrodla, paslanmaz c¢elik
elektrodun kullanilmasi haline nazaran daha azdir. Bu itibarla ferritik celigin 1sidan etkilenmis
bolgesi isbu karbon kaybi sebebiyle zayiflamamaistir.

3. Nikel alasiml elektrodun miitkemmel kaynak ozellikleri sayesinde saglam, gdzeneksiz
ve kaynak metali catlamasi1 arzetmeyen dikisi elde edilmistir.

Kaynak, doner tabla iizerinde yatay olarak 22 pasoda uygulanmis. Sadece ferritik alcak
alasimli celik boruya tatbik edilmis 6n 1sitma ile pasolar arasi sicaklik 275°C'ta tutulmus,
kaynaktan sonra 1 saat siireyle 725°C'ta endiiksiyonla 1sitma ve 150°C'a kadar sakin havada
sogutma yapilmustir.

Dogru akim, elektrod ( + ) kutupta olmak iizere puntalama ve l.ci paso 60 A, 21 V; 2.ci ve
3.cii pasolar 90 A, 23 V; 4.cii ila 22.Cl pasolar 120 A, 24 V ile kaynak edilmis. ilk ii¢ paso 0 4,0
elektrodla cekilmis. Parcalar 15 cm ara ile evvela puntalanmistir.

ENiCrFe-3 elektrodu ile yapilan kaynaklar ASME Kazan ve Basinghh Kaplar
Yonetmeligi'nin IX. kismina gore egme ve cekme deneylerinden gecmis, ayrica goz, penetrant,
radyografik ve metallografik muayenelere tabi tutulmustur. Oda sicakligi ve yiiksek sicaklikta
yapilan genislemesine ¢cekme deneylerinde vaki kirilmalar 1sidan etkilenmis bolgelerin uzaginda,
ana metalde olmustur. Kaynak,alterne sicaklik degismelerinde, 347 paslanmaz celik elektrodlarla

yapilanlara nazaran ¢atlamaya cok daha iistiin mukavemet arzetmistir.

II — Catlamay1 ©Onlemek iizere tek pasolu kaynaktan ¢ok pasolu kaynaga gecis. 20 mm
kalinlikta 5145 c¢eliginden U profillerinden olusan bir agir yiikk kamyonu sasisinin koselerine 16
mm kalinlikta 1018 ¢eliginden takviye plakalar1 kaynak edilmis (sek. 140).

0 5 mm E 7018 elektrodla 6n 1sitmasiz tek pasolu kaynak uygulandiginda, kaynaklarin en
az yarisi catlamis. Catlamalar ¢ogu zaman kaynak daha sogumadan vaki olmus. Hadisenin
nedenleri soyle tespit edilmis:

1. Kaynak metalinin kii¢iik hacmi ve hizli 1s1 dagilmas1 ve soguma sebebiyle cekme
gerilmelert;

2. birlesmenin kokiinde niifuziyet noksant;

3. sasi ve kaynak sirasinda tespit tertibatinin yiiksek rijitligi;

4. 5145 celigi ana metalden karbon gecmesi sebebiyle kaynak metalinde 50 Rc'yi asan bir
sertligin hasil olmasi.

Rijitlik ve karbon intikalinin Oniine ge¢mek miimkiin olmayip parcanin boyutlari
dolayisiyla on 1sitma da pratik olmamaktadir. Uflecle 6n 1sitana tek pasolu kaynaklarda
catlamay1 onlemisse de islem cok yavas ve zor olmaktaydi.

Problem soyle halledilmis:

1. Her kaynak ii¢ pasoda yapilmis, boylece kaynak hizlandirilmis, 1s1 giris ve dagilma
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oram azalmais;

2. Birinci paso i¢cin 0 5 mm yerine 0 4 mm elektrod kullanilarak tam niifuziyet elde
edilmis.

Puntalama geregini ortadan kaldirmak i¢in bir tespit tertibati kullanilmis ve kaynaklar
yatay pozisyonda yapilmistir. Her iic paso da hizli c¢ekildiginden arada dikisler hissedilir
derecede sogumamis.

Boylece ¢ok pasolu kaynak, dikisin ve 1sidan etkilenmis bolgenin siinekligini artirmis ve
sertligi de 30 ila 35 Rc'ye diistirmiistiir.

Kaynakli konstriiksiyonlarda yorulma catlaklarinin oniine gecmek icin bazen sistemin

rijitligini azaltmak iizere proje iizerinde degisiklik de yapilir.

1018 ¢eligine kaynak edilmis 5145 celigi:
disik karbonlu ¢elik dolgu metali (E 7018 elektrodu)
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