XIV — OZEL KAYNAKLAR UZERINE KISA BILGILER

I— GALVANIZLI SACLARIN KAYNAGI

Celigi korozyondan koruyucu ¢inko tabakasi, saclarda, m” 'ye (iki yiiz) 175 ild 650 gram
arasinda degisir. Cinko 420°C'de ergir ve 907°'de buharlasir. Bu itibarla arkin hareketi kaynak
bolgesinde koruyucu ¢inko tabakasini yok eder. Bindirmeli kose kaynaklarinda ergimis ¢inko
kaynak banyosuna karisabilir. Aksi halde ¢inko buharlagir.

Galvanizli saglar cogu zaman iifle¢ sert lehim kaynagi ile birlestirilir. Burada birlesme
sicakligi 800°C mertebesinde oldugundan ¢inko buharlasmaz. Buna ayrica dekapan da engel
olur. Mamafih ark kaynagi da giin gectikge yaygin hale gelmekte ve bazi 6nlemlerin alinmasi
halinde iy1 sonuglar elde edilmektedir.

Kaynaktan once agizlarin hazirlanmasi, ¢cinko kaynak banyosunun 6niinde buharlastigindan,
ayni nitelikte galvanizsiz saglarinkinden farkli degildir. Kose ve kalin pargalarin kaynaginda
oldugu gibi dikise ¢inko karigsmasi sonucu catlak tehlikesinin olmasi halinde, ve yalniz bu halde,
cinko bir {ifle¢ ile birlesme yerinin birka¢ milimetre sag ve solundan kaldirilir. Eger sa¢ zaten
oksijenle kesilmisse buna da gerek kalmaz.

Elektrod se¢imi énemlidir. Ince 6rtiilii rutil veya rutil - seliiloz tipleri tercih edilmelidir. Cok
pasolu kaynaklar, tek pasolulardan daha az goézeneklidir. Oldukga yiiksek akim siddeti ve
ilerleme hizt uygulanacaktir. Cinko buharinin teneffiis edilmesi kaynakg¢iya zarar
verebileceginden atdlyenin havalandirilmasi ve aspiratorle donatilmasi gerekir. Basingli hava
mevcutsa sek. 200'de goriilen basit emis tertibati yapilabilir.
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Kaynaktan sonda dikis, ¢inkodan yana zengin (% 95) bir boya ile boyanarak veya tabanca
ile ¢inko piiskiirtiilerek korunabilir.
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ALIN BIRLESMELERI

3 mm kalinliga kadar galvanizli sag igin kaynak kosullar: Yukarda sdylendigi gibi akim
siddetleri galvanizsiz saglardaki gibidir. Bununla birlikte niifuziyet azaldigindan tek taraftan
kaynak edilen kiit akim birlesmelerinde, kok araligi 1,5 mm'den 2,5 mm'ye yiikseltilecektir.
Elektroda birlesme c¢izgisi boyunca verilecek hafif bir ileri geri hareket ("kamg¢ilama") kaynagi
kolaylastirir sdyle ki kaynak banyosunun 6niinden ¢inkonun buharlagmasini tesvik eder. Ancak
bu hareket kaynak hizin1 % 10-20 kadar diistiriir.

6 ve 12 mm kalinlikta galvanizli ¢elik i¢in kaynak kosullart

Bu kalinliklarda da alin birlesmelerinin kok pasosu icin galvanizsiz ¢elik kosullar1 gegerli
olup burada da kok araligi, tam niifuziyetin saglanmasi i¢in, artirilmistir. Kok pasosunun daha
sonra temizlenip tersten bir paso ¢ekilmesi halinde buradaki niifuziyet eksikliginin 6nemi azalir.

Galvanizli ¢elik iizerinde dik ve tavan alin birlesmelerinde de 2,5 mm'lik bir kok acikligi,
tam niifuziyetin elde edilmesi i¢in gereklidir. Boylece aralara ciiruf sikismalar1 da Onlenmis
olmaktadir.

T birlesmeleri

Alin kaynaklar1 tekniginin ayni, yani normale gore daha diisiik kaynak hiziyla elektrodun
hafif "kamg¢ilama" hareketi, T birlesmelerine uygulanacaktir. Rutil ve bazik elektrodlarla kose
kaynaklarinda rastlanan en 6nemli kusur yanma ¢entikleridir (sek. 201). Dik kaynaklarda bu
kusur kaynagin her iki yaninda goriiliirse de yatay pozisyonda sadece dikey levhada ortaya ¢ikar.
Yanma ¢entigi daha c¢ok rutil elektrodda, clirufun yavas katilasmasi ve meydana gelen kaynagin
bir i¢blikey profilini haiz olmas1 durumunda ortaya ¢ikar (sek. 201). Oysa ki daha fazla katilagan
bir ciiruf ve daha digbiikey bir profil hasil eden elektrodlar bu kusuru meydana getirmeye daha
az egilimli olurlar (sek. 202).

Sek. 201 — Yatay pozisyonda kaynak edilmis Sek. 202 — Yanda goriilen birlesmede
T birlesmesinin, kaynak kenarinda yanma kullanilanla es elektrodla yapilmg
centigini gosteren makro kesiti. Yavag katilasma T birlesmesinin makrokesiti. Elektrodun
tempolu rutil elektrod geri ve ileri hareketi yanma gentigi olugmasini
{ % 2) (Baskida % 50 kagaltilmigtiir). onlemistir. (x2) (Baskida % 50 kigaltilmustiir).
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Yanma centiginin meydana geldigi kaynak sirasinda kaynakg¢iya kendini belli eder.
Elektrod ¢ok akiskan ciiruf hasil ederse, bir i¢cbiikey kaynak profili ortaya ¢ikar ve akiskan cliruf
elektrodun Oniinden akip kaynagin iginde sikisip kaldigindan, elektrodun ileri hareketini
durdurup yanma centigini doldurmak kolay olmaz. Daha az akiskan bir clirufu haiz rutil
elektrodlar sek. 202'dekine benzer bir kaynak profili meydana getirirler ve herhangi bir yanma
centigini doldurmak i¢in daha kolaylikla hareket ettirilebilirler.

Daldirma galvanizli gelikte ¢inko kaplama kontinii sa¢ kaplamaya gore daha kalin olup
levha kesilmedigi siirece nihayet ucu ¢inkoyla kaplidir. Bu fazla ¢inko dikey pozisyonda zorluk
cikarabilir. Soyle ki ergimis ¢inko kaynak banyosuna akip cilirufun kontroliinii giiglestirme
egiliminde olur. Bunun 6niine miimkiin oldugu kadar kisa ark tutarak gegilebilir.

Galvanizli ¢elik iizerine, asagidan yukar1 dik T birlesmelerinde, bir ikinci paso, galvanizsiz
celiktekinin ayni1 hiziyla ¢ekilebilir. Yukarda sdylendigi gibi yanma ¢entigi dikey pozisyonda
terk edilen kaynagin bir veya iki yaninda vaki olabilir. Bu da, clirufu temizlemek i¢in taslamay1
gerektirir ki ciiruf boylece miiteakip pasolar arasinda sikisip kalmaz.

Yanma ¢entigi agagidaki gibi iki farkli teknikle onlenebilir:

Kok pasosu:

Teknik 1.  Elektrod birlesme ¢izgisine 90°'de tutulup yaklagik 8 mm'lik bir mesafe boyunca

yukari asagi bir kamgilama hareketi yapacaktir.

Teknik 2. Yukardaki yukar1 asag1 hareket kullanilacak ama elektrod birlesme ¢izgisine 70°

yani kaplamasiz ¢eliktekiyle ayni1 meyille tutulacak.

Ikinci paso:

Teknik 1. Uggen hareket kullanilir.

Teknik 2. Kenardan kenara hareket kullanilir.

Galvanizli ¢elik lizerine yatay kose kaynaklarinda demir tozlu rutil veya bazik elektrodlar
memnunluk verici olarak kullanilabilir ve bunlar iyi bir kaynak sekli saglayip bu kaynak yanma
centiksiz olur ve ciirufu kolaylikla temizlenir. Kaplanmamis gelige gore kaynak hizi % 30'a
kadar azalir.

Yukardan asag: dik kaynak elektrodu

Son onbes yilda galvanizli ¢eligi hem alin, hem de T birlestirmesi halinde yerde yatay, diisey
ve yukardan asag1 dik pozisyonlarda kaynak etmek i¢in yiiksek derecede uygun bazik elektrod
(TS 563, E 51 5B 26 [H]; DIN 1913, E 51 54 B10; AVVS/ASME 5.1. E 7018; B.S. 1719, Class
699) gelistirilmistir. Kaynak, mutat bazik ortiilii elektroda gore daha kolay olup diizelmis bir
dikis sekli ve kolay temizlenir ciiruf saglar.

Kaynak hizi, kaplanmamuis ¢eligin hizlarina gore ilk pasoda % 10-23 arasinda azalir: birden
fazla paso ¢ekildiginde kaynagin tiimiinde hiz azalma ortalamasi azalir. Bununla birlikte kaynak
hizlan, asagidan yukar dik kaynaginkilere kiyasla ciddi oranda fazladir.

Yukardan asagi dik alin kaynagi, 50°'lik bir i¢ ag1 veren kenar niifuziyetini haiz olarak,
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kaplanmamis celigin hasil ettigi 60°'lik agiya gore daha kolay olmaktadir. 50°'lik a¢1 kisa ark
tutulmasini ve kdk pasosunun yan cidar ergimesini saglamasini kolaylastirir. Ince akici ciiruf,
yukaridan asag1 dik pozisyon digindaki pozisyonlarda avantajli olup yatay alin birlesmelerinde
clirufun temizlenmesi kolay olur ve bdylece onun araya sikigsma tehlikesi kalmaz.

DEMIRDISI ELEKTRODLAR

Ortiilii aliiminyum ya da kalay bronzu elektrodlar galvanizli celigi kaynak etmede
kullanilabilir ve bunlarin diisiik ergime noktalar1 (1000 ila 1050°C) sayesinde yanan ¢inko
miktar1 asgari olur. Buna ek olarak kaynakta iyi bir korozyona dayanim olup mukavemeti de ana

metalinkine esit olur.
IT1 — INCE SACLARIN KAYNAK EDILMESI

0,8-2 mm arasinda saclara ¢ogu zaman oksi - asetilen kaynag tatbik edilirse de bunlar ark
kaynagi ile de birlestirilebilirler. Bu takdirde calisma hizi, baz1 zorluklara karsin, hayli yiiksek
olur. Cok ince saclarda kivrik agiz (sek. 203), digerlerinde kiit alin (I) kaynag1 uygulanir.

Sek. 203.

Agizlar, uygun tespit tertibati ile, aralarinda aralik kalmayacak sekilde karsi karsiya
getirilecek ve ortadan baglanmak iizere puntalanacaktir; saglarin altina, 1s1y1 kolayca dagitmak ve
cekmeleri Onlemek maksadiyla bakir lamalar tutturulacaktir. Bu sekil ancak seri halde
kaynaklarda ekonomik olur.

Saclan agiz agiza istenildigi gibi getirip tespit eden ¢esitli aparatlar mevcuttur. Akim
siddetinin diislik tutulmasi halinde birlesme iyi olmayabilir; aksi halde de delikler tesekkiil
edebilir. Bu takdirde dikis sogumaya terk edilecek ve kusurlar bundan sonra tamir edilecektir.

2 ila 2,5 mm ¢apinda, orta kalin veya kalin ortiilii elektrodlar kullanilir. Ark miimkiin oldugu
kadar kisa tutulacaktir. Dik kaynaklarda yukardan asagiya dikis tercih edilir.

III — BORULARIN KAYNAK EDILMESI

Genellikle kaynak esnasinda borular1 ¢evirmek miimkiin olmadigindan asagidan yukari veya
yukardan asag1 dik kaynak uygulanir. Asagidan yukar1 kaynakta en c¢ok rutil - asit ve bazik tipte
elektrod kullanilir zira bunlarin "koyu" olan banyosu metalin akmasini 6nler. Agiz hazirlik sekli,
esas itibariyle borularin et kalinligina gore degisir. En ¢ok alin kaynag: (V dikisi halinde 70° ac1)
uygulanir. Kok pasosu i¢in 2,5 veya 3,25 mm ¢apinda elektrod kullanilir. Birlesme yapilmadan
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once her iki borunun i¢ kenarlarinin bir hizada olmalarina, aralarinda ¢ikint1 teskil etmemelerine
dikkat edilir.

Kok pasosunda alttan, A'dan baslanip 6nce B'ye, sonra yine A'dan C'ye gelinir (sek. 204). 3
ve 4 sira nolu dikisler D'ye takriben 25'er mm kala bitirilip en sonunda 5 dikisi kapatilir. ikinci

ve muhtemelen ii¢lincii pasolar ayni siray1 takiben ¢ekilir, ancak 3 ve 4 dikisleri, bir

evvelkilerden yaklasik 10 mm geride bitirilir ve bdylece 5 doldurulur.

Borunun her tarafinda elektrod, dikis iist ylizeyine miimkiin oldugu kadar dik tutulacak, bu
gibi giic pozisyonlarda akim siddetini kaynak esnasinda degistirmek mecburiyetinde
kalinmamasi i¢in salint1 uygulanacaktir. Aksi halde, dik kaynaklarda oldugu gibi, amperaji1 % 15
kadar diistirmek gerekir.

Yukardan asag1 dik kaynakta en ¢ok Seliilozik tipte, 3,25 ve 4 mm capinda elektrodlar
kullanilir. Bu elektrodlar fazlaca duman ve gaz nesrettiklerinden bunlar 6zellikle acik hava
caligmalarina ¢ok uygundur. Ayrica nispeten dar katilagma 1s1 sahasina sahip olmalar itibariyle
de iyi bir kok dikisi teskil etmeleri; bunlart boru kaynaklarina ¢ok uygun kilmaktadir. Boru
kaynaklarinda kok pasosunun kusursuz olmasi, boru ¢aplari itibariyle ¢ogu zaman tersten paso
cekmek imkani bulunmadigindan, ¢ok 6nemlidir. Agiz araligi 1,5 mm mertebesinde olacaktir.
Kaynakge1, kok pasosu i¢in A'dan baslar (sek. 207) dnce bir taraftan (1), sonra diger taraftan
(2)'yi ¢eker, B'de bitirir.

Iki kaynake1 ile calisilmasi halinde (sek. 205) biri AB béliimiinii (1), digeri, A'dan biraz
ilerde C'den baslayarak CB boliimiiniin (2) kdk pasosunu ¢eker, AC en sonda kapatilir.

Sek. 205. Sek. 206. Sek. 207.
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Iki kaynakei ile calismanin bir baska sekli de birinin A'dan baslayip B'ye gelmesi (1),
digerinin C'den baslayip B'ye gelmesi (2) ve sonra AC kismini bitirmesi (3) seklidir (sek. 207).

Zeminin diiz olmamasi1 halinde sek. 208 ve 209'da gosterilen baglanti sekillerinin
kullanilmas: tavsiye edilir. Boylece borular veya herhangi bir bi¢imdeki fitings agiz agiza
getirilmis olur. Sek. 210, 90° sube boru kaynagi i¢in ayni tertibi gosterir. Ve nihayet sek. 211 'de
boru markaj aparati goriiliir.

Sek. 208 Sek. 209,

Sek. 210. Sek. 211.

IV — KALIN SACLARIN KAYNAGI

Kalin saglarin kaynaginda en uygun agiz sekli lale veya c¢ift lale seklidir. Bunun avantaji,
doldurulmasi i¢in daha az miktarda elektroda ihtiyag gostermesi ve daha az agisal ¢ekme arz
etmesidir. Isbu U agzindan tiiremis uygun bir agiz sekli de sek. 212'de gdsterilmistir. Burada 20
ila 70 mm kalinlikta saglarin kaynaginda agiz oOlgilileri verilmistir. Agzin Ust kismi dar
oldugundan gerilim giderme tavi kolaylikla mevzii olarak yapilabilir. Cift tarafli dikis halinde de
agi1z Olgiileri ayni olur, yani érnegin 60 mm'lik bir sacin iki tarafli kaynaginda sek. 212'de 30 mm
kalinlik i¢in gosterilmis ol¢iiler kullanilir.
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V — INCE TANELI IMALAT CELIiKLERININ KAYNAGI

Celikte, alagimlandirma oraninin, yani karbon, krom, nikel vb. elementlerin yiizdelerinin
artirtlmasiyla daha yiiksek mukavemet degerleri elde edilir. Buna karsilik ana metalin kaynak
kabiliyeti, yani ¢atlak arz etmeden kaynak edilebilme kabiliyeti cogu kez azalmaktadir.

Ozel ¢ok hafif alasimlandirma teknigi ve haddelemede kontrollii 1s1 idaresi sayesinde ¢elik
imalcileri ¢ok 1y1 mukavemet niteliklerinin yani sira iyi kaynak kabiliyetini haiz malzeme imalini
basarmiglardir.

Ince taneli imalat celikleri esas itibariyle otomotiv endiistrisi ve ving - gezer koprii imali,
enerji Uretimi ve her giin daha ¢ok, agirliga gore artan dayanim degerlerinin arandig1 mimarlikta
kullanilmaktadir.

Ince taneli imalat celiklerinin 6zel nitelikleri, asagidaki &nlemlerle birlikte kaynakta
irdelenecektir:

Kontrollii 1s1 girdisiyle kaynak
Kaynak akim siddeti (A) x Kaynak gerilimi (V) x 60

KJ/cm akma enerjisi = —
Kaynak hizi (cm/dak) x 1000

Cok fazla bir akma enerjisi ince taneli imalat ¢eliginin dokusuna zarar verip bireysel taneler
irilesir, ¢elik mukavemetten diiser.

Akma enerjisi sunlarla artar :

— Daha yiiksek kaynak akim siddeti

— Daha biiyiik elektrod cap1

— Daha yavas kaynak

— Salintil dikis

— Daha yiiksek 6n 1sitma sicakligi.

Akma enerjisi sunlarla azalir:

— Alcak kaynak akim siddeti

— Kiigiik elektrod ¢ap1

— Hizli kaynak, elektrod basina daha uzun dikis

— Cizgi halinde dikis
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— On 1s1tma sicakligina esit tabakalar aras1 sicaklik.
Kalin kesitler tamamen 6n 1sitmasiz kaynak edilmeyeceklerdir. 100 ila 150°C 6n 1sitma
sicakligl, ince taneli imalat gelikleri i¢in genellikle ¢ok uygundur.

Akma sinir ile ilgili 6nemli bir temel kanun: yeterince yiiksek, miimkiin oldugu kadar alcak.
VI — YUKSEK ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAGI

Krom ile nikel, asitlerin baslicalarina karst korozyon mukavemetini haizdirler. Celikte
bunlardan birinden ya da ikisinden yeterince bulunmasi halinde "Paslanmaz" adi verilmis celik
tiirli elde edilir. Alasim igerigine gore ii¢ grup tefrik edilir :

a) Korozyona dayanikli kromlu ¢elikler

b)Isiya dayanikli kromlu ¢elikler

¢) Krom - nikel ¢elikleri

a) Korozyona dayanikli kromlu celikler

% 13'lin tstiinde krom igerigi ile ¢elik korozyona dayanikli olur; isbu % 13 bir sinir1 ifade
edip bunun tstiinde bir oran, korozyona dayaniklilikta bir artma getirmez. Ancak herhangi bir
nedenle bir krom kaybinin bahis konusu oldugu hallerde, tasarimct % 18 kromlu bir ¢eligi
segecektir.

Mekanik mukavemet degeri, karbon oram ile etkilenir.

Ferritik krom ¢elikleri azami % 0,1 C igerirler. Mukavemet degerleri akma sinir1 i¢in 250 -
300 N/mm?; kopma mukavemeti icin 450 - 650 N/mm?; uzama i¢in de % 20 mertebesindedir.

Genel olarak bu ¢elikler, kaynak kabiliyeti olan celikler olarak siniflandirilmislardir. Ist
etkisiyle ferritik doku kaba tane olusturmaya (>900°C) meyleder. Kaynak dikiginin yanindaki
1sidan etkilenmis bolge (IEB)'de, daima isbu tane biliylimesinden Otiirli tenasite ve uzama
kabiliyetinden kaybetmis bir bolge olusacaktir.

Karbon, kromla tane sinirlarinda krom karbiirii olusturur. Cok sert bir kimyasal bilesik
olarak bu karbiir, kaynakli birlesmenin gevreklesmesine yol agar.

Ferritik krom c¢eliklerinin kaynagu i¢in kaideler

Is1 yonetimi:

On 1s1tma 250 - 300°C

Kaynak tabakalar1 arasi sicaklik 200°C

Az 151 girisi ile kaynak edilecek (kiiciik elektrod ¢api, cizgi dikisi)

ilave kaynak metali:

Esas itibariyle bir bazik elektrod kullanilacaktir. En iyisi bir Ostenitik krom - nikel
elektrodudur. Kaynak malzemesinin tenasitesi (mekanik ozelliklerinin tiimii), kaynak
gerilmelerinin biiylik boliimiinii karsilayip ¢atlama tehlikesini azaltir.

Istisna: Ana metalle ayn1 mukavemet degerini ya da rengi haiz bir dikis istendiginde ayni
tiirden bir elektrodla kaynak edilecektir.

Isil islem:

Maalesef hicbir 1s1l iglem tane bliyiimesini geri dondiiremez.
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700 - 800°C'ta bir gerilim giderme tavlamasi krom karbiiriiniin zararl etkisini azaltip kaynak
gerilmelerinin biiyiik boliimiinii yok eder.

Dikkat:

Ferritik krom ¢eligi sogukta sekillendirilemez. Kaynaktan sonra diizeltmek

i¢in yaklagik 300°C'a 1sitmak gerekir.
Martensitik krom celikleri

% 0,1 ile 0,2 arasinda karbonlu korozyona dayanikli krom c¢elikleri 1slah edilebilir ve doku
olarak martensitiktirler. Islah edilmis halde mukavemet degerleri ferritik celiklerinkinden ¢ok
daha yiiksek olup 550 N/mm?1lik akima siirtyla 900 N/mmz'ye kadar ¢ekme mukavemeti
mutattir.

Uzama azalir; % 14, miimkiin bir rakamdir (6rnegin X15Cr13, tiirbin kepgeleri).

Bu celiklerde tane biiyiimesi olmaz; burada sorun,martensit olugsmasi sonucu sertlesmede
yatar.

Martensitik krom ¢elikleri i¢in kaynak kaideleri

Is1 yonetimi:

On 1s1tma 300 - 350°C

Kaynak tabakalari aras1 sicaklik 300°C

Bu nedenle burada fazla 1siyla kaynak edilecektir. Bu amacla da kaynak sirasinda parga
stirekli olarak 1sitilir.

Isil islem:

Dogruca kaynak sicakliginda, sogutulmadan, parca 700 - 800°C'ta tutulacaktir.

[1ave kaynak metali:

Burada da normal olarak bir bazik, dstenitik elektrod kullanilacaktir.

Mukavemet agisindan es bir kaynak malzemesi istendiginde 1s1 girisi, gevreklesme
tehlikesine karsi, artirilacaktir.

% 0,2'den fazla karbonlu korozyona dayanikli krom ¢eligi kaynaga uygun degildir.
b) Isiya dayanikl krom celikleri

Istya dayanikli krom celiklerinin yukarda sozii edilen korozyona dayanikli ¢eliklerden
baslica farki bunlarin ates ve yanma gazlar karsisindaki stabilitelerindedir.

Atese mukavemet, celikteki Si ve Al oranlarmin yiikseltilmesiyle saglanir. Yanma gazlar
karsisinda celigi stabil kilmak icin de krom icerigi % 30'a kadar ¢ikarilir (Ornegin X10CrA118;
X10CrSi29).

Istya dayanikli krom ¢elikleri icin kaynak kaideleri

Dokunun tiiriine gore yukarda sozii edilen teknikler uygulanacaktir (Ferritik ise 6n 1sitma, az
1s1 girisi. Martensitik ise ¢ok 1s1 girisi). Ayn1 sey kaynak sonrasi 1s1l islem icin da gecerlidir.

Kaynak ilave metali

Nikel, yanma gazlarina karsi mukavemeti ¢ok azalttigindan siinek 18/8 Gstenitik elektrodla
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kaynak edilemez. En azindan kapak tabakasi ana metalle es bir elektrodla ¢ekilecektir. Inox 25/4,

bu tiir ¢eliklerde ¢ok kullanilan bir tiptir. Nikel icerigi belirli bir sakinca dogurmayacak olgiide,

yeterince diisiik olup tenasiteyi 6nemli dl¢iide artirir.

¢) Ostenitik krom - nikel celikleri

Bu celiklerin baslica 6zellikleri kisaca sunlardir:

— Alasim elementleri % 15-30 Cr, % 5-25 Ni ve istenilen 6zel niteliklere gore Mo, Mn, Si,
Cu, N, Nb, Ti, V.
—Is1l islemle herhangi bir mekanik mukavemet artis1 elde edilemez; bununla birlikte

malzeme soguk sekil vermeye kuvvetle kars1 koyar.

— Centik darbe mukavemeti algak sicakliklarda diisme arz etmez.

— Alasimsiz ¢elige gore 151l genlesme % 50 kadar daha fazla olur.

— Yiiksek kopma uzamasi (% 50), goreceli algak akma sinir1 (200 N/mm? mertebesinde).

— Zayif 1s1l iletkenlik (alasimsiz celiklerinkinin % 30'u).

— Ust yiizeydeki oksit kabugu sayesinde korozyona mukavemet.

Is1 girdisiyle iliskili olarak krom - nikel Ostenitik ¢eliklerinin kaynaginda ii¢ sorun ortaya

cikar:

1.

2.

Sicak ¢atlama egilimi

Tam Ostenitik malzemeler 1250°C'in iistiinde sicaklikta sicak ¢atlama

egilimi gosterirler. Bu olumsuz egilim, alasim elementlerinin Gstenit iginde 1yi
eriyememesine atfedilmektedir (6rnegin C = %0,02 icin). Keza malzemenin biiyiik 1s1l
genlesme katsayisi, sogumada kaynak 1sis1 lizerinde rol oynayabilir. Sicak catlak
olugmasi, Ostenitik temel doku i¢inde bir % 4 ila 12'lik ferrit boliimiiyle 6nlenecektir.
Asint korozyon zorlamalarinda bu ferrit boliimii zararli etki yapar. Bu nedenle bazi
normlara gore (0rnegin Basler norm 2) saclar her iki ylizden en az 3 mm derinlikte
ferritsiz elektrodla kaynak edileceklerdir (yani yiizey kapak tabakalari en az 3 mm

derinlikte ferritten arinmis olacak).
Sigma gevreklesmesi

500 ile 900 °C sicaklik alani i¢inde, kromla demir bir sert ve gevrek kimyasal bilesik
meydana getirirler. Bu nedenle bu sicaklik alanindan kaynak ve her ne surette olursa
olsun 1s1l islem sirasinda kagmilacaktir. Sigma gevreklesmesi tehlikesi, kaynak
malzemesinde ferrit oraniyla artar. Yukarda sicak catlak bahsinde % 4 ila 12'lik bir ferrit

boliimii 6nerilmisti. Bu miktar asilmayacaktir.

3. Krom karbiirii olusmasi

Yine ferritik krom g¢elikleri bahsinde soOylendigi gibi krom, karbonla birlesme
egilimindedir; bu egilim gercekten burada 500 ila 850°C alani ic¢inde belirir. Ferritik
celiklerde ana sorun tenasite kaybindan ibarettir. Ostenitik celikler de, karbiir

olusmasiyla gevreklesir ama burada korozyona mukavemet azalmasi agirlikta
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olmaktadir. Krom karbiirii olugsabilmek i¢in bireysel taneler krom ihrag¢ eder, tane i¢inde

bu krom eksilmesi sonucu da bilinen kristaller aras1 korozyon meydana gelir.
Sorunlarin ¢oziimii

1. Kaynak metalinde % 4 ila 12 ferrit veren bir elektrod secilecek. Is parcas1 yapismin hig
ferrite izin vermemesi halinde es bir kaynak malzemesiyle kaynak edilecektir. Asagidaki
onlemler gereklidir:

— bazik elektrod

— ¢izgi (yani salintisiz) dikis teknigi

— alcak tabakalar arasi sicaklik

— ylksek sogutma hizi
2. Dogru kaynak malzemesi se¢imi. Sigma gevreklesmesi bir yandan kaynak metalinde
cok fazla ferrit igeriginden, 6biir yandan da 500 ila 900°C sicaklik alaninda ¢ok uzun siire
kalmaktan meydana gelir. .1, sorunda oldugu gibi az 1s1 girisiyle kaynak edilecek, bununla
birlikte mutlaka bazik elektrod kullanilmayacaktir.
Sigma gevreklesmesi yaklasik 1000°C'ta tavlayip su vermekle yok edilebilir (eritme tavi).
3. Keza zararli krom karbiirliniin etkisi de eritme tavlamasiyla bertaraf edilebilir.
Krom karbiirii olusmasin1 6nlemek {izere iki olanak vardir: Miimkiin oldugu kadar diisiik
karbonlu celik (ELC) kullanmak. Genellikle bu deger % 0,03 C veya daha azidir. Daha
once de sOylendigi gibi Ostenitik doku % 0,02'ye kadar karbon kabul edebilir, bunun belki
onda biri tane sinirinda krom karbiirii olusturmak i¢in kalir. Bu miktar, goreceli olarak kisa
siirede kaynak birlesmesini belirli sekilde zayiflatmaya yeterli degildir. Artik her yerde
stabilizasyon teknigi kullanilmaktadir. Celik yeterli oranda niobium, titanium veya vanad-
yumla alagimlandirilir, boylece de karbon bu metaller© baglanir. Zira bunlar kromdan
fazla karbiir olusturma niteligindedirler (niobium ... karbiirii). Dogal olarak malzemede bir
miktar gevreklesme yine de kalirsa da bazen bu, mekanik mukavemet artis1 a¢isindan arzu
edilir; buna karsilik korozyona mukavemette bir degisiklik olmaz. Bir sakincasi, isbu

stabilizator katkili kaynak dikislerinin yiiksek derecede parlatilamamasidir.
% 4 ila 12 ferritli Cr - Nr gelikleri i¢in kaynak kaideleri
On hazirlik:

— Kaynak agizlar1 yagdan temizlenecek.

— Is parcas1 topraklama kablosu kaynak yerinin yakininda olacak.

— Paslanmaz ~ ¢elikten  takimlar  (krom  ¢eliginden  kaynak¢i  firgasi,  keskisi
ve sair el aletleri) hazir tutulacak, taslama makinesine hi¢ kullanilmamis
tas baglanacak.

— Aralikhi puntalama halinde, puntalar alasimsiz celiklerdekinden daha
biiyiik olacak.

— Elektroda kisa salint1 verilecek.

— Bilyiik distorsiyon dolayisiyla iyi tespit yapilacak.
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— Gereginde 1yi 1s1 dagilmasini saglamak tizere bakir kitlesi kullanilacak.
Is1 yonetimi:

25 mm malzeme kalinligina kadar normal olarak 6n 1sitmaya gerek yoktur. Az 1s1 girisiyle
kaynak (al¢ak akim siddeti, daha yiiksek kaynak hizi, kiigiik elektrod ¢ap1) edilecektir.

Tabakalar arasi sicaklik miimkiin oldugu kadar diisiik tutulacaktir.

Kaynak sonrasi islemler:

Kaynaktan sonra bir 1s1l islem genellikle uygulanmamaktadir. Ozel durumlarda bir eritme
tavlamasi gerekli olabilir.

Cr - Ni celigini korozyondan koruyan ince oksit tabakasi, kaynaktan sonra yeniden
olusturulmalidir (firgalama, gereginde taslama, polisaj, dekupaj, nétralizasyon).

Belli bilesikte bir yiiksek alasimli ¢eligin kaynak malzemesi dokusunun tiirii ve dolayisiyla
kaynak kabiliyeti SCHAEFFLER DIYAGRAMI araciligiyla saptanabilir.

VII — YUKSEK ALASIMLI CELIKLERLE ALASIMSIZ YA DA ALCAK
ALASIMLI CELIiKLERIN KAYNAGI

Kimya tesisleri ve kazan imalinde oldugu gibi teknigin bir¢ok alaninda degisik tiirden
celiklerin birbirlerine kaynak edilmelerine sik rastlanir. Ornegin alasimsiz celikten destek ya da
ayaklar Cr - Ni ¢eliginden kaplara kaynak edilir. Keza haddelemeyle plaka saglar birlestirilir ve
kaynakla degisik bir tabaka olusturulur.

Biitiin bu durumlarda degisik ana metaller saf kaynak ildve malzemesiyle kaynak banyosu
icinde karisir ve bunlarin hepsinden tamamen farkli bir alagim ortaya ¢ikar. Mekanik 6zellikleri
yiiksek, c¢atlamaya hassas olmayan Ostenistik kaynak malzemesi, alagimsiz ana metalle
karistiginda bir gevrek, ¢atlamaya egilimli, martensitik kaynak dikisi dokusu ortaya ¢ikar.

Her seyden once burada Schaeffler diyagrami kullanilir. Her ana metal ¢ifti ve karisma
derecesine gore tehlikesiz bir kaynaga imkan veren bir elektrod secilir. Bu hususta elektrod

imalcileri de yardimci olurlar.
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