XXII — CELIKLERIN KAYNAGINDA PRATIK UYGULAMALAR

A — KARBONLU CELIKLER

KAYNAK YONTEMI

Kaynak agzinin dibinde ilk kok pasolari, soguk metal iizerine yigilan diisiik hacimde
kaynak metali nedeniyle ¢atlamaya en hassas olanlaridir. Bu takdirde kii¢iik pasolardan kacinilir,
ozellikle yatay kaynakta kok pasosu kalin capli elektrodlarla c¢ekilir. Ayrica onemli bir kalori
dagilmasim1 6nlemek {iizere kalin ve devamli 'bir dikis yapilmasi tavsiye edilir. Bu itibarla da
kaymak agzinin dibinde saglar arasinda yeterli bir aralik birakilmasi gerekir. Boylece iyi bir
niifuziyet, 6zellikle yiiksek akim siddeti altinda biiyiik ¢apli elektrodlarla saglanmis olur.

Yine bu yiiksek akim siddetli elektrodlann kullanilmasi i¢in V ve U kaynak agizlarinin
diplerinde veya X agzinin ortasinda bir kok yiiksekliginin (6k¢enin) birakilmasi 6zellikle onerilir
(sek. 119).
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Sek 119 — Kok yliksekligini haiz cesitli kaynak agizlar:

Diger taraftan saclar arasinda 4 veya 5 mm'den fazla bir acikligin kraterde catlamaya yol
actig1 bilinir; bu takdirde ya elektrodla geri gelinerek cep doldurulur veya kaynak, birlesmenin
ucuna eklenmis bir sacin iizerinde bitirilerek krater miimkiin oldugu kadar uzaklastirilir (bu sag
sonradan kesilip atilir).

Biitiin obiir faktorler ayn1 kalmak kaydiyla a¢1 kaynaklar1 catlamaya daha hassastirlar; buna
karsilik dik kaynak, yatay veya dikey diizlem iizerinde yatay kaynaklarda catlamaya daha az
hassastir. Bu takdirde ac1 kaynaklar1 miimkiin oldugu kadar kalin dikisle yapilacaktir.
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SUNEK KAYNAKLAR — KAYNAK AGIZLARININ «YAGLANMASI»

Kaynak kabiliyeti iyi olmayan, yani % 0,25 ile 0,40 arasinda karbonlu ¢eliklerde, kaynak
sertliginin ve cekme mukavemetinin ana metalinkilerden diisiik olmasinda sakinca bulunmayan
hallerde «yaglama» yOontemi uygulanabilir. Bu yontemde kaynak agzinin yiizleri daha diisiik

karbonlu elektrodlarla, degisme bolgesinin genisligine tekabiil eden bir kalinlikta doldurulur.

T=5_10 mm

o —

Sek. 120 — Kaynak agzinin <yaglanmasiy

Degisme (transformasyon) bolgesinin kalinlig1 genellikle 5 i1a 10 mm'dir (Sek. 120). Ana
metalin kaynak metali i¢inde difiizyonu sonucu kaynak metalinin sertligi elektrod metali ile ana
metalinkinin arasinda olur ve dolayisiyle bu dolgu kismi ana metalden daha siinek olur. Serbest
saclar iizerinde, yani zorlama olmadan uygulanan bu islem sirasinda, catlak meydana gelme-
yecektir; sonra birlesme isbu yumusak celik «yaglama» tabakasi iizerine yiiksek mukavemetli
elektrodlarla gerceklestirilir. Her ne kadar catlamay1 onlemek {izere daha yumusak celikten bir

dolgu tabakas1 meydana gelmisse de birlesmede bir zayiflama bolgesi hasil olmustur.

KAYNAGIN UYGULANMASI

Ortiilii elektrodla ark kaynagi, karbonlu celikleri birlestirmede ¢ok genis olciide kullanilir.
Secilen elektrodun tip ve ¢api celigin bilesimi, kalinligi, agiz hazirligi, kaynak pozisyonu ve elde
bulunan akim membaina gore degisir. Yukarda uzunca izah edildigi gibi al¢ak hidrojenli
elektrodlar genellikle tercih edilir. En ¢ok kullanilanlar E 7015, E 7016, E 7017, E 8016 C1, E
801 C3, E 8018-C1, E 8018-C3, E 10016-D2 ve E 10018-D2 tipleri olup bunlar arasinda E 7018
en fazla sarf edilenidir. Bunlarin cesitli ¢caplarina gore kullanma akim siddetleri asagidaki tabloda
verilmistir. Bu akim siddetlerinin alt sinin dik ve tavan kaynaklari, {ist sinir1 da yatay kaynaklar

icindir. 5 ve 6 mm. ¢apindaki elektrodlar biitiin pozisyonlarda kullanilamaz.

Elektrod | E 7015 | E7018 | E8016-C1 | E8016-C3 | E8018-C3 | E10016-D2
) E 7016 E8018-C1 E10018-D2
2.5 65-110 | 70-100 | 80-120 70-90 70-95 60-100
3.25 | 100-150 | 115-165 | 100-150 | 100-130 | 110-140 85-120
4 140-200 | 150-220 | 150-185 | 130-180 | 130-200 140-190
5 180-225 | 200-275 | 200-250 | 165-230 | 165-290 180-250
6 240-320 | 260-340 | 240-325 | 270-300 | 280-315 -
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E 7015 ve E 7016 elektrodlar: al¢ak hidrojen ve algak karbonlu ¢elik elektrodlardir. E 7015
dogru akimda, elektrod (+) kutupta;. E 7016 da dalgali akim ve dogru akim, elektrod (+) kutupta
kullanilir. Bu elektrodlar, hidrojen girisi nedeniyle dikis alti c¢atlaklarina maruz karbonlu
celiklere uygulanir; bunlarla 6n 1sitmasiz veya, diisiik hidrojenli olmayan elektrodlarla gerekli 6n
1sitma sicakliginin altinda bir sicaklikta on 1sitma ile calisilir. Mamafih E 7015 ve E 7016
elektrodlart 6n 1sitmasiz kullanildiklarinda kaynagin centik darbe mukavemeti, 6n 1sitmali
calismaninkinden az olur. Bu elektrodlar aym1 zamanda yiiksek kiikiirtlii ¢eliklerin (otomat
celikleri) kaynaginda da kullanilir.

E 7015 ve E 7016 elektrodlar ile, ilimli derecede niifuziyetli olan ark miimkiin oldugu
kadar kisa tutulacaktir; clirufun temizlenmesi az zorluk arz eder; dikis sekli hafifce digbiikeydir.

E 7018 elektrodlar1 algak hidrojenli, ortiisii demir tozu igerir algak karbonlu celik
elektrodlar olup dalgali veya dogru akim, elektrod ( + ) kutupta kullanilir. Bu elektrodlar esas
itibariyle E 7016 ile aym kaynak metalini yigarlar. Ortiileri de yine 7016' ninkiler gibi al¢ak
hidrojenli malzemeden olusmus, fakat icerdikleri % 25 ila 40 oranindaki demir tozu E 7018
elektrodlarinin ¢ok daha fazla malzeme yigmalarimi saglar. Bunlarda da 1limhi derecede
niifuziyetli olan ark miimkiin oldugu kadar kisa tutulacaktir; clirufun temizlenmesi az zorluk arz
eder; dikis sekli hafifce digbiikeydir.

E 7018 elektrodu her pozisyonda kullanilabildiginden genis bir uygulama alaninda bu
nedenle tercih edilir.

ALCAK ALASIMLI CELIK ELEKTRODLAR. Uygun tedbirlerle, asagida gorecegimiz
elektrodlar, alcak alasimli celiklerin kaynaginda da kullamilabilirler. Bunlarin mukavemeti
E70xx'in kilerden fazladir.

E 8016-C1 ve E 8018-CI elektrodlar1 algak alasimli, alcak hidrojenli elektrodlar olup
dalgali veya dogru akim, elektrod ( + ) kutupta kullanilir. Yigdiklar kaynak metali yaklasik %
2,5 nikel igerir. Bu elektrodlar alcak sicaklikta ¢entik darbe mukavemeti arandiginda genis
Olciide kullanilir.

95 ila 110°C 6n 1s1itma ve pasolar arasi sicaklik ve 625 °C gerilim giderme tavi uygulanmis

birlesmelerde kaynak metalinin en az asagidaki 6zellikleri arz etmesi gerekir :

Kopma mukavemeti ....................... 56 kg/mm?*
AKIS SINI e 47 kg/mm®
50 mm'de uzama.........ccoocueeerneeennnenn. % 19

-55°C'ta Charpy V centik darbe mukavemeti: 2,77 kgm.

Bu elektrodlarin ¢alisma karakteristikleri E 7016 ninkilerinin aynidir.

E 8016-C3 ve E 8018-C3. E 8016-C3 elektrodlar1 al¢ak alasimli diisiik hidrojenli
elektrodlar olup dalgali ve dogru akim, elektrod ( + ) kutupta kullanilir. Yigdiklar1 kaynak
metalinde yaklasik % 1 nikel bulunur. Bu elektrodlarin ortiileri demir tozu igerirse E 8018-
C3 olarak gosterilirler.

95 ila 125°C on 1sitma ve pasolar arasi sicaklik uygulanmis ve gerilim giderme tavi

yapilmamis haldeki birlesmelerde kaynak metalinin en az asagidaki 6zellikleri arz etmesi gerekir
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Kopma mukavemeti ..........ccc...c..... 56 kg/mm2

PN I3 1111 o 48-56 kg/mm”

50 mm'de uzama ........cccccceeeneenne % 24

-40°C'ta Charpy V centik darbe mukavemeti: 2,77 kgm.

Bu elektrodlarin ¢alisma karakteristikleri sirasiyla E 7016 ve E 7018'inkilerinin aynidir.

E 10016-D2 ve E 10018-D2 elektrodlari al¢ak hidrojenli elektrodlar olup dalgali ve dogru
akim, elektrod ( + ) kutupta kullanilir. Yigilan kaynak metalinde yaklasik % 1,75 manganezle %
0,35 molibden bulunur. Bu elektrodlar ¢ok sertlesebilen yiiksek mukavemetli celiklerin kaynagi
icin meydana getirilmis olmakla birlikte % 0,30 ve daha fazla karbon igeren c¢eliklerin
kaynaginda, dikiste yiiksek mukavemetin arandigi hallerde kullanilirlar.

95 ila 110°C 6n 1s1itma ve pasolar arasi sicaklik ve 625 °C gerilim giderme tavi uygulanmis

birlesmelerde kaynak metalinin en az asagidaki 6zellikleri arz etmesi gerekir :

Kopma mukavemeti ..........cccceeennee. 70 kg/mm2
AKIS SINIaciiiieiieeiee e 61 kg/mm’
50 mm'de uzama.........cccceeeveerieenneenns % 16

-50°C'ta Charpy V c¢entik darbe mukavemeti: 2,77 kgm.

ELEKTRODLARIN RUTUBETININ KONTROLU

Sertlesebilen karbonlu ¢elikler hidrojen iceren elektrodlarla kaynak edildiklerinde dikis alt1
catlaklar1 hasil oldugundan elektrodlann rutubeti uygun depolama ve kullanma ile ¢ok diisiik
seviyede tutulmalidir. Bunun i¢in agsagidaki onlemler alinir :

Algak hidrojenli elektrodlar bir veya iki saatten fazla agik kutularda tutulmayacaktir.
Boylece bir calisma vardiyasinda acgikta kalmis elektrodlar 120 ila 175°C'ta tutulan bir firina
sokulup burada 8 saat siire ile kurutulacaktir.

TOZALTI KAYNAGI, sertlesebilir karbonlu celiklerin birlestirilmesi ve dolgusu icin tam
veya yar1 otomatik olarak kullanilir.

Ortiilii elektrodla kaynakta sozii edilen 6n ve son 1sitma islemleri aym olgiilerde tozalt:
kaynaginda uygulanmaz zira bu sonuncusunda yiiksek 1s1 girisi ve fazla kaynak metali y1gilmasi
olup daha genis alan 1sinir ve, dolayisiyle, soguma hizi daha yavas olur ve sertlesme ihtimali
azalir; ayrica koruyucu toz tabakasi sogumay1 geciktirmeye yardim eder. Bununla beraber bazi
uygulamalarda 6n ve son 1sitma gerekebilir. Bu itibarla her durum ayri ayri1 irdelenmelidir.

Koruyucu toz kuru tutulacak, agizlar ve civarlari birer hidrojen menbai olabilecek rutubet,
yag, gres, boya., pas ve saireden temizlenmis olacaktir. Alcak hidrojen kosullarini saglamak i¢in
yaygin bir usul tozu, kullanmadan 6nce bir kag saat siire ile 120°C'lik bir firinda tutmaktir.

KORUYUCU GAZ METAL -ARK (MIG) KAYNAGI da sertlesebilir karbonlu ¢eliklerin
birlestirilmesinde genis 6lciide kullanilir. Ortiilii elektrodla kaynakta sozii edilen 6n ve son 1sitma
islemleri cogu zaman burada da uygulamirsa da her zaman sekli aym degildir. Ornegin niifuziyet
derinligi 6n 1sitma uygulamasini etkileyebilir ve bu yiizden iki yontem arasinda bir fark olabilir.

Bazi uygulamalarda karbondioksit yerine argon kullanmakla niifuziyet miktar1 ve dolayisiyle on
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1sitma geregi kosullart da degismis olur. Metalin gecis sekli de ayn1 yonde etki yapar: piiskiirme
(yagmur) ile metal gecisi kisa devreli gecise gore cok daha derin bir niifuziyet saglar. MIG
kaynaginin ¢ok degiskenli olmasi sebebiyle her uygulama ayr1 ayri irdelenmelidir.

Koruyucu gazla kaynak dikisine hidrojen girmesi ihtimali ¢ok az olmakla birlikte sair
mutat Onlemler (birlesme civarmin rutubet, yag, gres, pas, boyadan aritilmasi) ihmal
edilmeyecektir. Kaynak telinin yiizeyi de 'bir hidrojen menbai olabilir: kangallar haddeden
cekme yagindan temizlenmemis olabilirler.

TIG kaynagy, karbonlu ¢eliklerin birlestirilmesinde fazlaca kullanilmaz.
B — YUKSEK ALASIMLI CELiKLER

KAYNAK AGIZLARININ HAZIRLANMASI

Yiiksek alasimli ¢eliklerde kaynak agzinin 6zenli sekilde hazirlanmasi kaynagin kalitesinin
on kosuludur.

Sa¢ ne kadar ince olursa puntalamalar da o kadar sik; olur.

Kaynak agizlar1 mekanik veya plazma veya toz kesmesi ile hazirlanir.

Kaynaktan o©nce agizlar ve kenarlart oksit, yag, gres, ve sair pisliklerden iyice
arindirilacaktir.

Kaynak agzinin hazirlanmas1 genis Olciide alasimsiz celiklerinkine uygun olup
(OERLIKON yaymnlarindan «Ark Kaynagi El Kitabi» na bakimiz) asagidaki tablodan da
faydalanilabilir.

Ozellikle ince saglarin kaynaginda giicliikler belirir. Istmin iyi dagilmasi igin bakir
sogutucu destek miimkiin oldugu kadar kullanilmalidir. Saglar iyi tespit edilmelidir. Ince
saclarda 10-20°' lik bir meyil faydali olup diiz dikis verir.

Acisal cekme bakimindan daha uygun oldugundan kalin saglarda miimkiin oldugu kadar
iki taraftan kaynak edilmelidir. V veya X agizlarinin acilar1 en az 60° olacaktir. Bu kaynaklarda
bir kok ytiksekligi birakmakla kaynakta kok pasosunun akip gitme tehlikesi azalir.

Kok pasosu tersten taglanip sonra dolgu pasolarina gecilecektir.

V dikislerinde tersten bir kok pasosu c¢ekilmesinin miimkiin olmadig hallerde kok
yiiksekligi birakilmaz; aksi halde kusursuz kok pasosu elde edilemez.

Kok yiiksekligi veya dudagi haiz veya bunsuz U kaynak agzi1 sadece borularin dairesel ek

kaynaginda kullanilir. Burada kok pasosu miimkiinse TIG kaynagi ile ¢ekilmelidir.

MULAHAZAT

Bir alt bakir sogutucu destegin kullanilmasi faydali olup s < 2,5 mm i¢in elzemdir. Saclara
10-20°'lik bir meyil vermek faydalidir.

Iki tarafli kaynak tercih edilir. ilk pasodan sonra tersten taslanacaktir. Saclara 10 - 20°'lik
bir meyil vermek faydalidir.

Ag1z agis1 asgari 60° olacaktir. Kok pasosu taslanip tersten bir kok pasosu daha gegcmek
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faydalidir. Kok yiiksekligi, tek tarafli kaynakta, tamamen ergitilip atilacaktir.

U agz1 sadece borularda uygulanir. Kok pasosu tercihen TIG kaynagi ile cekilecektir.

Kok yiiksekligi birakilmadan da kaynak edilebilir. Fakat bu takdirde ilk kok pasosu
taslanacaktir.

Elektrot Capt
_ s b c {mm) Punt(_n
Agiz Formu {mm) {mm)} {mm) Kok : Kapak Araligs
Pasosu : Pasosu (mm})
[-Dikisi Tek :
Tarafh :
_ < — — — s 20-40
" 1.2 0.5 — —_ {1522 2040
T —-l 2.3 1-15 — - 2 4060
I-Dikisi _Cift
Tarafl
2.3 1-1.5 — 2.5 25 40-60
" _[%:__) 3.4 12 - 2532 2532 | 60-80
S
V -Dikisi
. A 1 0.5 1,5-2 2,5 60-80
>60 5 1 0.5 2.5 32 60-80
g :;l.g i 25 3,244
" _ 5- 1 2.5432 3.2+
= 10 15-2 | 2'6-32 A 80-150
<) 12 1.5 2,532 -5
U-Dikisi _J0°
6 1.5-2 1 3.2
13 328 5 TG 324 80-150
- ’ l —
[ 12 2-25 1,5 (2-25) 4-5
: 16 2-25 15 4-5
X -Dikist
e N R e
= 5-3, :32-4 -
., ‘ 12 1525 1 25-32 | 32-4 80-150
| 16 15-25 1.5 25-32 L-
e B
KAYNAK KUSURLARI

Gozeneklerin baslica nedenleri rutubetli elektrod, iyi temizlenmemis sa¢ ve elektrodun
fena idaresidir.

Elektrodun kuru olmasina ragmen dikiste gozenek olursa nedeni elektrodun idaresinde
veya akim siddetinin ayarinda aranmalidir. Ark kisa tutulmazsa daima gozenek hasil olur. Kok
pasosunda veya zor pozisyonlardaki kaynaklarda fazla akim siddeti verilirse kaynakci, banyonun
idaresinde zorluk ceker. Bu zaman elektrodu banyodan uzaga ceker hem de kenarimi kaynak
olmamug dikise gotiiriir. Boylece katilasmakta olan kaynak banyosunun koruyucu gaz tabakasi
aralanir ve gozenek hasil olur. Bu itibarla tam akim ayari ile elektrod, kisa arkla birlikte daima
tam kaynak banyosunun {istiinde tutulacaktir.

Arada kaynagin kesilmesi ve yeniden baslamasinda (Ornegin elektrod yemleme)
gozeneklerden kacinmak igin elektrod, tutusturmadan sonra, kaynak yoniiniin aksine dogru
gotiiriilecek ve «ek» yeri bir kez daha ergiltilecektir.
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Kaynagin sonunda elektrod aniden yukar: cekilmeyecektir. Aksi halde gozenek veya catlak
hasil olur. Ti elektrodu ile oldugu gibi bazik elektrodlarla da son krater doldurulacak ve elektrod
dikisin iizerine, geriye dogru gotiiriiliip dikisin kenarindan yukar ¢ekilecektir.

Sair kusurlar alasimsiz celiklerdekilerin aynidir.

TASLAMA, POLISAJ, FIRCALAMA

Tas, polisaj aygitlar1 ve fir¢alarin daha once alasimsiz celiklerde ¢alismamis olmasi
gerekir. Aksi halde alasimsiz ¢eliklerden bu yiiksek alasimli ¢elikler {izerine parcaciklar tasirlar
ve boylece bu noktalarda temas korozyonu hasil olur. Ayn1 nedenle sadece paslanmaz celik telli
fircalar, veya Sisal ya da fiberli fir¢alar kullanilacaktir. Higbir suretle demir igceren taslama ve
polisaj malzemesi yliksek alasimli celiklerle temas, ettirilmeyecektir.

Kaynak dikisinin tamamen saglar seviyesine tesviyesi istendiginde once kaba taneli tas,
sonra zayif baglantili karborondum veya silisyum karbiirii 16-46 No. lu taslar kullanilacaktir.
Sonunda ince taglama gelir. Bunun i¢in yumusak pamuklu bezler veya, arzu edilen parlakliga
gore, 80-210 ya da 180 No. lu karborondumlu kege taglar kullanilir. Her taglama isleminden
sonra tozlar temizlenecek ve her tas degismesinde taslama yonii de degistirilecektir. Yiiksek
korozyon zorlamalarinda taslamadan sonra polisaj da ayrica uygulanacaktir. Bu yiizey ne kadar
parlak olursa, korozyona mukavemeti o kadar fazla olur.

Sinal parlatma, fircalama ile biter. Yiiksek parlaklik arandiginda, 360 veya 400 No. ile
taglasmis yiizeyden hareket edilir. Sonunda krom oksit pasta veya kil ile polisaj yapilir ve tebesir

tozu ile yiizey temizlenir.

KUM PUSKURTME, DEKAPAJ, PASITVASYON

Kaynak dikisinin kum piiskiirtme ile temizlenmesi halinde esastan pasive edilmesi gerekir.
En iyisi pasivasyon sonucu veren bir dekapajdir. Kum piiskiirtmenin hicbir suretle celik tane
icermemesine dikkat edilecektir.

Dekapaj hatalarindan ka¢inmak icin dekapaj eriyikinin dekape edilecek c¢elige uygunlugu
Onemlidir.

Ferritik ve martensitik kromlu celikler austenitik celikler kadar korozyona dayanikli
olmadiklarindan ileri dekapaj yapilabilir. Kromlu celiklerde daha az agresif eriyik kullanilir.
Martensitik sert veya 1slah celikleri dekapaj catlamasina meyilli olup dekapaj siiresi bu nedenle
kisa tutulur.

Dekapajdan Once parcalar itina ile yag ve gresten temizlenmis olmalidir. Bunun icin
trikloretilen veya P3 eriyiki (sud kostik) kullanilabilir. Uygulama bakimindan ya daldirma ya da
siirme usulii mevcut olup biiylik parcalarda genellikle bu ikincisine yer verilir. Bunda bir ahsap
veya paslanmaz celik parga ile takviye edilmis bir tamponla dekapaj eriyiki siiriiliir ve bu islem
zimpara tozu ile ogmak suretiyle veya bir fircalama ile takviye edilir. Daldirilamayan biiyiik

parcalar icin 0zel dekapaj pastalart gelistirilmistir.
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a) Ferritik ve martensitik Cr ¢elikleri i¢in dekapaj eriyiki:

On dekapaj : 8-10 kisim siilfiirik asit (H,SO,) gerisi 65-70°C'ta su.

Nihai dekapaj : 10 kisim nitrik asit (HNOs3) +1 kisim fliiorhidrik asit (HF), gerisi 20°C'ta su
b) Austenitik Cr-Ni celikleri i¢in dekapaj eriyiki:

50 kisim klorhidrik asit (HCI, 6zgiil agirlik 1,19)

+ 5 kisim nitrik asit (HNOs, 6zgiil agirlik 1,40), gerisi 20°C'ta su.

c) Siirme dekapaj i¢in eriyik:

13 kisim klorhidrik asit (HC1, 6z. ag. 1.19)

+ 5 kisim nitrik asit  (HNOs3, 6z. ag. 1,40)

+ 11 kisim siilfiirik asit (H,SOy, 0zgiil agirlik 1,8)

Dekapajdan sonra parcalar akar suda iyice yikanacak. Bazen parcalarin agir olmalari
nedeniyle bunlar 1yi yikanamaz, iizerlerindeki biitiin asit kalintilar1 temizlenmez. Bu takdirde
sodal1 bir notralize eriyiki tavsiye edilir. Bu eriyik dahi sonunda iyice temizlenmelidir.

Dekapajda celik iist yiizeyinin koruyucu pasivasyon tabakasi kaldirilmis olup havada bu
tabaka yeniden tesekkiil ederse de, ozellikle ferritik kromlu c¢eliklerde bunun hizlandirilmasi
gerekir. Kaide olarak kaynaktan sonra oksijen veren bir eriyik araciligi ile bir PASIVASYON
islemi uygulanacaktir. Pratikte % 15 ila 20 yogunlukta bir nitrik asit (HNOs) eriyiki ile muamele
cok elveriglidir. Bu islemden sonra, havada olusan tabaka gibi tam bir koruyucu tabaka {ist
yiizeyde meydana gelir.

Isleme esnasinda yabanci pas veya demir zerreleri iist yiizeye yerlesmis olabileceginden bu
salt pasivasyon c¢ok gereklidir. Bununla iist yilizey bu zerrelerden temizlenmis olur. Bu

pasivasyonu takiben de parca itina ile suda ¢alkalanacaktir.
C — KROM-NIKELLI AUSTENITIK PASLANMAZ CELIKLER

KAYNAK AGIZLARININ HAZIRLANMASI

Paslanmaz celik, alev icinde ergimez bir krom oksidi filmi tesekkiil ettiginden, karbonlu
celikte oldugu gibi oksijenle kesilemez. Bu itibarla bu ¢eligi kesmek icin baska usullere bag
vurulmasi gerekir: tozla kesme veya plazma huzmesiyle kesme; fakat biitiin hallerde 1s1l kesme,
kesilmis kenarlarin dokusunda degisime meydana getirir. Bu nedenle kesilmis kenarlarin biiyiik
Ozenle taglanmasi onerilir. Keza bu kenarlar, 6zellikle tas bagka metaller iizerinde calismissa,
yabancit madde bulasmasina kars1 dekape edilecektir. Galvanizli saclardan bulasabilecek ¢inko
izleri Ozellikle tehlikelidir. Dekapajda kullanilan metalik fircalar zorunlu olarak paslanmaz
celikten olacaktir.

5 mm'ye kadar ince saglar tercihen mekanik kesme ile hazirlanmalidir.
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Sek. 121, asagidaki tablo ile birlikte, austenitik paslanmaz ¢eligin ortiilii elektrodla kaynag:

icin agiz sekilleri ve kaynak kosullarini verir. (Amerikan uygulamasi).

Ana metal Paso Elektrod Akim Kaynak
kalinlig No.su capi siddeti hiz1
(mm) _ (mm)v (A) (cm/dak.)
KUT ALIN KAYNAGUGI (a)
1.2 1 2 45 38
2 1 2.5 60 30
3 1 3,25 90 23
5 1 4 125 18
6 1 4 125 9
2(b) 5 160 ~
10 1 4 125 6
2 5 160
3(b) 5 160 --
"T" KAYNAGI
1.2 1 2 45 23
2 1 2.5 60 23
3 1 3.25 90 23
5 1 4 125 18
6 1 5 160 14
10 1(c) 5 160 9
2 5 160 --
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BINDIRME KAYNAGI

1.2 1 2 45 33
2 1 2.5 65 33
3 1 3.25 90 33
5 1 4 125 25
6 1 5 160 16
10 1(c) 5 160 11

2 5 160 --

KENAR KAYNAGI
1.2 1 2 45 48
2 1 2.5 60 45
3 1 3.25 90 38
5 1(c) 4 125 30
KOSE KAYNAGI

1.2 I 2 45 48
2 1 2.5 60 38
3 1 3.25 90 33
5 1 4 125 28
6 1 5 160 18
10 1 5 160 9

2 5 160

(a) Dikisin azami taskinlig1 1.5 mm'yi ge¢meyecek alt sogutucu bakir ¢ubukta oyugun genisligi 5 mm,
derinligi 1,5 mm olacaktir.

(b) Hafif salinti.

(c) Cok hafif salint1.

PARCALARIN TESPITI

Miimkiin olan her yerde parcalar, kaynak montajlariyla pozisyonda tutulacaktir. Ozellikle
ince saclarin diiz kenarlar1 bir sikma tertibatiyla tespit edilecektir. Gergekten, kaynaktan sonraki
deformasyonlar, austenitik paslanmaz celiklerin diisiik 1s11 iletkenligi ve cok {istiin uzama
katsayis1 nedeniyle karbonlu celiklerinkilerine kiyasen ¢ok fazla olur. Boylece kaynak edilmis
parcalar tam sogumaya kadar tespit montajinin i¢inde kalacaktir.

Isinin def edilmesini kolaylastiran bakir baralarin birlesmenin iki tarafina tatbik edilmesi
iyi sonu¢ vermektedir. ince saclarda fazla 1sinma veya yanmalardan kaginmak icin yiiksek kay-

nak hizi uygulanir (yukardaki tabloya bakiniz).

PUNTALAMA

Bir montajin kullanilmasinin miimkiin olmadig1 hallerde, puntalama uygulanir. Genellikle
uygulanandan biraz daha sik olacak olan puntalar daima doner firca ile itinali sekilde dekape
edilecek ve hatta genis Ol¢iide taslanacaktir (Punta araliklar icin yiiksek alasimli celiklerdeki

uygulamaya bakiniz).
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UYGULAMA SEKLI

Kaynak banyosunun ¢ok akici olusu nedeniyle yerde kaynak tercih edilir. Bazi1 kusurlarin
baslangicin teskil etmeleri nedeniyle «ark darbeleri» ve ark tutusturma izlerinden mutlak suretle
kaciilacaktir. Tutusturma, elektrodu birlesme cizgisi iizerinde, kaynagin ilerisinde hizla siirtiip
onu aniden yukari ¢cekerek veya pasoya ait olmayan bir sa¢ parcasi tizerinde yapilir.

Ark, siingerlesmeden ve asin piiskiirmelerden kacinmak ve ilave element kayiplarini
sinirlamak i¢in kisa tutulur.

Tek pasolu kaynaklarla cok pasolularin kok pasosunda elektroda salint1 verilmez. Sadece
miiteakip pasolara hafif bir salinti verilir. Kok pasolari, taslama veya keski ile temizlemeden
sonra tersten bir paso ile tamamlanacaktir.

Arkin sondiiriilmesi, kaynak edilmis dikis {izerine gelinerek elektrod banyoya yaklastirilip
aniden uzaklastirilarak yapilir, Boylece nihai krater ve bunun sonucu olan catlama tehlikesi
azalir. Kaynaga devam edildiginde ark bu kraterin arkasinda tutusturulur.

Her pasodan sonra ciiruf itina ile cekiclenip dikis fircalanacaktir.

Austenitik celiklerin kaynaginda, deformasyonlara karsi biitiin énlemler alinacaktir: geri
adim kaynagi; X kaynak agizlarinda bir iistten, bir alttan dikis; nispeten biiylik parcalarda iki
kaynake1 ile caligma v.s.

Birkag dikisin ayn1 yerde kesismesinden kaginilacaktir.

Pasolar arasi sicaklik al¢ak tutulacaktir. Bunun i¢in nispeten ince elektrod segilir.
BITIRME

Tasglama, cogu zaman dikisin goriiniisiinii 1slah etmede, hatta onu ana metalle yiiz yiize
tesviye etmede kullanilir. Bu goriiniis konusu bir yiiz i¢cin 6nemli ise tersten takviye ihmal
edilmemelidir. Kuru taslamanin hasil ettigi 1sinma ve bunun sonucu olan oksitlenmeden
kacinmak i¢in tagslama esnasinda bir polisaj pastast kullanilacaktir.

Bazen, dikisin iki tarafinda meydana c¢ikan krom oksidinin maviye kacan daireleri ile
1sidan hasil olan harelerin dekape edilmesi gerekir. Tamamen yiizeysel olan bu kusurlar ¢cogu
zaman bir abrazifle polisaj yoluyla ifna edilebilir. Cikmayacak olurlarsa bir nitrik asit eriyiki ile

dekape edilebilir.

KAYNAKTAN SONRA ISLEMLER

Bu islemler genellikle gerekli degillerdir. Ancak, bazi hallerde, bunlar nazari itibare
almurlar. Teorik ayrintilarim1 verdigimiz bu islemleri 6zetleyelim:

1. Metalin, korozyona azami mukavemete erismesinin gerektigi haller; bu takdirde asiri
su verme ile (kalinliklara gore degisen, fakat aslinda az olan bir siire 1050-1100°C'a 1s1tip suda
hizli1 sogutma) karbiirlerin tekrar eriyik hale getirilmesi gerekir. Maalesef asir1 su verme yeni
deformasyonlarin, ve bazi hallerde (fena uygulanmis, asin su verme) de, zorlama altinda

korozyon olaylarinin kokenini olusturur. Bunun disinda yeni bir genel dekapaj1 gerektirir.
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2. Pargalarin biiyiik kalinliklarinin, bir sigma faz1 olusmasi suretiyle bir gevreklesme
endisesini yarattig1 haller. Burada da 6nlem, yukardaki gibi bir asir1 su verme olup burada 1sitma
stiresi daha uzundur.

3. Kaynakl konstriiksiyonun ¢esitli aksaminin kalinliklar1 ve 6zellikle tespit derecesinin
onemli bakiye gerilmeler hasil etmesinden korkuldugu haller. Bu takdirde 475-525°C'ta bir geri-
lim giderme islemi uygulanabilirse de bunun etkisi oldukca sinirhidir.

4. Kullanilan metalin Ti ve Nb ile stabilize edilmis bir celik olmasi halinde, 870-900°C'ta
bir stabilizasyon islemi ile bunu takibeden bir tabil sogutma bahis konusu olur. Bakiye
gerilmeleri azaltir (yaklasik % 90 oraninda) ve zorlama altinda korozyona mukavemeti artirir. Bu
gibi hallerde, ferrit oraninin yaklasik % 5'i gegmedigini kontrol etmek faydalidir.
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