XIII — KARBONLU CELIKLERIN KAYNAGI

Uluslararas1 Kaynak Enstitiisii (IIS/ITW), konstriiksiyon celiklerinin ark kaynagi ile
birlestirilebilmelerinin saglanabilmesi icin bu celiklerin haiz olmalarinin gerekli bulundugu
asgarl kosullar1 tanmimlayan tavsiyelerini (Recommendations) yayinlamistir. Bunlar, kaynakli
birlesmelerde yeterli bir kalite elde etmek icin bilesim ve sa¢ kalinliklar1 bakimindan getirilmesi
miimkiin sinirlamalardan bahsetmektedir.

Tavsiyeler dort tip kaynaklanabilir karbonlu celik nazari itibara almistir. Tablodaki biitiin
degerler azami degerlerdir.

A B C D
C 0,25 0,20 0,20 0,20
Mn — 1,5 1,5 1,5
Si — 0,6 0,6 0,6
S 0,06 0,05 0,05 0,05
0,08 0,06 0,06 0,05

A tipi ¢elik 6nemli olmayan ve ¢ok hafif zorlamalara maruz konstriiksiyonlarda kullanilir.
B tipi ¢elik normal zorlamalar icindir. Zorlama dendiginde distan konstriikksiyon gelen
kuvvetlerle bakiye kaynak gerilmelerinin toplami anlasilmalidir. C tipi, 1slah edilmis kalitede,
centige dayanikli ¢elikler olup gevrek kirilma tehlikesinin 6nemli oldugu konstriiksiyonlarda
kullanilir. Gevrek kirilmaya maruz konstriiksiyonlar, sekilleri, imal ve kullanma kosullar
itibariyle yiiksek bir rijitlik ve devamliligin bozulmasi ihtimallerini arzeden konstriiksiyonlar
olup bu rijitlik ve devamliligin bozulmasi, calisma sicakliklarinda gevrek kirilmalar hasil
edebilir. D tipi ise yiiksek kaliteli, ¢centige dayanikli ve gevrek kirilma tehlikesinden 6zellikle
korkuldugu konstriiksiyonlarda kullanilacak celiktir.

Diger taraftan 6zel 6nlem almadan kaynak edilebilecek kalinliklarin sinirlar1 da, sadece

konuya isaret mahiyetinde olmak iizere, tavsiyelerde verilmistir.

Celik Cinsleri Kopma Mukavemeti | Sinir Kalinliklari (mm)
(kg/mmz)
37 37 1la 44 -
42 42 » 50 40 ila 60
50 50 » 60 30 » 50
52 52 » 60 30 » 40
56 56 » 65 30 » 40
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Bu sinirlarin 6tesinde 6zel onlemler gerekir :

- Kaynak edilmis tiim konstriiksiyonun soguma hizinin yavaslatilmast,

- bakiye kaynak gerilmelerinin sinirlandirilmast,

- catlaklarin ilerlemesinin siirlandirilmasi.

Bu sonuglan elde edebilmek igin pratik care olarak da on 1sitma, biiyiik capli elektrod

kullanilmasi, kaynak sirasi v.s. zikredilebilir.

Teklif edilen 6n 1sitma sicakliklar1 da sunlardir :

St50veS52 .,

100 114 200°C
....... 200 » 350°C

(Bu sicakliklarin pratik olarak tayini icin OERLIKON yayinlarindan ARK KAYNAGI EL

KITABI'nin son kismina bakiniz).

Karbon oranina gore de asagidaki 6n 1sitma sicakliklar1 uygulanir :

Karbon % | Orta boy parcalar | Kalin pargalar
0,3 80°C 120°C
0,4 110°C 150°C
0,5 200°C 300°C
0,6 330°C 380°C

0,25 ila 0,60 karbonlu alagimsiz celiklerin kaynaginda karsilasilan giicliiklerin iistesinden

gelecek careler soylece Ozetlenir :

1) Yigilan kaynak metalinde catlama :

a) Rijid ve tespit edilmis birlesmelerden, 6zellikle 20 mm'den kalin saglarda, a¢inilacak;

b) kaynak agzinin yiizleri ¢ok muntazam olacak;

c) diisiikk hidrojenli bazik veya paslanmaz 25/10, 25/20, 20/10/3 austenitik elektrod

kullanilacak;

d) niifuziyet sinirlandirilacak;

e) soguma hizi ayarlanacak (gereginde, dikis ilerledikce parca kiil ile ortiilecek);

f) kaynaktan sonra bir menevis islemi uygulanacak.

2) Kaynak dikisinde gozenekler :

a) niifuziyet sinirlandirilacak;

b) sivi kaynak banyosu ¢alkalanacak.

3) Ana metalin 1s1 gegis bolgesinde asir sertlik :
a) On1sitma uygulanacak;

b) termik enerji girisi ayarlanacak.

4) Ana metalin asir1 derecede yumusamast:

a) kiiciik caph elektrodlarla hizli kaynak;

b) 0n1sitmadan vaz gegcilecek;
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c) kaynaktan Once tav ve kaynaktan sonra 1s1l islem uygulanacak.

Kaynak dikisinin santimetresi basina enerji girisi, ark uzunlugu ve dolayisiyle ark gerilimi
normal varsayildiginda, akim siddetinin ve ilerleme hizinin bir fonksiyonudur. Bu hiz sabit
olacak olup genis Olgiide kaynakcinin maharetine baghdir. Genellikle 6n denemeler tavsiye
edilir.

Ana metal ne kadar soguk (veya on 1sitma ne kadar mevzii), kalinlig1 ne kadar fazla, ciiruf
ne kadar az ve termik enerji girisi ne kadar yiiksek olursa soguma hizi o kadar yiiksek olur. Onu
azaltmak icin onu sartlandiran faktorler iizerine etki yapmak gerektir. Ornegin % 0,40 karbonlu
ve 20 mm. kalinlikta bir celik ilizerinde kaynak, yaklasik olarak 3 saatte cevre sicakligina
inmelidir.

Cok pasolu kaynaklarda, biiyiik hacimli dikislerden daha ¢abuk soguyan dar dikislerden
kaciilacaktir.

Elektrod se¢ciminde asagidaki hususlari belirtmekte fayda vardir :

a) Elektrodlarin, 6zellikle bazik elektrodlann 6nceden kurutulmasi daima Onerilir.

b) % 0,25'ten yukar1 karbonlu celiklerde rutil elektrodlarin kullanilmasi, karbon orani ve
kalinliga bagl olarak sinirlamalara tabidir. % 0,35'den yukar: karbon ve 15 mm'den
fazla kalinliklarda rutil elektrodlar kullanilmayacaktir. Keza hidrojen ¢ikaran Seliilozik
ve asit elektrodlar da c¢atlaklarin nedenini olustururlar. % 0,50 ve daha yukar1 karbonlu
celiklerin kaynaginda diisiik hidrojenli elektrod kullanilmasi pratik olarak zorunludur.

c) 25/10, 25/20 ve 20/10/3 tipinde paslanmaz austenitik elektrod kullanmakla iyi sonu¢
elde edilir.

d) Ayni bir elektrod tipinde, yiiksek akim siddeti ile kullanilacak biiyiik ¢capli bir elektrodla

calisma, ortaya konan daha 6nemi enerji dolayisiyle kaynaklanabilirlige elverislidir.
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