XXVIII — DOKME DEMIRIN KAYNAGI

1. Soguk kaynak

Kaynak sirasinda dokme parca imkan oldugu kadar soguk kalacaktir. Uzama kabiliyeti
yiikksek kaynak ilave malzemesi (Nikel, Monel-Nikel-Bakir- ya da Nikel-Demir) ile ve sadece
kisa (en ¢ok 3 cm'lik) pasolarla kaynak edilip derhal cekiclenecektir. Cekicleme, biiziilme
gerilmelerine karsi koyar. Kaynak yerinin ¢evresi 70°C'dan fazla 1sinmayacak, dikisler, bir
bu taraftan, bir obiir taraftan olmak iizere degisik yerlerden cekilecektir. Ozetle:

a) Miimkiin oldugu kadar ince (2.5 ila 3.25 mm capta) elektrod ve miimkiin oldugu kadar
diisiik akim siddeti kullanilacak ve ark kisa tutulacaktir. Hi¢bir zaman yazili olan
amperajin azamisi gecilmeyecektir.

b) Dikis uzunluklar1 elektrod ¢apinin 4-5 katinda sinirlanacaktir.

¢) Dogru akim ve ( + ) kutupta kaynak etmek tercih edilecektir.

d) Isinin yerel olarak yogunlagmasini 6nlemek iizere arada bir durulacaktir.

e) Her dikis derhal ¢ekiclenecek, bu ¢ekicleme dikisin en sicak yerinden baslayip geriye
dogru olacaktir.

f) Birbiri iistiindeki tabaka dikis yonleri 90°caprazlanarak (sek. 352) soguma biiziilmesi
catlaklar1 azaltilacaktir.

Uzunlomasino Genislemesine
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Sek. 352 — Solda: gekiglemenin etkisi.
Sagda: Birbiri iistline pasolarla birkag tabaka halinde tertip.

g) Zamaninda durmalar yaparak kaynak edilen parcanin sicakligi 70°C'in {istiine
cikartilmayacaktir.

h) Parca, kaynaktan sonra, hava akimi olmayan bir yerde, hatta miimkiinse, kuru ve
sicak kum y1gim1 altinda sogumaya terk edilmelidir.

2. Yan sicak kaynak

Biitiin parca yaklasik 200-300°C'a 1sitilacak. Gecis bolgesinin sertlesmesi ve biiziilme
gerilmeleri boylece azaltilmis olacaktir. Burada da nikel veya nikel alagimlar1 kaynak ilave
malzemesi olarak kullanilacaktir. Biitiin bir elektrod bir seferde yakilabilir ama burada da
dikis cekiclenecektir.
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3. Sicak kaynak

Biitiin parca 600°C'in {iistiinde bir sicakliga 1sitilacak ve ana metalle es bir kaynak
metaliyle kaynak edilecektir.

Dokme demir kaynagina (konstriiksiyon, tamir) biiyiik 6zen gosterilmesi gerekir. Burada
deneyim ve hassasiyet, iyl sonu¢ almak icin gereklidir. Bu nedenle asagida verecegimiz
ayrintili verilere uyulmasi, basarinin baslica kosullar1 olmaktadir. Kir dokme demirler, kiiresel
grafitli dokme demirler ve cesitli temper dokiimlerinin her biri kaynakta 6zel bir islemi

gerektirir.
Zor kaynak edilebilen dokme demirler

Dis etkilerle (isletme kosullar1) bazi dokme demir pargalar doku degismelerine ugrayip
bozulmus olabilirler. Uzun siire kizgin buhara maruz kalmis dokme demir vanalar bu
durumdadir. Dokme demir gevrek ve asirt derecede kirllgan olmustur. Sogumadan sonra
yumusama olacakken vanalar sismis duruma gelmislerdir. Hacim biiylimesi geri doniislii
olmayip kizgin buharda % 7'ye varir. Ayrica doku bosluklarina gazlar niifuz etmistir ve bu
bosluklar mukavemet azalmasina yol agmistir.

Bu dokme demirin kaynaginda basarili olmak olanak disidir. Izgara cubuklari, kiilhan ve
kazan plakalar1 gibi uzun siire yiiksek sicaklikta kalmis ve atese dogruca maruz birakilmis
parcalarda karbon ve silisyum oksijen tarafindan yakilarak yok edilmistir; ergime cok
giiclesir.

Kum i¢ceren dokme demirin kaynak kabiliyeti azdir.

Birlesme yerlerinin hazirlanmast

Daha sonra, her ¢ubuk ve elektrod icin ayrintilar1 verilecek olan hazirlik calismalarinin
disinda asagidaki genel kaidelere mutlaka uyulacaktir.

Yiiksek fosfor ve kiikiirt oranlar1 kir dokme demirlerin kirilganligini ve catlama
ihtimallerini artirir. Yag veya gres emmis dokme demir kaynaktan 6nce
birka¢ saat 250°C'da 1sitilarak ve hatta, baz1 durumlarda elektrik arkinin yiiksek sicakligina
maruz birakilarak yag veya gresten temizlenmelidir. Bunun icin kaynak edilecek bolgeye once
bir rutil elektrodla bir dolgu tabakas1 ¢ekilir, sonra bu tabaka temizlenir.

Soguma sirasinda dokusu oksitlenmis olan ve elektrod metalinin ana metala iyice
yapismasini onleyen dokiim kabugu, kaynaktan 6nce, kaynak yerinin iki tarafindan en az onar
milimetre genislik ve 1 mm derinlikte olmak iizere taslanarak temizlenecektir.

Sivrilikler mutlaka ege ile kirilacaktir, zira bu ince sivri kistmlar kaynak sirasinda yanar
ve oksit seklinde dikise karisabilir.

On i1sitma

Yukarda sozii edilen yart sicak ve sicak kaynaklar'da bu 6n 1sitma, yavas olmakla birlikte
biiyiik parcalarda bile nadiren oniki saatten fazla siirer. Cevre sicakligina kadar soguma
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bunun iki ila {ic kat1 kadar siireyi gerektirir. Kaynak ocakta yapilmamissa parca kum veya

kiille 1yice Ortiilerek sogutulacaktir.

Kaginilmas1 gereken 6n 1sitma hatalar1 da sunlardir:

1— Oksi-asetilen iifleci ile 1sitma yapilmada kii¢iik iifle¢ kullanilmasi. Bu durumda 1s1

yeterince muntazam dagitilamaz.

2— Oksi-asetilen iifleci ile 1sitmada parcanin ates tuglasi iizerine degil de bir iletken mesnet

(mengene, Ors, pleyt vb.) iizerine oturtulmas: halinde, parca verilen 1sinin biiyiik
kismini hizla kaybeder.

3— Parcanin iyi desteklenmemis veya mesnedine iyi oturmamis olmasi halinde, 6n 1sitma

sirasinda carpilma ve sekil degistirme tehlikesi belirebilir.

4— Gaz veya mazotla 1sitmada ¢ogu zaman ¢ok hizli alev olur, 1sinin ¢ok cabuk yiikselmesi

parca i¢inde gerilmeler hasil eder.

5— Parcanin soguk ocak i¢ine konularak ocagin tutusturulmasi (gaz veya mazot verilmesi,

1.

elektrik akiminin baglanmasi) halinde parcanin homojen sekilde 1sinmasi1 saglanmayabilir.

Bunun i¢in par¢a dnceden istenilen sicakliga getirilmis ocak icine konulacaktir.
Uygulamada sirasiyla yapilmasi zorunlu islemler

Ana metal her tiirlii yag, gres, pas, boya, tebesir ya da miirekkep izlerinden 6zenle

temizlenecek.

a.Yaglar ve gres benzin, trikloretilen, sodali su vb. ile temizlenir. Soda kullanilmasi
halinde bu da, sonradan adi su ile yikanarak yok edilecektir.

b. Acilmis olan kaynak agzinin iki yani, yukarda soylendigi gibi en az 10 mm genislik ve 1
mm derinlikte taslanarak pas (oksit)ten temizlenecektir (beyazlatilacaktir) (kaynak agzi,
2. maddede yazili deliklerin delinmesinden sonra agilacaktir).

Catlagin vardigr en son nokta kesinlikle saptanacaktir. Bunun icin catlak bdolgesine

pamukla tentiirdiyot (piyasada ayrica bunun icin 6zel boya-penetrantlar vardir) siiriiliir ve

biraz beklenir. Tentiirdiyot ylizeyden ucar ama catlagi en ince yerine kadar boyar. Bundan

sonda bilyiitecle ¢atlagin son ucu saptanir ve buraya nokta vurulur; vurulan bu noktaya @3-
4 mm'lik matkap salinir. Boylece merkezi ¢atlagin son ucu olan bir delik delinmis olur ki,
kaynak sirasinda catlagin ilerlemesini onler. Aksi halde bu ilerleme 6nlenemez. Catlagi
kaynaktan once puntalamanin hicbir yarar1 yoktur.

Kesitin kalinligina gore kaynak agzi acilacak. Bu agiz, kesit kalinligina gore 80-90°'lik V
ya da X agz1 (tercihen U veya cift U) seklinde olup dipte 2 mm.'lik bir aralik birakilacak.
Kaynak agizlarimin iki yani beyazlatilip koseler kirilacak. Bu konu biitiin 6nemini
korumaktadir. Kaynak agzinin yeterince acilmamis olmasi halinde (sek. 353A) hem
kaynak sirasinda catlagin agilmasi olasilig1 artar, hem de kesitte yeterince mukavemet
saglanmamis olur ki bu da, kisa siire sonra artik tamir kabul etmeyecek bir yeni catlamaya

goturir.
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L min. 10 mm

Sek. 353 B.

4. Kaynakta elektrod asagi yukar1 dik ve ark kisa tutulacak (yaklasik elektrod c¢ekirdek capi
uzunlugunda). Bir seferde sadece 1 ila 3 cm uzunlukta dikis ¢ekilecek ve derhal cekiglenip
fircalanacak. Cekiclemeye dikisin bittigi noktadan (yani en sicak noktadan) baslanip geriye
dogru gelinecek.

5. Kaynak islemi kesilecek ve elin rahat¢a degebilecegi kadar sogumaya terk edilecek (bu
arada kaynakc¢iya baska bir isin hazirlanmasi Onerilir zira sabredememesi halinde sonucun
cok olumsuz olacagi kesindir).

6. Parca, elin rahatca degecegi kadar soguyunca miiteakip 1-3 cm'lik dikis c¢ekilecek. Hicbir
zaman uctan baglanmayip daima icerden baglanacak ve geriye dogru, yani catlagin sonuna
dogru gidilecek (sek. 354 ve 355); catlak puntalanmayacak.
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L ampee’ Kuvvetli
punta

Sek. 355.

7. Catlagin par¢anin kenarina varmasi halinde (sek. 355) bu disar1 varan nokta her seyden once
kuvvetli bir punta ile tutturulacak, sonra kaynak ona dogru yiiriitiilecek.

Kaynak sirasinda bu punta atacak olursa her is birakilip eski punta artiklar1 (keski ya da tasla)
yok edilip yeniden kuvvetli bir punta teskil edilecek. Hicbir zaman bu kenar acikken kaynaga
devam edilmeyecek. Aksi halde parcanin sekil bozulmasi kaginilmaz olur.

8. Bir sonraki 1-3 cm'lik dikise baslamadan once, bir 6nceki dikigin bitim ucunun kabugu tas ya
da keski ile alinacak (bdylece sonraki dikis bunun iistiine geldiginde arada herhangi bir oksit
tabakasi kalmamis olacaktir). 1-3 cm'lik dikis cekme islemi bittiginde, sert noktalarin
olusmasini1 onlemek iizere ark yavasca (krater doldurularak) geriye ¢ekilecektir.

9. Kaynak agzinin (ya da agik bir yarigin) dibine ilk (kok paso) tabaka (yine 1-3 cm'lik dikisler
halinde), miimkiin oldugu kadar cabuk (ama yukaridaki hususlara uyularak) ve muntazaman
bir hareketle cekilecektir. Daha sonraki tabakalarin dikisleri daha genis olabilirse de bu
genislik elektrod cekirdek capinin 3 katin1 asmayacaktir. Elektrod biiylik dikkatle idare
edilecektir. Arkin, kaynak agzinin yaninda, metal birakmadan kisa bir siire yanmasi bile
dokme demirin orada sertlesmesini sonug¢landirabilir. Ark, kaynak agzi i¢inde veya disinda
degil, dogruca bir dnceki paso iizerinde tutusturulacaktir.

Ince cidarlarin kaynaginda, kalinligin % 50'si kadar derinlikte kaynak agz1 acilacak, yine
birbirini yukarda anlatildigi gibi izleyen dikis parcalar1 halinde bir tabakada agiz
doldurulacaktir.

Parcanin biiyiik, catlagin da uzun (6rnegin 50 cm ve daha biiyiik) olmasi, yani bir ucta
yapilan kaynagin obiir uca bir 1s1l etkisi olmamasi halinde, vakit kazanmak i¢in sek. 356'da
gosterildigi gibi, bir bir ugtan, bir obiir uctan olmak {iizere, yine kisa pasolar halinde, kaynak
yapilabilir. Ancak, 6rnegin (3) pasosuna baslamak icin (1) pasosunun el dayanacak kadar so-
gumus olmasi beklenecektir. Ayrica iki taraftaki pasolar dikisin ortasina yaklasinca, iki ugtan
kaynak durdurulup sek. 354'deki gibi tek tarafli calismaya devam edilecektir.
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Sek. 356.

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989



