XIX — DISTORSIYONLARIN DUZELTILMESI

Kaynaktan ileri gelen distorsiyonlar ya mekanik yollarla, ya 1s1l yollarla, ya da bunlarin her
ikisiyle birlikte diizeltilebilme olanagina sahiptirler.

Mekanik yollar. Daha once, kaynaklarin ¢ekiglenmesinin bakiye gerilmeleri azaltmanin bir
yolu oldugundan s6z etmistik (bkz. s 277).

Distorsiyonlarin azaltilmasi i¢in uygulanan g¢ekiclemeyi ya bir gerilim giderme, ya da
tercihen, bir normalizasyon tavlamasinin takip etmesi 6zellikle tavsiye edilir sdyle ki bu tavlama

— taneleri inceltmekle metalin mekanik niteliklerini, d6gme, ve haddelenme kabiliyetlerini

diizeltir;

— yogurulma gerilmeleriyle i¢ gerilmeleri yok eder;

— su almig bolgeleri yok eder.

Yogurulmaya hassas ¢elikler (%C > 0,30) ve hafif alasimli ¢elikler i¢in normalizasyon
tavlamasi pratik olarak zorunlu goriilmektedir.

Birlesmelerin i¢ gerilmelerinin gevsetilmesine uygulanan ¢eki¢leme sadece bir son 1s1l islem
uygulamasinin olanak dis1 oldugu (biiyiik hacimde pargalar) hallerde kendini icbar eder. ince
saclar tlizerinde cekicleme, elementlerin distorsiyonlarin1 azaltmada etkin sekilde rol oynar.
Biiyiik kitleli parcalarda, kalin saglarda vb. ¢ekilen ¢ok pasolu biiyiik hacimde dikislerin sadece
kok ve son kapak pasolart disinda kalan pasolarin ¢ekiclenebilecegim daha 6nce gormiistiik. Pra-
tik olarak kaynaklarin ¢ekiglenmesi sadece 6 mm'nin altinda kalinlikta dikisler {izerinde faydali
olabilmektedir; bu da, ya catlak doguran bir asin yogurmaya, ya da dikis yiizeyinin pul pul
kalkmasina gotiirecek asiriliktan kagcinmak kosuluyladir. Tim degerini koruyabilmek ig¢in
cekicleme, elastik faz, yani kirmizilar bélgesinin altinda uygulanacak, hicbir zaman faydasiz
olacag1 plastik fazda bu isleme bagvurulmayacakti; zira bu sonuncu halde o, tehlikeli bile
olabilir. Baz1 yiiksek karbonlu, veya krom - molibdenli ¢eliklerde c¢eki¢leme hatta "mavi
gevreklesme" bolgesinin, yani 150°C'lik sicaklik derecesinin altinda, icra edilecektir.

Cekicleme, elle ya da tercihen basingli havali bir ¢ekicle kaynaga muntazam olarak

vurmaktan ibarettir. Havali ¢ekic kullanildiginda toplam 4 kg. agirlikta bir ¢ekic 4 atm.

basingla calistirilacaktir.

Cok onemli bir husus da, c¢ekicin seklinin yuvarlak olmasi ve ¢entik hasil edilebilecek
keskin kdseyi haiz olmamasidir. Yuvarlagin yarigapi, dikis genisliginin yarisindan biiyiik
olacaktir.

Uygulama teknigi, hafif ve kisa darbelerle ¢ekiclemeyi dikisin biitiin boyuna miimkiin olan
hizla dagitmaktan ibarettir; bu arada aletin etkisi hi¢gbir zaman, ylizeyi miiteakip paso sirasinda
zaten ergiyecek olan ara pasolarinin arz edilebilecekleri kabariklik veya karisikliklar {izerinde
yogunlagmayacaktir.

Yumusak ¢elik disindaki ¢eliklerde her ¢ekicleme sirasindan sonra dikis dikkatle muayene
edilip islemin herhangi bir ¢atlak meydana getirmediginden emin olunacaktir.

Ark kaynaginda en uygun cekicleme siiresi 4 mm c¢apinda elektrod basina 16 saniye, 5
mm'lik elektrod basina da 20 saniye olup her elektrodun yakilmasindan sonra g¢ekiglemeye
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gecilmelidir; 15 mm'den az kalinlikta pargalar, bu islem sirasinda, miinasip sekilde
desteklenecektir.

Isil yollar. Buraya kadar anlatildig1 gibi, kaynaktan hasil olan baz1 sekil degistirmelerinin
kokenini, kendini gekme olay1 teskil eder. Iste cekme isitmas: adi verilen ve bu kez lehe calisan
bu ayni olay, bu sekil degistirmelerinin diizeltilmesinde kullanilir.

Bir ¢elik parganin, yerel bir 1sitmanin etkisiyle dnce elastik olarak genlestigini, sonra, bir
siir sicakligr asildiginda, plastik olarak sekil degistirdigini hatirlatalim. "Hamurlasan" metal,
hemen civarindaki soguk bdlgelerin direnmesini yenemez ve yanal olarak genlesir. Soguma
sirasinda, 1sitilmis bolge ceker ve soguk bolgeleri elastik olarak siirtikler.

Cekme 1sitmalart i¢in giiglii takimlara gerek vardir: 3 mm kalinliga kadar saglarda saatte 100
litre, kalin saglarda 3000 litreye kadar asetilen sarf edebilen oksi - asetilen iiflecleri gerekir.

Isitilmig bolgelerin ¢abuk sogutulmasi, istenen etkiyi artirir; bunun i¢in uygun sekilde
yoneltilen basingli hava ya da su piiskiirmesi kullanilir.

Bildigimiz nedenlerden dolay1 paslanmaz celiklerin, kendinden su alan ¢eliklerin, sicakta
gevreklesen celiklerin ve dokme demirlerin bu islemin disinda tutulacaklari dogaldir. Bunun
disinda yukarda sozi edilen su piiskiirtmesi sadece yumusak celiklere uygulanacaktir.

Bir caprasik konstriiksiyonun ugradig distorsiyonlarin diizeltilmesi, bunlarin bir 6n etiidii
ve azalan 6nem sirast ve cinslerine (helozonlasma, kamburlar - siskinlikler, kemerlenme vb.)
gore siniflandirmasindan sonra kademe kademe ele alinir. Bu etiid, isin yapilis sirasin1 ve ortaya
konacak yontemleri saptama olanagini verir.

Helezonlasmanin dogrultulmasi: Sek. 289'da kalin ¢izgilerle gosterilen yerlere 1s1 uygulanir.

Sek. 289.

Sacin ortasinda kambur - siskinligin diizeltilmesi: Ufle¢ kamburun merkezine yoneltilir ve
metal kiraz kirmizisina (800 - 850°C) getirilir. Komsu soguk bdlgeler sa¢ diizleminde
genlesmeyi engeller ve dolayisiyla sogumada 1sitilmis bolgenin ¢ekmesi sonucu bir kisalma vaki
olur ki bu da, kambur yiiksekliginde bir azalmaya gotiiriir. Gerektiginde, kamburun tamamen
yok olmasina kadar birkag¢ 1sitma - sogutma islemi uygulanir. Kalinlik miisait ise, diizeltme

sicakta agac tokmakla doviilerek de cabuklastirilabilir.
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Kambur yerel olmayip dnemli bir yiizeyi kapliyorsa, 1sitma bunun goriiniirdeki ¢evresinin
icinde bir egri boyunca yapilir.

Bu teknige tikag seklinde 1sitma adi verilir.

Yassi demirlerin diizeltilmesi. Parca kendi diizleminde kemerlenmisse (sek. 290 A), kemerin
iki yaninda bulunan kisimlara bir doniis hareketinin verilmesi uygun olur; bunun i¢in NN'de
azami olup O da sifir olacak bir kendini ¢ekme saglanacaktir. Yani kalinlig1 iginde MOM' {iggen
bolge sitilacaktir. Kemerlesmis bolgenin genisligine gore, dikkatle dagitilmis birkag iicgen
bolge tlizerinde ¢alisilabilecektir; dogrultma isine bir P agirliginin eklenmesi, bu yolda yardimci
olabilir (sek. 290 B).

Lamanin kalinlig1 yoniinde kemerlenmis olmasi halinde, enine 1sitmalarla ve sek. 290°C'de
goriilen siraya gore ¢aligilacaktir. Bu iiggen bolge 1sitmasina is: kamas: adi verilir.

Borularin dogrultulmasi. Ince borular, kemerlerinin tepesinde ya tek bir dar kama, ya da
birka¢ tikac 1sitmasiyla dogrultulur. Borunun kalin olmasi halinde enine dar ve kemerin tiimii
tizerine dagilmis kamalarla ¢aligilir (sek. 290 D).

Kosebentlerin diizeltilmesi. Gerekli 1s1 kamalarinin sekil ve yerleri sek. 290 E - H'da
gosterilmistir.
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Sek. 290

Cesitli profillerin diizeltilmesi. Bunlarda da gerekli 1s1 kamalarinin sekil ve yerleri sek.
291'de gosterilmistir.
Onemli: Profiller birkac diizlemde kemerlenmislerse, en onemli egrilmelerden baslayarak

ayni1 ayr1 ve birbirleri arkasindan yukarda gosterilen islemler uygulanir.
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Sek. 291.
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