KAPLARIN iICTEN KAPLANMASI

Kaplarin korozyona dayanikli malzemelerle icten kaplanmalan genis dl¢iide, dis kabukla i¢
kaplama tabakasi arasinda bir siirekli bagi gerektirmez. Nikel 200, Monel 400, Inconel 600 ve
Incoloy 825, sa¢ ya da band halinde bu kaplamaya (layninge) elverislidirler soyle ki bunlar
kolaylikla sekil alip dis kabugun icine intibak ederler ve gerek kendileri ve gerekse celik
kabuklara kolayca kaynak edilebilirler.

Kaplama (layning) kalinlig1, sadece beklenen korozyon derecesine bagli olmayip ayrica
kaynagin yapilacagi pozisyona gore de saptanir. Cok ince layningler ¢ok hassas uygunlugu

gerektirirler ve bunlarin kaynagi ancak ¢ok usta kaynakgilar tarafindan yapilabilir.

Bu itibarla dik ve tavan kaynaginin gerektigi yerlerde 14 s.w.g. (1.6 mm) den asagi
olmayan, yatay ve yerde yatay kaynaklarin bahis konusu oldugu yerlerde

de 16 s.w.g. (1.2 mm) den asag olmayan layninglerin kullanilmasi onerilir. Ortiilii
elektrodla kaynak yeglenir.

Kaplamalarin ¢ogu bandlarla yapilir, bunlar 3 ila 12 in genisliginde ve kolay islenme ve
ayarlanmaya uygun boyda olurlar.

Icten kaplanacak kap ile layning bandlarinin hazirlanmalari ¢ok onemlidir. Kabugun ic
yiizeyi tamamen kuru ve kir, pas vb. den arindirilmis olacaktir. Yiizeyler kum ya da c¢elik tane
piiskiirtme ile hadde tufallarindan temizlenecek ve bundan sonra da kaynaklarin her iki yaninda 2
ila 3 in'e varan bir genislik taslanacaktir. Layning bandin1 kabuga tespit etmek icin kaynak,
ancak bunlardan sonra yapilacaktir. Kaplama malzemesinin kenarlari, en az 1 in genisliginde
zimpara beziyle, mevcut olabilecek herhangi bir oksit filminden arindirilacaktir. Ve nihayet
bandlar, solvent kullanilarak yagdan temizlenecektir. Ozellikle dar hacimlerde, solvent kullanirken
gerekli onlemlerin alinmasi zorunludur.

Bandlar1 pozisyonda kaynak etmek i¢in ii¢ siire¢ Onerilir.

Siire¢c A-Bidirme birlestirmesi

Birinci band yerlestirilir ve kaba puntalanir veya siirekli kaynakla birlestirilir.

Miiteakip band, birincisine 1/2 ila 1 in kadar binecek sekilde tertiplenir, buna pun-talanir,
puntalar temizlenir ve biitiin kenarlar tamamen kaynak edilir. Bundan sonraki bandlar da aynm
sekilde yerlestirilir.

A 2
Bu, en basit ve en ucuz kaplama siirecidir. Ancak bu yontemin onemli bir sakincasi,

herhangi bir kacak halinde, depo edilmis bulunanin genis bir alana yayilmasina imkan vermesi
ve tamiri daha giiclestirmesidir.
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Siire¢ B-Ug dikis yontemi

Biitiin bandlar, aralarinda, kaplama kalinligina gore 3/8 in veya daha fazla aralik

birakilarak yerlestirilip puntalanir. Sonra her bandin kenar1 kaynak edilir ve bir tigiincii dikis de

Bu yontemde biiyiik miktarda kaynak bahis konusu olur ve kaynak metaline epey demir

aralig1 kapamak iizere cekilir.

karisir. Bu arada kaynak dikisinin hicbir yerde, kaplamadan daha ince olmamasina dikkat
edilecektir. Bu yontemin avantajlari, ayarin kolay olusu ve ayn1 zamanda birden fazla kaynakg¢i

kullanilabilmesindedir.

Siire¢ C-lki dikigli yontem

Birinci band yerine konur ve tamamen kaynak edilir. Ikinci band yerlestirilmeden 6nce tiim
ciiruf ve her tiirlii kabariklik ve piiskiirmeler, kaynagin kenarindan keski ile alinir. Bundan sonra
ikinci band dikisle ag1z agiza getirilir ve aralik kaynakta kapatilir.

Bu yontemin kullanilmasi, iyi sonug¢ alinmasi i¢in yiiksek oOlciide ustaligi gerektirir ama
buna karsilik terk edilen kaynak metalinde demir karigsmasi asgaride olur. Birinci dikis bandlar

kaba baglar, ikincisi, bu demirden yana zengin dikisi kapatir.

DIKEY BINDIRME BiRLESMESI YERDE YATAY TABANIN KABUKLA BiRLESMESI
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Sekil: 17 — Celik kap ve tanklara Monel 400, Nikel 200 ve Inconel 600 kaplamanin kaynagi icin dnerilen

birlestirme tasarimlari.

Layning bandlarinin kaynagi ile ilgili baz1 genel miildhazalar asagida verilmistir.

1-)Ark, demir kapilmasini asgaride tutmak i¢in, bandin iist kenarina yoneltilecektir.

2-)Bir bandin uzun kenar1 kaynak edildiginde ortadan baslanacak ve uca dogru gidilecek.

Ikinci kaynak yine ortadan itibaren aksi yonde ¢ekilecek, boylece bir uzun kenarin kaynagi

bitmis olacak. Bundan sonra ayni sey obiir uzun kenara uygulanacak. Nihayet bandin kisa

kenarlar1 kaynak edilecek. Boylece band kenarlarinin kabin cidarindan kalkma egilimi onlenmis

olur.

Kaynaklar, band kosesinin 6tesine, ikinci kenar iizerine devam ettirilecek. Tam kosede

kesilen bir kaynakta catlaklar meydéana gelebilir.

Tipik birlestirme tasarimlari, Sekil 17'de gosterilmistir.
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Kaplamal: ¢eliklerin kaynagi hususunda daha once yeterli bilgi verilmisti(*).
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