ELLE ARK KAYNAGININ YAPILMASI

Kaynakla birlesecek parcalar resimlerine gore hazirlanir, kaynak agizlar1 acilir,
parcalar asagida gorecegimiz pozisyon aparatlart veya herhangi bir montaj sekli ile
tespit edilir ve boylece aralarinda birakilan mesafe en elverisli olarak kabul edilen dlciide
tutulmus olur.

Kullanilacak kaynak makinesine en uygun cins ve ¢apta bir veya birkac¢ tip elektrod daha

evvel secilmistir. Bu se¢im i¢in ana kriterlerin tayini ¢cok énemlidir.

Parca kalinhgina gore elektrod capimin secilmesi.

Saliimo ile kaynagin aksine olarak, belirli bir zamanda ark kaynagi ile temin edilecek
1s1 miktarinin parcanin kiitlesine bagli olmadig1 inanc1 ¢ok yaygindir. Bu inan¢ ancak
bazi simirlar iginde dogrudur.

Zira pratikte 6yle bir kalinlik vardir ki onu belirli capta bir elektrodla kaynak etmek
imkansizdir s6yle ki delinme ve yanma c¢entiklerinden kacinmak icin bu ¢apin gerektirdigi
akim siddetinin altina inmek veya elle kaynakta miimkiin olmayan hizla Ilerlemek
gerekir.

Bunun aksine kiiciik caph elektrodlarla kalin parcalarin kaynagi ve hatta dolgusu hig
tavsiye edilmez, zira azami amperajlan ile bile bu elektrodlar iyi bir niifuziyet elde etmek
imkanin1 vermezler. Ana metale intikal eden biitiin 1s1 burada cabuk dagilir; bunun disinda,
ergime banyosu ve kenarlarinin ¢ok cabuk sogumasi su alma hadiselerini meydana getirebilir;
parcalar rijit olarak bagl ise bunlar, bilhassa muayyen bazi elektrod klaslar1 ile, catlaklara
kolaylikla gotiirebilir.

Sek. 78'deki grafik, standart elektrod caplar ile
rasyonel sekilde kaynak edilebilecek celik

kalinliklarinin  azami ve asgari simirlarim

gosterir. Bunlar aym diizlemdeki saclarin

birbirleriyle kaynagi i¢indir. Asagidaki tablo,

soguk pargca iizerinde yatay kaynakta, sac

30 kalinhgina gore elektrod cap:r ile ortalama

. amperajlari verir.
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Elektrod cap!, mm
&
(mm) 1,6 2 2,5 325 4 |] 5 6
Kaynak akim siddeti, A
1 25 - - I | |
2 35 45 50 Kullanilmayan
3 60 70 80 alan
4 85 95 120
5 90 110 130 140
6 120 135 140
8 130 150 160
10 130 160 190 225
12 Kullanilmayan 140 170 200 240
15 alan 180 | 210 250
20 190 220 275
25 200 230 300
30 200 250 300
50 2560 325
80 250 350
100 250 350
] l 1 |

Parcalarin e kalinh@ina gore kaynak akim siddeti

Dikisin sekil ve pozisyonuna gore elektrod capmin secimi.

- Kose kaynaklarinda elektrod ¢apini, saclarin kahnlhigindan ¢ok dikis kalinlig: tayin eder. Ozellikle
kok pasosu 4 mm'den biiyilk capta elektrodla kaynak edilmemelidir zira aksi halde kok
kenarlarina niifuziyet bakimindan erismek gii¢ olur. Keza 1s1 dagilma oranlar1 da burada rol
oynar soyle ki ayn1 sac kalinliklan ile i¢ kose dikisinde, V dikisine nazaran daha kalin, dis kose
dikisinde ise daha ince elektrod kullanilir.

- Kiiciik damlalar halinde meydana getirilmis bir dikis (kii¢iik capli elektrod, diisiik akim
siddeti veya biiyiik ilerleme hizi), iri damlalar halinde yigilmis bir dikisten (kalin caph
elektrod, kuvvetli akim siddeti veya yavas ilerleme hiz1) daima daha bombelidir.

Bu kaide su miilahaza ile de desteklenir: kiiciik damlalar, biiyiiklerden daha hizh
katilastiklarindan, yayilmaya vakit bulamazlar.

Dik bir yiizey veya tavanda ergimis bir metal damlas1 buralarda ancak kiiciik olmasi, yani sariyet
kuvvetlerinin agirhga galip gelmesi sartiyla tutunabilir. Bu itibarla dik yiizey veya tavanda
kaynakta kiigiik kesitli dikisler ¢cekip ¢abuk katilagmalarin1 temin etmek gerekir: kiigiik ¢aph
elektrod kullanmak, yatay kaynaga nazaran daha diisiik amperajla veya daha biiyiik ilerleme hizi ile
calismak uygundur.

Bu andan itibaren kaynak¢inin ¢alismasi baglar. Bu calisma en iktisadi sartlar altinda miimkiin
olan en iyi birlesmeyi elde etmekten ibarettir. islem el ile yapildigindan bazen telafisi ok pahal1 ve
hatta imkéansiz kusurlar olabilir. Bu itibarla kaynakc¢i yiiksek olgiide mesleki sorumluluk hissine

sahip bir kisi olmal1 ve ¢alismasi esnasinda farkina vardigi kusurlara bizzat isaret etmelidir.
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Kaynak islemi asagidaki siray1 takip eder:

1) Akim siddetinin ayari. Her elektrod c¢api icin, imalat¢i, kutu etiketi iizerinde elektrodun

kullanlmasina elverigli asgari ve azami akim siddetlerini vermistir. Bdyle bir yazinin

bulunmamasi halinde asagidaki tecriibi formiiliin kullanilmasi ile mesele kabaca halledilir:
A=50(D-1)

Burada A, amper cinsinden akim siddeti; D de elektrodun mm cinsinden ¢ekirdek capidir. Bir

baska yakin formiil de cekirdek ¢apr milimetresi basina 35-40A hesap etmektir.

Ortiiniin kalinlik ve cinsi ile kaynak pozisyonuna gore akim siddetinde boylece hesap edilmis

siddete nazaran £ %30 kadar degismeler gerekebilir.

Yazili asgari akim siddetinin altinda cahisildiginda dig biikey ve cirkin, zayif niifuziyetli ve

bicimsiz nihayi kraterli bir dikis elde edilir. Dikiste gdzenek bulunmasi ve ciiruf girmesi

tehlikesi vardir.

Azami akim siddetinin iistiinde, ergime piiskiirmeli, dikis intizamsiz ve niifuziyet tehlikeli

sekilde derin olur, dikiste bosluk ve catlaklar bulunur, kenarlarinda da yanma centikleri goriiliir.

Nihai krater sekilsiz olup dikisin kendisi gibi bosluk ve catlaklar1 haiz olur. Mekanik

karakteristikler zayiflar ve sekil degistirmeler fazla olur.

Akim siddeti bilhassa saclarin kalinliklarina baghdir soyle ki ayni elektrod ¢apinda siddet, ince

parcalarda daha az, kalin parcalarda daha yiiksek olur. Keza akim siddeti kaynak pozisyonuna

bagh olarak da degisir. Bu pozisyon, ergimis metalin cazibe (yercekimi) ile akmasina yardimci

oldugundan A akim siddetini diisiirerek metalin katilagsmasinin hizlandirilmasi tavsiye edilir:

- Yatay pozisyonda A, yazili ortalama akim siddetine gore %10 kadar;

- Asagidan yukan dik kaynakta %10-20 kadar;

- Dikey diizlemde yatay ve tavan kaynaklarmnda %>5-15 kadar azalulmalidir.

Buna karsilik bazi hallerde ya arkin niifuziyetinin veya ciirufu itmek icin dinamizminin

arttirllmasi istenir. Nitekim yukaridan asagi dik kaynakta A, %20 kadar arttirilir.

Bilhassa kok pasolariin kaynaginda (V,X dikislerinde) amperaj, bir taraftan iyi bir niifuziyet elde

edecek sekilde, obiir taraftan da yapisma olmadan elektrod metalinin akmasini temin edip altta

damla tesekkiiliinii Onleyici sekilde olacaktir. Kok pasoda amperaj, miiteakip pasolarinkinden

diisiik olacaktir. Alin ve dis kose kaynaklarinda, i¢ kose kaynagina nazaran amperaj yine diisiik

olur.

Alin dikislerinin aksine olarak i¢ kose dikislerinin ilk pasosunda, Iyi bir niifuziyet elde etmek

icin, miiteakip pasolarinkinden daha yiiksek amperaj kullanilir. Burada bir hususa bilhassa dikkati

cekmek yerinde olur: kaynake¢i, makinesindeki ampermetrenin gosterdigi degerlerden daima

siphe etmelidir. Bunlar bir ka¢ sebepten dogru olmayabilir: sebeke gerilimi normal

gerilimden diisiik olur ki bu hal memleketimizde sik goriiliir; makine eskimis olabilir; kaynak

devresinde temaslar iyi olmaz; ark gerilimi normalin {istiinde olur (demir tozlu

elektrodlar). Siipheye diisiildiigiinde ampermetre prensesi ile kontrol edilmelidir. Ileride,

her pozisyonda kaynak uygulamasinin ayrintilarinda daha fazla bilgi verilecektir.
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2) Ark gerilimi (veya c¢alisma gerilimi). Kaynak esnasinda E ark gerilimi arkin uzunlugu,
elektrodun cap1 ve cinsi ve kaynak akim siddetine gore degisir. Yazili ortalama akim

siddetlerinde yumusak veya hafif alasimli celik elektrodlarinda
E (volt) = 2 (D -I- 9) ampirik formiilii ark geriliminin biiyiikliik mertebesini verir.

ISO normu, kaynak makinelerinin ayar aksami i¢in A'ya bagl olarak asagidaki formiilii
tavsiye eder (formiil 600'A'ya kadar tatbik edilmek {izere) :

E (volt) = 20 + 0.04A (amp.)

3) Arkin tutusturulmasi ve devamliliginin saglanmasi. Bu konuda evvelce kafi temel bilgi

verildi. Buna ek olarak asagidaki hususlar1 kaydedelim :

- Arkin tutusturulmasi «emin» olmali, yani her istendiginde tekrarlanabilmeli. Kaynak¢i
bunu, elektrod ucunu parca iizerine ya vurarak ya da siirterek temin eder. ikinci sekil,
bilhassa bazik elektrod kullanildiginda daima tercih edilmeli; bazik elektrodla calisil-
diginda elektrodun birlesme yerinin disinda tutusturulmasi kat't olarak tavsiye edilir.
Bu elektrodlarla tutusturma kibrit cakar gibi olacaktir (Sek.79).

Keza bazik elektrodlarla yarida kesilmis bir kaynaga devam
edildiginde, devama baslamadan evvel, elektrod ucunda hasil
olmus kraterin yok edilmesi, yani ¢ekirdek teli ile Ortiintin ayn1
diizleme getirilmesi gereklidir.

Kaynak dikisinin sonunda krateri miimkiin oldugu kadar kisa ark

boyu ile ve kiiciik dairesel, yavas elektrod hareketleri ile (Sek.80)

doldurmali ve elektrodu dikis yoniinde ¢abuk yukar1 cekmelidir.

A I

Ince ortili elk. Orta ortiilii elk. Kalin ortiili elk.

Sek. 79

Sek. 80

ARK KAYNAGI EL KITABI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1975 4



Aksi halde kaynak banyosu kenardan akabilir. Elektrod normal uzunlukta arkla parcaya dik olarak
cekildiginde daima derin bir krater, yani dikiste delik hasil olur ki bundan mutlaka kaginmak
gerekir. Yatay kaynak disindaki pozisyonlarda kaynakta da aynmi sekilde hareket edilmelidir. Tavan
kaynaginda tutusturmada giicliik cekildiginde ark evveld bir yatay parca iizerinde tutusturulur,
elektrodun ucu kizardiginda tavana doniiliir.
- Ark uzunlugu en fazla elektrodun cekirdek capina esit olmalidir; arkin kisa tutulmasi,
bilhassa bazik elektrod kullanildiginda, daima tavsiye edilir. Bazik elektrodlarda ark ¢ekirdek
capinin yansi uzunlugunda olacaktir. Cok uzun bir ark ergimis metali havanin oksijen ve
azotundan korumaz. Ayrica metal iri damlalar halinde diiser, bunlar da ana metale kaynak
olmadan patlar ve dolayisiyla kaybolur. Kaynak metali oksitli ve gézenekli olur. Mamafih baz1
hallerde ark, nispeten az metal yigarak par¢a mevzii olarak isitilmak Istendiginde bilerek
uzatilir. Ornegin:
1) Baslangicta, soguk bir parca iizerinde kaynaga baslandiginda yapigsmadan kaginmak icin;
2) Yarida birakilmis bir dikise devamda (Sek.81), yeniden baslama noktasinda fazla kalinliktan
kaginmak i¢in: Sek 81 bu eylemi dogru uygulamanin yolunu gosterir.

Sek: 81

- Bazen, Ortiiniin iyi merkezlenmemis olmasindan bunun ergimesi fisiltili olur. Bu takdirde
elektrodu pense i¢inde yarim devir ¢cevirmek, mahzuru nlemek icin kafidir.

- Pasonun sonunda ark hi¢ bir zaman elektrod hizla cekilerek sondiiriilmemelidir. Zira aksi
halde metal yoklugundan krater ¢ok biiyiik olur. Gerektiginde, birka¢ milimetre geri gelerek
cukurlugu «beslemek» uygun olur. Yiiksek emniyetin arandigi birlesmelerde «gbdz» veya

catlak baslangiclarini, kaynaga devam etmeden Once taglayarak yok etmek dahi gerekebilir.

Puntalama

Kaynagm dogru ve muntazam seklide uygulanabilmesi icin dikis ilerledik¢e kenarlarmn birbirlerine
nazaran durumu degismemeli, aralarindaki agiklik hep aymi kalmalidir. Bunu temin etmek icin
(maalesef ¢ogu zaman ihmal edilen) puntalama islemine bagvurulur. Béylece kaynak edilecek
kenarlar en miisait pozisyonda tespit edilmis olur.

Parcalarin uzunluklar1 kalinliklarimin 30 mislinden az ise veya baska Ozel bir tespit sekli

kullanilirsa puntalama gerekmez.
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Tespiti giic veya agir parcalarda puntalamadan evvel bunlarin uygun araliga getirilebilmesi igin
meseld iskenceler kullanilir. Bazi hallerde de bu iskencelerin takilabilmesi icin parcalara,
sonradan kaldirllan kdsebent parcalar1 ve miimasili biiteler kaynak edilir.

Puntalama, muntazam araliklarla yapilan oldukga ince ve kisa dikislerden ibarettir. Punta araliklari,
bilhassa soguma cekmesi ile ilgili olarak, parca kalinliklarina baghdir. Genel olarak asagidaki

degerler uygulanir :

kalinlik 5 mm'den az ise aralik, kalinligin 30 misli,

kalinlik 5 mm'den fazla ise aralik, kalinligin 20 misli.

Puntalarm kalinhigi, kaynak esnasinda catlaylp kopmalar1 onleyecek mertebede olmalidir; uzun
puntalar (mesela 20 mm) kalin puntalara tercih edilir. Zira ince uzun puntalar yapildiginda esas
birlestirme dikisinin kaynagi sirasinda bunlar ergir. Aksi halde bunlarn atlamak gerekir.
Atlanmazsa yer yer, ¢irkin goriiniislii fazla yiikseklikler hasil olur.

Biiyiik emniyetin arandigi konstriiksiyonlarda, birinci paso ilerledik¢e puntalarin tamamen
taglanmas1 onemle tavsiye edilir: boylece her tiirlii bosluk, ciiruf kagmasi, niifuziyet kusuru vesaire
onlenmis olur.

V kaynak agzi agilmis saclann arka tarafina erisilebildiginde puntalamanin arkadan yapilmasi
uygun olup bdylece saclarin ayn1 seviyede tutulmasi da saglanmis olur.

Puntalarm yapilis sirast bunlarin, parca kenarlarimi yaklastirmaya calisan ¢ekmeleri géz oOniine
alinarak tayin edilir. Diiz bir hat boyunca giden kaynaklarda bu sira Sek.82'deki gibi, dairesel
birlestirmede de Sek.83'teki gibi olmalidir.

4 2 1 3 5

Sek. 82 Sek. 83

Puntalama daima, kaynakta kullamilacak elektrodla aym ortii tipinde elektrodla yapilmalidir. Bu
tedbir bilhassa bazik elektrodlar kullanildiginda 6nemlidir.

Puntalamanin esas kaynakla farki, uygulamasi sirasinda kenarlarin soguk olusurdadir. Bu itibarla
oldukca yiiksek bir amperajla caligmak gerekir: puntalar daha iyi niifuz eder ve ince saclarda

bunlar miimkiin oldugu kadar yassi olur. Parcalarin nispeten kalin olmasi halinde dikis
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pasolarinda kullanilan elektroddan daha kiiciik capli elektrod kullanmakla kaynak agzinin
dibinde niifuziyetten emin olunur.

Rijit konstriiksiyonda, E 6013 elektrodu kullanilsa bile, punta i¢in E 6018 tavsiye edilir.

KAYNAGIN YAPILISI

1- Kaynak¢inin pozisyonu.

Her iste oldugu gibi burada da kaynake¢i, hareketlerine tam hakim olabilecegi en rahat
pozisyonda calismalidir. Parcayr miinasip ylikseklige getirmek veya biiylik parcalarda
kaynake¢iy1 dikis yerinin yanina ulastirmak icin kaybedilecek dakikalar esas kaynak islemi
sirasinda fazlasiyla telafi edilir zira bu takdirde kaynakc¢i daha ¢cabuk ve daha iyi ¢alisacaktir.
Eger bir bas maskesi kullanmiyorsa kaynak¢i miimkiin oldugu kadar sol dirsegini masa
veya parcaya dayayabilmeli, el maskesi, arkin giiciine gore, kaynaktan 20 ile 40 cm
mesafede bulunmalidir; daha uzak tutulursa ergime banyosunu iyi kontrol edemez; daha
yakinda ise cam ¢abuk kirlenir ve bir ka¢ saat calismadan sonra kullanilmaz hale gelir.
Pense kablosu, agirlig1 ile kaynak¢iyr yormamalidir. Onu omzunun iistiinden gecirmeli veya
daha iyisi, miinasip bir yere asmalidir. Ve nihayet, 1iyi ciiruf temizlemesi (¢ekigleme,
fircalama) i¢in kaynak yerinin iyi aydinlatilmas1 gerekir.

2- Parcanin pozisyona getirilmesi.

Bundan maksat, kaynaga hazir bir birlesmeyi, kaynak¢i icin en rahat ve en uygun
pozisyona getirmek yani ona en cabuk ve en emniyetli neticeyi almak imkanini veren
calisma pozisyonuna getirmektir. Genel olarak yatay kaynak her bakimdan en miisait
pozisyon olduguna gore birlesmeyi, dikis ilerledik¢ce hep yatay pozisyonda tutan tertiplere

miimkiin oldugu kadar bagvurulur.

Sek. 84

foRn

Sek. 85
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Bunun i¢in motorla veya elle donen ve cevrildikten sonra tespit edilebilen tertipler kullanilir
(Sek.84, 85, 86). Sek.87'deki doner kaynak tablasi bunun klasik 6rneklerinden biri olup bu tabla,

kendi aksi etrafinda dondiigii gibi istenilen agiya da ayarlanabilir. Doniis hizt da maksata gore
degistirilebilir.

oni ikine ayar kumandasi
Mimkin olan do\nus | A Dikine ay
Calisma tablasi we ‘
\ \ |
Tablanin ayar ve \

dénis mekanizmasi \

[ Kaynakgl saghanhai

L Dikine ayar
= |

|

Sek.87

Elektrodun tutulus meyili

- Esas itibariyle elektrod, kaynak diizlemine dikey bir diizlemde (Sek. 88), kose
kaynaklarinda da acinin orta diizleminde (Sek.89) hareket edecektir. Aksi halde Sek.90'da
goriildiigii gibi bir tarafta ¢entik etkisi yapan yanmalar hasil olur.

Sek: 89 Sek: 90
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Birbirinden farkli kalinlikta iki par¢anin kaynaginda kalinlik farki en kalin sacin dortte
birinden fazla degilse, belirli bir giicliik ¢ikmaz. Kalinlik farki bundan daha fazla ise
elektrod capi, kalin sacta hala niifuziyet temin ederken ince saci yakmayacak (fazla
ergitmeyecek) sekilde secilecektir. Aym sey akim siddeti icin de soylenir. Elektroda
miinasip bir meyil vererek kalin sacin digerinden daha fazla i1sinmasi temin edilecektir
(Sek.91) (daha emin yoldan iyi netice almak i¢in kalin parcanin bir oksi-asetilen saliimosu
ile 200-300°C'a 1s1t1lmas1 tavsiye edilir).

Sek: 91

.l
(7

A

N Nz R

Sek: 93

Dar pasolar halinde dolgu yapildiginda veya ¢cok pasolu kose kaynaklarinda da yine esas kaideye
uyulur soyle ki elektrod burada da bir evvelki paso sirasi ile parcanin aci ortasinda tutulur
(Sek.92 ve 93).

- Elektrodun, kaynagin ilerleme yonii ile yapacagi a¢i ¢ogu zaman 60 ile 70° arasinda
(Sek.94) olmakla beraber elektrod tipi ve birlesme sekline gore 45 ile 90°C arasinda da
degisebilir. Her 6zel duruma uyacak bir genel kaide vaz etmek giictiir. Ancak, burada da
uyulmasi gereken esas prensip, yukaridan asagi dik kaynaklar disinda, bu ag¢inin, ciirufun

arkin Oniine akmasini onleyecek sekilde olmasidir (Sek. 95).

Sek: 94 Sek: 95
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Yani ciiruf kaynakciyr gegmemelidir. Gececek olursa islem durdurulup yeniden kaynaga devam
etmeden evvel ciiruf ¢ekiclenip temizlenmelidir.

Bu arada, dogru akimla kaynak edildiginde ark iiflemesini telafi etmek i¢in dikisin sonunda bir
ac1 degisimi uygulanir (Sek.96).

Biitiin hallerde dikis daima ¢ekilmeli (Sek.94), hicbir zaman itilmemeli (Sek.97)dir. Itildiginde

dikise kacinilmaz sekilde ciiruf girer.

Sek: 96 Sek: 97

Elektrod c¢ok yatik tutulacak olursa ergimis metal damlalart gereken yere diismez ve dikis

intizamsiz olur.

Ciirufun temizlenmesi.

Ister cok pasolu kaynak, ister ters yonde dikis, isterse de yarida kesilmis bir kaynagin devami olsun,
'hicbir zaman ciiruf iizerine metal damlatilmayacaktir. Ciiruf, sivri kaynaker ¢ekici ve tel firga ile,
bunlar yetmiyorsa ¢eki¢ ve keski ile, itinali sekilde temizlenecektir. Ancak, bundan evvel tamamen
katilasmasi beklenecektir. Ciiruf ne kadar soguk olursa o kadar kolay kalkar; evvelce gordiiglimiiz
gibi de gorevlerinden biri dikis metalinin sogumasim yavaglatmaktir. Bu itibarla temizlik

eylemine zamaninda evvel girisilmemelidir.

Elektrod hareketleri

Elektrod, dikis daima, ciirufla ortiilii kalacak sekilde hareket ettirilecektir. Kaynak isleminin
devaminca bu ciiruf hicbir zaman kaldiramayacaktir. Sadece krater ve onun biraz gerisi
temizlenecektir. Ark yeniden tutusturuldugunda ciiruf tekrar sivilasir ve ergime banyosunu korur.
Cok yiiksek bir ilerleme hiz1 ciirufun sonradan temizlenmesini giiclestirir. Dikisler ne kadar diiz
veya ic¢biikey, tirtillar ne kadar diizgiin ve iki yan kenarlart ¢ukursuz olursa ciiruf o kadar kolay
temizlenir. Her pozisyonda uygulama ozelliklerine ge¢gmeden once genel olarak tatbik edilen

elektrod hareketlerini gorelim:
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1) Uzunlamasina ¢cekme, dar, tirtilli paso.

- Elektrod bir diiz hat iizerinde, yanlara sallandirilmadan, dikis kesintisiz olacak sekilde
se¢ilmis bir hiz ve akim siddeti ile ¢ekilir. Elde edilen dikisin genisligi, yayginligina gore,
kullanilan elektrodun cekirdek c¢api ile onun iki misli kadardir. Bu yolla en az elektrod
boyunun 8/10'u ile iki misli arasinda uzunlukta bir dikis elde edilir.

- Ince saclarin kaynaginda, kaynak agz1 icinde kok pasosunda ve bilhassa agiz araligi fazla
tutuldugunda, kokiin iki kenarinin iyice ergidiginden emin olmak i¢in bir ileri geri hareket,
bir yanlara sallanma hareketi ile beraberce tatbik edilir(Sek.98). Ince ortiilii elektrodlarla
kose kaynaklarinda da ayni sekilde hareket edilir.

- Bir de elle otomatik ad1 verilen ve elektrodu parca ile temas ettirerek kalemle ¢izgi ¢izer gibi
cekilen bir dikis vardir ki daha c¢ok, acinin bir gayd teskil ettigi tek pasolu kose
kaynaklarinda ve ancak bazi ortiilii elektrodlarla uygulanabilir.

2) Genis, yanlamasina sallantili paso.

- S5ek.99 bunu aciklikla izah eder. Dikisin genisligi, cekirdek capinin ti¢ il4 dort misli olup bir
elektrodla, boyunun iigte biri ile yarisi arasinda uzunlukta degisen dikis elde edilir. Sallanti
hareketi, ciirufu itecek sekilde, geriye dogru biikiimlii olacak ve biikiim, ortiiniin kalinligi,
dolayisiyla ciirufun yogunlugu ve neticede temizlenme giicliigii oraminda fazla olur.

Sallant1 hareketinin iki ucunda biraz durulmasi kaynak agzi kenarlarimin daha emin sekilde
ergimesini saglar. Bu takdirde daha diiz bir tirt1l elde edilir. Ayn1 akim siddetinde genis paso,

dar pasoya nazaran, parcay1 daha ¢ok 1sitir ve dolayisiyla niifuziyet bir dlciide daha derin olur.

4
NN EY

Sek: 98 Sek: 99

- Dikey diizlemde yatay kaynaklarda buna yakin elektrod hareketi tatbik edilir(Sek.100).
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3) Ucgen veya kademeli paso (Sek.101).

Asagidan yukar dik kaynaklarda, orta kalinlikta ve kalin saclarda uygulanir. Kaynak agzi
icinde elektrodla agiz ¢evresi takip edilerek birbiri iistiine tabakalar teskil edilir.

Tavan kaynaklarinda uygulanan spiral paso da (Sek.102) bu nevidendir.

Sek: 100 Sek: 101 Sek: 102

Paso seklinin secimi.

Bu konu, ilerde gorecegimiz sekil degisimleri ve gerilmeler konularina baglhidir. Ancak simdiden

asagidaki kaideyi tekrarlayalim:

- Uzun kaynaklarda wuzunluk yoniinde sekil degismeleri veya gerilmelerden
korkuldugunda dar pasolar tercih edilecektir.

- Genislik yoniinde sekil degismelerinin ve gerilmelerin daha Onemli oldugu kisa
kaynaklarda (bilhassa cubuk ve yassi profil demirlerinin u¢ kaynaklarinda) genis
veya kademeli pasolar tercih edilecektir. Ancak burada, yassi ¢ubuk ve profillerin dik
kaynaklarinda, bir ¢eliski gdze ¢arpiyor soyle ki bu ¢ubuk ve profillerin genis paso

Sek. 103
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gerektirmelerine karsilik dik kaynaklarda, gordiigiimiiz gibi dar pasolara yer
verilecektir. Celiskinin iistiinden gelmek icin soyle hareket edilir (Sek.103): evvela bir
dar asagidan yukar1 kok pasosu, sonradan, damlalarin tutunmasina mani olacak mevzii
fazla 1sinmalar1 6nlemek iizere Sek.103'teki sirada yine asagidan yukari genis pasolar

cekilir.

Agiz araliginin etkisi.

Pratikte ve bilhassa sac ve hafif kazancilik islerinde agiz araligi ¢cogu zaman ya ¢ok az
veya ¢ok fazladir. Cok az oldugunda, akim siddeti (amperaj) arttirilir ve bazen de bir
ist capta elektrod kullanilir. Aksine, aralik ¢ok fazla ise amperaj kisilir ve daha ince
elektrod secilir. Miinasip bir sallant1 hareketi ile kaynake¢1 iki kenar arasinda bir «koprii»
kurar. Araya ince ¢ubuklar sikistirma adeti ciddi veya giizel goriiniis arz etmesi gereken

islerde terk edilmelidir.
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