X — KAYNAGIN UYGULAMA TEKNIiK VE YONTEMLERI

Bu bahse gegmeden Once, buraya kadar gordiiklerimizin 15181 altinda bir kaynagin tanimini
yeni bastan ele alalim: bir kaynak, birlesmenin unsurlar1 arasinda malzemenin devamliligini
saglayan bir metalik dikis goriiniisli altinda belirir ve Olgiileri, niifuziyeti ve dikisin arz ettigi
sekille tarif olunur. Sek. 101 ila 109'daki sekiller ve tizerlerindeki izahat bu tarifler konusunda

yeterli bilgi vermektedir.
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Kapak tabakast
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Tek taraftan kaynak edilmis V diki-
. ginde tabaka siralar1 (&rnek} Her bir
tabaka bir ¢ok dikisten olusabilir.

Sek. 103.

Kapak tahakasi
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Tersten kbk, pasolu Y dikisinde taba-
ka siralars  (6rnek). Her bir tabaka
bir gok dikisten olugabilir.

Sek. 104,
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Sek. 105.
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Sek. 108.

Sek. 109.

Kaynak dikislerinin boyutlar1 sek. 110 - 111 'de goriilen ve ¢esitli dlgiiler yapabilen geycle
Olciiliir. Bu geyein baska cesitleri ve ayn1 amag i¢in kullanilan sair kalibreler de vardir (sek. 110-
114).
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Sek. 111.
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Sek. 113. Sek. 114,
KAYNAKLARIN TERTIBI

Birlesmenin bir ucundan 6biir ucuna siirekli bir kaynak gerek azami mekanik mukavemeti
gerekse mutlak sizdirmadigi elde etmek icin genellikle elzemdir. Mamafih, bu iki kosulun
aranmamasi halinde kaynak kesintili olabilir. Bu da ya karsilikl (sek. 115) ya da "sasirtma" (sek.
116) olur ve sadece kose ve dis ag1 lizerinde kaynaklara tatbik olunur. Bu tertip, soguma
cekmelerine bagli sekil degistirmelerini sinirlama imkanini verir.
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Her bir dikis uzunlugu sa¢in "s" kalinligina gore hesap edilir.
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Sek. 118.
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Bindirme kaynaklarinda bindirme miktar1 sa¢ kalinliginin en az 4 kat1 olmali ve erisilebildigi
takdirde iki taraftan kaynak edilmelidir (sek. 117).Bu kaynaklarda dikis, ilerde gbrecegimiz gibi,
sac kalinligina gore tek veya cok pasolu olur. Cok pasolu olmas1 halinde son pasonun sagin iist
kosesini " 1sirmas1 "ndan itina ile kagcinmak gerekir. Dikisin yliksekligi {ist sa¢ kalinligindan 2
mm. kadar az olmalidir (sek. 118).

Ust iiste iki sac, herhangi bir sebepten bindirme kose kaynaklari ile birlestirilemedikleri
zaman "delik-tipa-kertik" kaynag tatbik edilir. Delik uzun veya dairesel olur (sek. 119).

Ust sagin kalmhigi 6 mm’yi gegince delik kenarlarmin 100 — 120° ye freezelenmesi tavsiye
edilir (sek. 120).

0

Sek. 119.

Dairesel delik ¢api, iist sagin kalinliginin 2,5 ila 3 kati olmalidir. Paso siralar1 sek. 121'deki
gibi olmali, ¢eki¢cleme cekicin sivri tarafi ile yapilmalidir. Burada tel firca isleyemeyeceginden
cliruf taneleri bir tiflegle def edilmelidir. Alt parcanin iist parcadan ciddi sekilde kalin olmasi
halinde alt parcanin 6nceden iiflecle 1sitilmast gerekir. Aksi halde alt par¢anin ¢abuk sogumasi
sonucunda dikiste kopmalar olabilir. Bu sebepten bazi konstriiksiyon yonetmelikleri tipa
kaynaginin kullanilmasini meneder.

Yine iist iiste, Ustteki ince, alttaki kalin iki sag, ark nokta (punta) kaynagi ile de kaynatilabilir
(sek. 122). Bunun icin 2-2,5 mm c¢ekirdek tel capli, orta veya kalin Ortiilii ve pargaya
dayandiginda krater iizerinde kendi kendine tekrar tutusan elektrodlar kullanilir.

Sek. 122.

$ek. 121
Bu elektrodla bir nokta ergitilir ve daldirilmaya devam edilir. Muayyen ve ayarlanabilir bir
zaman sonra kaynak akimi kesilir (sek. 123). Yontemin ayrintilart sek. 124'de goriiliir.
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KAYNAGIN ANA POZISYONLARI

Birlesmenin kaynak¢iya nazaran vaziyetine gore dort ana pozisyon tefrik edilir; bunlarin
herbirinin degisik halleri (varyantlari) da vardir.

Sek. 123,

~ y . Elektrodu
Arkin Ust sacin  Alt sagca Yavas ger cekme

tutusturulmas: . ergitilmesi  girme ¢ekme

1 (1

T | 1.
b B Al ==

! 2 3 4 S
Sek. 124

1 — Yatay veya "yerde" kaynak. Birlesme yataydir, kenarlari aym seviyededir. Ust
yiizeyinden erisilebilir. Bu hal, u¢ uca kaynak edilecek saclarla (sek. 125) ¢at1 seklinde olup dis
ac1 kaynagi yapilacak saglarin halidir (sek. 126).

6

Sek. 125 _ Sek. 126
Yine yatay kaynaklardan kose (ac1) (sek. 127) ve tekne pozisyonlari (sek. 128) tefrik edilir.

2 — Dikey diizlemde yatay kaynak. Birlesme yatay, kaynak edilecek sacglar dikey
diizlemdedir (sek. 129).
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Sek. 127. Sek. 128.

3 — Tavan kaynagi. Saglar yataydir fakat sadece alt yiizeylerinden erisilebilir (sek. 130).
Birlesme tavanda a¢1 da teskil edebilir.

(1

Sek. 129, Sek. 130.

4 — Dik kaynak. Saclar dikey vaziyette, u¢ uca veya ac1 teskil ederek durur (sek. 131).
Kaynagin asagidan yukari ilerlemesi halinde "asagidan yukari dik kaynak", aksi halde de
"yukaridan asagi dik kaynak" adini alir.

Ayrica meyilli pozisyonda kaynaklar, pasolarin miktar ve sekillerine gore de siniflandirilir:

1 — Tek pasolu kaynaklar (sek. 101)

2 — Tek pasolu, ters yonde kars1 kaynakli (sek. 132).

N

Sek. 131.
3 — Cok pasolu kaynaklar: a) Genis pasolu (sek. 103, 104).
b) Dar pasolu (birbirlerini takibeden tabakalar) (sek. 105, 106).
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Sek. 133.

4 — Geri adiml1 kaynak (sek. 133).

5 — Ve nihayet yukarida gordiigiimiiz kesintili kaynak. Bu da tek veya ¢ok pasolu (genis
veya dar) olur.

Kaynak dikisini teskil eden pasolarin tertibi asagidaki yollardan birine uyabilir (biitiin
pozisyonlar i¢in):

s <= S 12 mm i¢in: bir kok pasosu ve bir genis paso.

bir kdk pasosu ve birkag genis paso.

s<= 16 mm i¢in : Bir kok pasosu, birkac¢ genis ve i¢biikey paso ve sonra bir digbiikey paso;

bir kok pasosu ve bir¢cok dar paso.

Bunlar arasinda se¢im bakimindan asagidaki hususlar1 hemen belirtelim. Segim,

—elektrod ucunun kaynak agzi i¢cinde hareket edebilme olanagina;

—elektrodun kendi tabiati, yani icbiikkey, diiz veya disbiikey dikisler teskil
edebilme kabiliyetine gore olur.

Sunun hemen belirlenmesi gerekir ki genellikle ¢ok pasolu ¢esitli metodlar, mekanik
karakteristikleri ciddi sekilde artmis bir birlesme hasil ederler. Genis pasolar, kaynak maliyetini
disiiriir ve icbiikey dikisler, pasolar arasina ciiruf girme tehlikesini yok ederler. Ciiruf daima
kaynak agzinin kenarlarina, dar agilara sikisir (sek. 134) ve bunun buralardan temizlenmesi ¢ok

Sek. 134.
zor olur. Buna karsilik genis paso sayisinin artmasi uzunlamasina sekil degistirmeyi, dar paso

sayisinin artmasi da agisal sekil degistirmeyi artirir. Bu itibarla asagidaki tavsiyelere uymakta
fayda vardir:

—bliylik uzunlukta birlesme bahis konusu oldugunda dikis, birbirlerini takip eden dar

pasolardan;

— kiasa birlesmelerde de dikis genis pasolardan teskil edilmelidir.

Geri adim yontemi biiylik uzunlukta yatay dikislerde kullanilir. Bunun orta kalinlikta ve
kalin saglara uygulanmasi, dikislerde catlak meydana gelmesi bakimindan sakincali olup bu
yontem sadece biiyilik boyda ince saglara (mesela depo taban saglar1) uygulanmalidir.
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ELLE ARK KAYNAGININ YAPILMASI

Kaynakla birlesecek parcalar resimlerine gore hazirlanir, kaynak agizlar1 acilir, pargalar
asagida gorecegimiz pozisyon aparatlart veya herhangi bir montaj sekli ile tespit edilir ve
boylece aralarinda birakilan mesafe en elverisli olarak kabul edilen Ol¢lide tutulmus olur.
Kullanilacak kaynak makinasina en uygun cins ve ¢apta bir veya birkag tip elektrod daha 6nce
secilmistir. Bu se¢im i¢in ana kriterlerin saptanmasi ¢ok énemlidir.

Par¢a kalinligina gore. elektrod ¢apinin segilmesi.

Uflegle kaynagin aksine olarak, belirli bir zamanda ark kaynag: ile temin edilecek 1s1
miktarinin parcanin kiitlesine bagli olmadigi inanci ¢ok yaygindir. Bu inan¢ ancak bazi sinirlar

icinde dogrudur.

Zira pratikte Oyle bir kalinlik vardir ki onu belirli ¢apta bir elektrodla kaynak etmek
imkansizdir sdyle ki delinme ve yanma ¢entiklerinden ka¢inmak i¢in bu ¢apin gerektirdigi akim
siddetinin altina inmek veya elle kaynakta miimkiin olmayan hizla ilerlemek gerekir.
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Sek. 135

Bunun aksine kiiciik ¢apli elektrodlarla kalin parcalarin
kaynag ve hatta dolgusu hi¢ tavsiye edilmez, zira azami
amperajlari ile bile bu elektrodlar iyi bir niifuziyet elde etmek
imkanin1 vermezler. Ana metala intikal eden biitiin 1s1 burada
cabuk dagilir; bunun disinda, ergime banyosu ve kenarlarinin
cok cabuk sogumasi su alma olaylarin1 meydana getirebilir;
pargalar rijit olarak bagli ise bunlar, ozellikle belli baz
elektrod klaslari ile, ¢atlaklara kolaylikla gotiirebilir.

Sek. 135'deki grafik, standart elektrod caplari ile rasyonel
sekilde kaynak edilebilecek c¢elik kalinliklarinin azami ve
asgari smurlarint gosterir. Bunlar ayni diizlemdeki saglarin

birbirleriyle kaynagi igindir.

Asagidaki tablo, soguk parca iizerinde yatay kaynakta, sa¢ kalinligina gore elektrod ¢ap1 ile

ortalama amperajlari verir.
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Parcalarin e kalinhgina gore kaynak akim giddet

Elektrod ¢api, mm
e
(mm) 1,6 2 25 | 3,25 4 5 6
Kaynak akim giddeti, A
1 T T ]
9 35 | 45 50 < Kullamlma)ian
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
50 250 325
80 250 | 350
100 250 | 350
L1 1

Dikisin sekil ve pozisyonuna gore elektrod ¢capinin segimi.

—Kose kaynaklarinda elektrod ¢apini, saglarin kalinligindan ¢ok dikis kalinlig1 tayin eder.
Ozellikle kdk pasosu 4 mm'den biiyiik ¢apta elektrodla kaynak edilmemelidir zira aksi halde kok
kenarlarina niifuziyet bakimindan erismek giic olur. Keza 1s1 dagilma oranlar1 da burada rol
oynar soyle ki ayni sa¢ kalinliklar1 ile i¢ kose dikisinde, V dikisine gore daha kalin, dis kdse
dikisinde ise daha ince elektrod kullanilir.

—Kiigiik damlalar halinde meydana getirilmis bir dikis (kii¢lik ¢apli elektrod, diisiik akim
siddeti veya biiylik ilerleme hiz1), iri damlalar halinde y1gilmis bir dikisten (kalin ¢apli elektrod,
kuvvetli akim siddeti veya yavas ilerleme hiz1) daima daha bombelidir.

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

Dik bir ylizey veya tavanda ergimis bir metal damlas1 buralarda ancak kii¢iik olmasi, yani
kapilarite kuvvetlerinin agirliga galip gelmesi sartiyle tutunabilir. Bu itibarla dik yilizey veya
tavanda kaynakta kiiciik kesitli dikisler cekip ¢abuk katilasmalarin1 saglamak gerekir: kiiclik
caplh elektrod kullanmak, yatay kaynaga gore daha diisiik amperajla veya daha biiyiik ilerleme
hiz1 ile ¢alismak uygundur.

Bu andan itibaren kaynak¢inin ¢aligmasi baslar. Bu calisma en ekonomik kosullar altinda
miimkiin olan en iyi birlesmeyi elde etmekten ibarettir. Islem el ile yapildigindan bazen telafisi
cok pahali ve hatta imkansiz kusurlar olabilir. Bu itibarla kaynake¢1 yiiksek 6lgiide mesleki

sorumluluk duygusuna sahip bir kisi olmali ve caligmasi1 esnasinda farkina vardigi kusurlara
bizzat isaret etmelidir.
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Kaynak islemi asagidaki siray1 takip eder:

l)Akim siddetinin ayari. Her elektrod ¢api1 i¢in, imalatci, kutu etiketi {izerinde elektrodun
kullanilmasia elverisli asgari ve azami akim siddetlerini vermistir. BOyle bir yazinin
bulunmamasi halinde agagidaki deneysel formiiliin kullanilmasi ile sorun kabaca halledilir:

A =50 (D-])

Burada A, amper cinsinden akim siddeti; D de elektrodun mm cinsinden cekirdek c¢apidir.
Bir baska yakin formiil de ¢ekirdek capi milimetresi bagina 35-40A hesabetmektir.

Ortiiniin kalinlik ve cinsi ile kaynak pozisyonuna gore akim siddetinde bdylece hesap
edilmis siddete gore + % 30 kadar degismeler gerekebilir.

Yazili asgari akim siddetinin altinda ¢alisildiginda disbiikey ve c¢irkin, zayif niifuziyetli ve
bicimsiz son kraterli bir dikis elde edilir. Dikiste gdzenek bulunmasi ve cliruf girmesi tehlikesi
vardir.

Azami akim siddetinin iistliinde, ergime piiskiirmeli, dikis intizamsiz ve niifuziyet tehlikeli
sekilde derin olur, dikiste bosluk ve ¢atlaklar bulunur, kenarlarinda da yanma ¢entikleri goriiliir.
Son krater sekilsiz olup dikisin kendisi gibi bosluk ve catlaklar1 haiz olur. Mekanik
karakteristikler zayiflar ve sekil degistirmeler fazla olur.

Akim siddeti 6zellikle saclarin kalinliklarina baglidir sdyle ki, ayni elektrod ¢apinda siddet,
ince parcalarda daha az, kalin parcalarda daha yiiksek olur. Keza akim siddeti kaynak
pozisyonuna bagli olarak da degisir. Bu pozisyon, ergimis metalin yercekimi ile akmasina
yardimci oldugundan A akim siddetini diisiirerek metalin katilasmasinin hizlandirilmasi tavsiye
edilir:

—yatay pozisyonda A, yazili ortalama akim siddetine gore % 10 kadar;

—asagidan yukar dik kaynakta % 10-20 kadar;

—dikey diizlemde yatay ve tavan kaynaklarinda % 5-15 kadar azaltilmalidir.

Buna karsilik bazi hallerde ya arkin niifuziyetinin veya ciirufu itmek i¢in dinamizminin
artirtlmasi istenir. Nitekim yukaridan asag1 dik kaynakta A, % 20 kadar artirilir.

Bilhassa kok pasolarinin kaynaginda (V, X dikislerinde) amperaj, bir taraftan iyi bir
niifuziyet elde edecek sekilde, Gbiir taraftan da yapisma olmadan elektrod metalinin akmasinm
saglaylp altta damla olusmasini Onleyici sekilde olacaktir. Kok pasoda amperaj, miiteakip
pasolarinkinden diisiik olacaktir. Alin ve dis kdse kaynaklarinda, i¢ kose kaynagina gore amperaj
yine diisiik olur.

Alin dikislerinin aksine olarak i¢ kdse dikislerinin ilk pasosunda, iyi bir niifuziyet elde etmek
icin, miiteakip pasolarinkinden daha yiiksek amperaj kullanilir. Burada bir hususa o6zellikle
dikkati ¢ekmek yerinde olur: kaynakei, makinasindaki ampermetrenin gosterdigi degerlerden
daima siiphe etmelidir. Bunlar bir ka¢ sebepten dogru olmayabilir: sebeke gerilimi normal
gerilimden disiik olur ki bu durum iilkemizde sik goriiliir; makina eskimis olabilir; kaynak
devresinde temaslar iyi olmaz; ark gerilimi normalin {istiinde olur (demir tozlu elektrodlar).
Siipheye diisiildiigiinde ampermetre pensesi ile kontrol edilmelidir. ileride, her pozisyonda
kaynak uygulamasinin ayrintilarinda daha fazla bilgi verilecektir.

2) Ark gerilimi (veya ¢alisma gerilimi). Kaynak esnasinda E ark gerilimi arkin uzunlugu,
elektrodun capt ve cinsi ve kaynak akim siddetine gore degisir. Yazili ortalama akim
siddetlerinde yumusak veya hafif alasiml ¢elik elektrodlarinda E (volt) = 2 (D + 9) ampirik
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formiilii ark geriliminin biiyiliklik mertebesini verir.

ISO normu, kaynak makinalarinin ayar aksami icin A'ya bagl olarak asagidaki formiilii
tavsiye eder (formiil 600 A're kadar tatbik edilmek {izere):

E (volt) = 20 + 0,04A(amp.)

3) Arkan tutusturulmasi ve devamliliginin saglanmas:. Bu konuda evvelce yeterli temel bilgi
verildi. Buna ek olarak asagidaki hususlar kaydedelim:
— Arkin tutusturulmasi "emin" olmali, yani her istendiginde tekrarlanabilmeli. Kaynakg¢1 bunu,
elektrod ucunu parca iizerine ya vurarak ya da siirterek saglar. Ikinci sekil, dzellikle bazik
elektrod kullanildiginda daima tercih edilmeli; bazik elektrodlarla c¢alisildiginda elektrodun
birlesme yerinin disinda tutusturulmasi kesin olarak tavsiye edilir. Bu elektrodlarla tutusturma
"kibrit cakar gibi" olacaktir (sek. 136)

Sek. . 136.

Keza bazik elektrodlarla yarida kesilmis bir kaynaga devam edildiginde, devama
baslamadan once, elektrod ucunda hasil olmus kraterin yok edilmesi, yani cekirdek teli ile
Ortiinlin ayni1 diizleme getirilmesi gereklidir.

Kaynak dikisinin sonunda krateri miimkiin oldugu kadar kisa ark boyu ile ve kiiciik dairesel,
yavas elektrod hareketleri ile (sek. 137) doldurmali ve elektrodu dikis yoniinde ¢abuk yukari

¢ekmelidir.

Ince ortalii elk. Orta ortiilii elk. Kalin értiilii elk.

Sek. 137.
Aksi halde kaynak banyosu kenardan akabilir. Elektrod normal uzunlukta arkla pargaya dik

olarak cekildiginde daima derin bir krater, yani dikiste delik hasil olur ki bundan mutlaka
kagcinmak gerekir. Yatay kaynak disindaki pozisyonlarda kaynakta da ayni sekilde hareket
edilmelidir. Tavan kaynaginda tutusturmada gii¢liik c¢ekildiginde ark oOnce bir yatay parga
tizerinde tutusturulur, elektrodun ucu kizardiginda tavana doniiliir.

— Ark uzunlugu en fazla elektrodun cekirdek capina esit olmalidir; arkin kisa tutulmasi,
Ozellikle bazik elektrod kullanildiginda, daima tavsiye edilir. Bazik elektrodlarda ark
cekirdek capinin yaris1 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 dolayisile kaybolur. Kaynak metali oksitli ve gozenekli
olur. Donecegiz konuya. Mamafih bazi hallerde ark, nispeten az metal yigarak parca
mevzii olarak 1sitilmak istendiginde bilerek uzatilir. Ornegin:
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1) Baglangicta, soguk bir parca iizerinde kaynaga baslandiginda yapismadan

kaginmak igin;

2) Yarida birakilmig bir dikise devamda (sek: 138), yeniden baslama noktasinda fazla
kalinliktan kaginmak i¢in: Sek. 138 bu islemi dogru uygulamanin yolunu gosterir.

Sek. 138.
—Bazen, Ortiiniin iyl merkezlenmemis olmasindan bunun ergimesi fisiltili olur. Bu takdirde

elektrodu pense i¢inde yarim devir ¢evirmek, sakincay1 6nlemek i¢in yeterlidir.

—Pasonun sonunda ark, hi¢bir zaman elektrod hizla ¢ekilerek sondiirtilmemelidir. Zira aksi
halde metal yoklugundan krater ¢ok biiyiik olur. Gerektiginde, birka¢ milimetre geri gelerek
cukurlugu "beslemek" uygun olur. Yiiksek emniyetin arandig1 birlesmelerde "goz" veya catlak
baslangi¢larini, kaynaga devam etmeden Once tasliyarak yok etmek dahi gerekebilir.

Puntalama

Kaynagin dogru ve muntazam sekilde uygulanabilmesi icin dikis ilerledik¢e kenarlarin
birbirlerine nazaran durumu degismemeli, aralarindaki acgiklik hep ayni kalmalidir. Bunu
saglamak i¢in (maalesef cogu zaman ihmal edilen) puntalama islemine basvurulur. Boylece
kaynak edilecek kenarlar en uygun pozisyonda tespit edilmis olur.

Parcalarin uzunluklar1 kalinliklarinin 30 katindan az ise veya baska 6zel bir tespit sekli
kullanilirsa puntalama gerekmez.

Tespiti giic veya agir pargalarda puntalamadan once bunlarin uygun araliga getirilebilmesi
icin mesela igskenceler kullanilir. Baz1 hallerde de bu iskencelerin takilabilmesi i¢in pargalara,
sonradan kaldirilan kdsebent parcalar1 ve benzeri biiteler kaynak edilir.

Puntalama, muntazam araliklarla yapilan oldukg¢a ince ve kisa dikislerden ibarettir. Punta
araliklari, 6zellikle soguma c¢ekmesi ile ilgili olarak, parga kalinliklarina baglidir. Genel olarak
asagidaki degerler uygulanir:

kalinlik 5 mm'den az ise aralik, kalinligin 30 kati,
kalinlik 5 mm'den fazla ise aralik, kalinligin 20 kati.

Puntalarin kalinligi, kaynak esnasinda gatlayip kopmalar1 dnleyecek mertebede olmalidir;
uzun puntalar (meseld 20 mm) kalin puntalara tercih edilir. Zira ince uzun puntalar yapildiginda
esas birlestirme dikisinin kaynag: sirasinda bunlar ergir. Aksi halde bunlari atlamak gerekir.
Atlanmazsa yer yer, ¢irkin goriinlislii fazla yiikseklikler hasil olur.

Biiyiik emniyetin arandig1 konstriiksiyonlarda, birinci paso ilerledik¢e puntalarin tamamen
taglanmas1 onemle tavsiye edilir: boylece her tiirli bosluk, ciiruf kagmasi, niifuziyet kusuru
vesaire Onlenmis olur.

V kaynak agz1 acilmis saclarin arka tarafina erisilebildiginde puntalamanin arkadan
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yapilmasi uygun olup bdylece saglarin ayn1 seviyede tutulmasi da saglanmis olur.

Puntalarin yapilig siras1 bunlarin, par¢a kenarlarini yaklastirmaya calisan ¢ekmeleri goz
Oniline alinarak tayin edilir. Diiz bir hat boyunca giden kaynaklarda bu sira sek. 139'daki gibi,
dairesel birlestirmede de sek. 140'daki gibi olmalidir.

Puntalama daima, kaynakta kullanilacak elektrodla ayn1 ortii tipinde elektrodla yapilmalidir.
Bu 6nlem 6zellikle bazik elektrodlar kullanildiginda 6nemlidir.

> W W W W

Sek. 139. Sek. 140.
Puntalamanin esas kaynakla farki, uygulamasi sirasinda kenarlarin soguk olusundadir. Bu

itibarla oldukca yiiksek bir amperajla ¢calismak gerekir: puntalar daha iyi niifuz eder ve ince
saclarda bunlar miimkiin oldugu kadar yass1 olur. Parcalarin nispeten kalin olmasi halinde dikis
pasolarinda kullanilan elektroddan daha kiigiik ¢apli 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 — Kaynakg¢inin pozisyonu

Her iste oldugu gibi burada da kaynakei, hareketlerine tam hakim olabilecegi en rahat
pozisyonda c¢alismalidir. Parcayr miinasip yiikseklige getirmek veya biiyiikk parcalarda
kaynakciyr dikis yerinin yanina ulastirmak icin kaybedilecek dakikalar esas kaynak islemi
sirasinda fazlasiyla telafi edilir zira bu takdirde kaynak¢1 daha ¢abuk ve daha iyi calisacaktir.

Eger bir bas maskesi kullanmiyorsa kaynak¢i miimkiin oldugu kadar sol dirsegini masa veya
parcaya dayayabilmeli, el maskesi, arkin giicliine gore, kaynaktan 20 ila 40 cm. mesafede
bulunmalidir; daha uzak tutulursa ergime banyosunu iyi kontrol edemez; daha yakinda ise cam
cabuk kirlenir ve bir kag¢ saat calismadan sonra kullanilmaz hale gelir.

Pense kablosu, agirligi ile kaynakg¢iyr yormamalidir. Onu omuzunun istiinden gegirmeli
veya, daha iyisi, miinasip bir yere agsmalidir.

Ve nihayet, iyi ciiruf temizlemesi (¢eki¢cleme, fircalama) icin kaynak yerinin iyi
aydinlatilmas1 gerekir.

2 — Parganin pozisyona getirilmesi.

Bundan maksat, kaynaga hazir bir birlesmeyi, kaynaker1 i¢in en rahat ve en uygun pozisyona
getirmek yani ona en ¢abuk ve en emniyetli sonucu almak imkéanini veren galisma 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 bas
vurulur.

Bunun i¢in motorla veya elle donen ve ¢evrildikten sonra tespit edilebilen tertipler kullanilir
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(sek. 141, 142, 143). Sek. 144'deki doner kaynak tablast bunun klasik 6rneklerinden biri olup bu
tabla, kendi aks1 etrafinda dondiigii gibi istenilen agiya da ayarlanabilir. Donilis hiz1 da maksata
gore degistirilebilir.

Sek. 143.

Mimkin olan donus @Dikine ayar xumandasi
Calisma tablasi ‘ T

-

Tablanun ayar ve
donus mekanizmasi

\ 1

|
!
!
|
!
!
|

Kaynakg! sahanhii

: I ' I Dikine ayar

Sek. 144.
Bunun bir kiiciik 6rnegi sek. 145'de goriiliir.
Burda parga, yatay pozisyonda 100 kg, dikey pozisyonda da 50 kg agirliginda, cap1 da yakl.
600 mm. olabilmektedir. Tablanin doniis hizi, kademesiz olarak 0,3 ila 10 dev/dak. arasinda
ayarlanabilmektedir.
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Elektrodun tutulus meyli.

— Esas itibariyle elektrod, kaynak diizlemine dikey bir diizlemde (sek. 146), kdose
kaynaklarinda da aginin orta diizleminde (sek. 147) hareket edecektir. Aksi halde sek. 148'de
goriildiigii gibi bir tarafta ¢entik etkisi yapan "yanmalar" hasil olur.

Sek. 146. . . Sek. 147. Sek. 148:

Birbirinden farkli kalinlikta iki par¢anin kaynaginda kalinlik farki en kalin sagin dortte
birinden fazla degilse, belirli bir giiclik ¢ikmaz. Kalinlik farki bundan daha fazla ise elektrod
cap1, kalin sagta hald niifuziyet temin ederken ince sac1 "yakmayacak" (fazla ergitmeyecek)
sekilde segilecektir. Ayni sey akim siddeti i¢in de sdylenir. Elektroda miinasip bir meyil vererek
kalin sacin digerinden daha fazla isinmasi temin edilecektir (sek. 149) (daha emin yoldan iyi
sonu¢ almak i¢in kalin parcanin bir oksi-asetilen {ifleci ile 200-300°C'a 1sitilmasi tavsiye edilir).

Dar pasolar halinde dolgu veya ¢ok pasolu kose kaynaklarinda da yine esas kaideye uyulur
sOyle ki elektrod burada da bir 6nceki paso sirasi ile parcanin ag¢1 ortasinda tutulur (sek. 150 ve
151).

A\

Sek. 150.
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— Elektrodun, kaynagin ilerleme yonii ile yapacagi a¢1 ¢ogu zaman 60 ile 70° arasinda (sek.
152) 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 uyulmas: gereken
esas prensip, yukaridan asagi dik kaynaklar disinda, bu a¢inin, clirufun arkin 6niine akmasini
Onleyecek sekilde olmasidir (sek. 153).

> NN\

Sek. 152, Sek.153.

wum. Lwa

Yani ciiruf "kaynak¢iyr gegmemeli"dir. Gegecek olursa islem durdurulup yeniden kaynaga

devam etmeden evvel ciiruf ¢ekiglenip temizlenmelidir.

Bu arada, dogru akimla kaynak edildiginde ark iiflemesini telafi etmek i¢in dikisin sonunda
bir a¢1 degisimi uygulanir (sek. 154).

Biitiin hallerde dikis daima "cekilmeli" (sek. 152), hi¢bir zaman "itilmemeli" (sek.
155)dir. Itildiginde dikise kaginilmaz sekilde ciiruf girer.

(\“\\:\
\\::\
Sek. 154. Sek. 155.

Elektrod ¢ok yatik tutulacak olursa ergimis metal damlalar1 gereken yere diismez ve dikis
intizamsiz olur.

Clirufun temizlenmesi

Ister gok pasolu kaynak, ister ters yonde dikis, isterse de yarida kesilmis bir kaynagmn
devami olsun, hicbir zaman ciiruf iizerine metal damlatilmayacaktir. Ciiruf, sivri kaynake¢i
cekici ve tel firca ile, bunlar yetmiyorsa ¢eki¢c ve keski ile, itinali sekilde temizlenecektir.
Ancak, bundan 6nce tamamen katilasmasi1 beklenecektir. Ciiruf ne kadar soguk olursa o kadar
kolay kalkar; evvelce gordiiglimiiz gibi de gorevlerinden biri dikis metalinin sogumasini
yavaglatmaktir. Bu itibarla temizlik eylemine zamanindan 6nce girisilmemelidir.

Elektrod hareketleri

Elektrod, dikis daima ciirufla ortiilii kalacak sekilde hareket ettirilecektir. Kaynak isleminin
devaminca bu ciliruf higbir zaman kaldirilmayacaktir. Sadece krater ve onun biraz gerisi
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temizlenecektir. Ark yeniden tutusturuldugunda ciiruf tekrar sivilasir ve ergime banyosunu
korur.

Cok yiiksek bir ilerleme hizi ciirufun sonradan temizlenmesini giiclestirir. Dikisler ne kadar
diiz veya i¢biikey, tirtillar ne kadar diizgilin ve iki yan kenarlar1 ¢ukursuz olursa ciiruf o kadar
kolay temizlenir.

Her pozisyonda uygulama 6zelliklerine gegmeden dnce genel olarak tatbik edilen elektrod

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

—FElektrod bir diiz hat {izerinde, yanlara sallandirilmadan, dikis kesintisiz olacak sekilde
secilmis bir hiz ve akim siddeti ile ¢ekilir. Elde edilen dikisin genisligi, yayginligina gore,
kullanilan elektrodun ¢ekirdek capi ila onun iki kati kadardir, Bu yolla en az elektrod
boyunun 8/10'u ila iki kat1 arasinda uzunlukta bir dikis elde edilir.

—Ince saglarin kaynaginda, kaynak agz icinde kok pasosunda ve dzellikle agiz aralig
fazla tutuldugunda, kokiin iki kenarmin iyice ergidiginden emin olmak i¢in bir ileri geri
hareket, bir yanlara sallanma hareketi ile beraberce uygulanir (sek. 156). Ince ortiilii
elektrodlarla kose kaynaklarinda da ayni sekilde hareket edilir.

— Bir de elle otomatik ad1 verilen ve elektrodu parga ile temas ettirerek kalemle ¢izgi ¢izer

gibi ¢ekilen bir dikis vardir ki daha ¢ok, acinin bir gayd teskil ettigi tek pasolu kose
kaynaklarinda ve ancak bazi ortiilii elektrodlarla uygulanabilir.

2) Genis, yanlamasina sallantil1 paso.

— Sek. 157 bunu agiklikla izah eder. Dikisin genisligi, ¢ekirdek capinin ii¢ ila dort kati
olup bir elektrodla, boyunun iicte biri ile yaris1 arasinda uzunlukta degisen dikis elde edilir.
Sallant1 hareketi, clirufu itecek sekilde, geriye dogru biikiimlii olacak ve biikiim, oOrtiiniin
kalinlig1, dolayisiyle ciirufun yogunlugu ve neticede temizlenme gii¢liigii oraninda
fazla olur.

Sek. 156. Sek. 157.
Sallant1 hareketinin iki ucunda biraz durulmasi kaynak agzi kenarlarinin daha emin

sekilde ergimesini saglar. Bu takdirde daha diiz bir tirtil elde edilir.
Ayn1 akim siddetinde genis paso, dar pasoya gore, parcayr daha ¢ok 1sitir ve dolayisiyle
niifuziyet bir 6l¢iide daha derin olur. — Dikey diizlemde yatay kaynaklarda buna yakin
elektrod hareketi uygulanir (sek. 158).
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3) Uggen veya kademeli paso (sek. 159).

Asagidan yukar1 dik kaynaklarda, orta kalinlikta ve kalin saglarda uygulanir. Kaynak agzi
icinde elektrodla agiz ¢evresi takibedilerek birbiri {istline tabakalar teskil edilir.

Tavan kaynaklarinda uygulanan spiral paso da (sek. 160) bu nevidendir.

e, B e A

l‘,r‘ :”l(, 8

Sek. 158. ek 159, "¢ §ek., 160.

Paso seklinin secimi.
Bu konu, ilerde goérecegimiz sekil degismeleri ve gerilmeler konularina baghdir. Ancak
simdiden asagidaki kaideyi tekrarlayalim:

— Uzun kaynaklarda uzunluk yoniinde sekil degismeleri veya gerilmelerden
korkuldugunda dar pasolar tercih edilecektir.

— Genislik yoniinde sekil degigmelerinin ve gerilmelerin daha 6nemli oldugu Fkisa
kaynaklarda (6zellikle g¢ubuk ve yass1 profil demirlerinin ug¢ kaynaklarinda) genis
veya kademeli pasolar tercih edilecektir. Ancak burada, yassi ¢ubuk ve profillerin dik
kaynaklarinda, bir ¢eliski gbéze c¢arpiyor soyle ki bu cubuk ve profillerin genis paso
gerektirmelerine karsilik dik kaynaklarda, gordiigiimiiz gibi, dar pasolara yer verilecektir.

\/
Sek. 161.

Celiskinin iistesinden gelmek ic¢in sOyle hareket edilir (sek. 161): once bir dar asagidan
yukar1 kok pasosu, sonradan, damlalarin tutunmasina mani olacak mevzii fazla 1sinmalar
onlemek tizere sek. 161'deki sirada yine asagidan yukari genis pasolar cekilir.

Agiz araligimin etkisi

Pratikte ve ozellikle sa¢ ve hafif kazancilik islerinde agiz arali§1 ¢ogu zaman ya ¢ok az
veya ¢ok fazladir. Cok az oldugunda, akim siddeti (amperaj) artirilir ve bazen de bir iist
capta elektrod kullanilir. Aksine, aralik ¢ok fazla ise amperaj kisilir ve daha ince elektrod
secilir. Uygun bir sallant1 hareketi ile kaynake1 iki kenar arasinda bir "koprii" kurar. Araya
ince ¢ubuklar sikigtirma adeti ciddi veya giizel goriinlis arz etmesi gereken islerde terk

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayin1, 1989 20



edilmelidir.

CESITLiI POZISYONLARDA KAYNAK UYGULAMASI

1— Yatay kaynak

a) Birlesme yerine alttan erisilemez.

Biitiin kalinlik boyunca niifuziyetin temin edilmesi gerekir. Bunun i¢in kenar aralig
muntazam, kok pasosu elektrodu ¢ok uygun capta olmalidir: kenar araligindan 1 mm. biiyiik
cekirdek capinda elektrodla biiyiik kolaylikla ¢alisilir. Genel olarak kok pasosunda sekil 156'daki
elektrod hareketi uygulanir. Boylece kaynak agzi kokiiniin ¢okmesinden kaginilmis olur. Tam
niifuziyet, ergime banyosunun 6niinde kenarlarin goriiniisiinden kontrol edilir; kenarlar bir delik
ve hafif bir "yatma" arz edecektir (sek. 162). Miiteakip pasolar dolgu pasolaridir.

Ergime
banyosu-

Sek. 162.

Genis pasolarla kaynak ediliyorsa sek. 157'deki hareket uygulanip kaynak agzinin her
yiizlinde biraz durulur. Kaynak agzinin iist kenarini kesin olarak ergitebilmek i¢in son pasolar
biraz daha genis sallantili olabilir.

Bu yol en ¢ok kullanilan metod olmakla beraber par¢anin 1sinmasini sinirlamak i¢in bazen az
sallantil1 dar pasolarla ¢alismak zorunlulugunda kalinabilir.

Evvelce de isaret ettigimiz gibi kaynak¢iligin bazi pratik yonlerinde, bu arada Ornegin
kalinliga gore agiz aralig1 ve elektrod ¢apinda, yazarlar arasinda hayli degisik goriisler vardir.
Asagidaki degerler bunlardan bazilaridir.

Ters Yonde Kaynak

S Agiz sekli c b Kok paso  Miiteakip ¢  Pasolar

elektrod ¢ adet
1 | - 0 1,5 - -
2 I - 1 2 2 ~1
3 I - 1,5 2,5 2,5 1-2
4 I - 2 3,25 3,25 1
5 V 60° 1 1,5 3,25 4 1
6 V 60° 2 1,5 3,25 4 2
7 V 60° 3 2 3,25 4 3
8 V 60° 3 2,5 3,25 4 3
9 V 60° 3 3 3,25 4 3
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10
11
12

vV 60°
V 60°
vV 60°

3
3
3

3
3
3

3,25 4

5
5

N

1 11a 3 mm kalinlikta sag¢larin iifle¢ kaynaginin daha kolay oldugunu hatirlatalim.
Kaynak agizli ve ¢ = 0 oldugu hallerde daime bir kdk pasosu ve bir veya birkag dolgu

pasosu cekilir.

Dikiglerin i¢ bilikey olabilmesi (elektroduna gore) halinde miikemmel mekanik

karakteristikler elde edebilecegi gibi bu takdirde dikislere ciliruf girmesi ihtimali de yok

olmus oluyor.

V Kaynak Agizli u¢ uca kaynak, ¢ = 0

Rutil elektrodla

b & Paso sayisi Elektrod ¢ ~ Ortalama amperaj
6 80 1. ci 3,25 100
2. ci 4 160
8 70 1. ci 3,25 100
2. ci 4 170
3. ci 4 160
10 70 1. ci 3,25 100
2. ci 4 170
3. ci 4 160
12 60 1. ci 3,25 105
2. ,3.,4.5.ci 4 170
14 60 1. ci 3,25 105
2. ci 4 170
3. 4.5.c 5 200
16 60 1. ci 3,25 220
2. ci 4 170
3. ci—4.ci 5 220
S5.ci—6.c1 6 260
20 60 1. ci 4 150
2. ci 4 170
3. cii, 4. cl 5 220
5.,6.,7.,8.ci 6 260

b) Birlesme yerine alttan erisilebilir (parcalar ¢evrilebilir). Ters taraftan kok paso

cekilmeden once ilk kdk pasonun tersten taslanmasi daima emniyeti artirir.

3 mm'ye kadar saglar nadiren tersten ele alinir.

Parcalar (saglar) ¢evrilebileceklerine gore iki yol arasinda bir se¢im bahis konusudur:

— bir ylizden kaynak ve tersten dar bir kok pasosu;

— iki yiizden kaynak. Her iki kaynak da ayni kesitli.

Bu iki yol arasinda se¢im nasil yapilacak?
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4 1ila 8 mm kalinlikta ve, yliksek niifuziyet elektrodu kullanildiginda 15 mm'ye kadar, iki
yiizde kaynak asagidaki faydalan saglar:

— kenarlar hicbir kaynak agzi istemez;

— her iki yilizdeki 1sinma simetrik olacagindan agisal sekil degismeleri veya buna tekabiil

eden gerilmeler daha az olur;

— 8 mm kalinliga kadar, yiiz pasosu kokiinii keski ile temizlemeden ters yonde kaynak

edilebilir;

—10 mm'den itibaren, ve demir tozlu elektrod kullanilmasi halinde 6 mm'den itibaren,

dikise terk edilen metal miktar1 daha azdir.

Buna karsilik X agizli kaynaklar dolgu pasolari i¢in her zaman bu kadar kaim elektrod
kullanma ve dikise terk edilen metal kilogrami basina bu kadar hizli kaynak etme imkanini
vermezler.

8 mm'den yukar1 (demir tozlu elektrodlarla 15 mm'den yukar1) X agzi agma geregi, simetrik
kaynaklar i¢in yine daha pahali hazirliklara gotiiriir. Cok biiyiik kalinliklarda da durum aynidir;
¢ift U agzinin acilmasi tek U'dan daha zordur.

Baz1 hallerde c¢evrilmis pargalar lizerinde kaynak siiresinin miimkiin oldugu kadar
azaltilmasi arzu edilir. Bu takdirde, ters yonde ince kok takviyeli tek yliz kaynagi tercih
edilebilir.

Biitlin bu hususlar, eldeki takim imkanlar1 hesaba katilarak, iyice tartilmalidir.

TERSTEN KOK TAKVIYELI TEK YUZ KAYNAGI
(8 mm'den itibaren tersten kok temizligi)

s Kaynak c b Kok Miiteakip Tersten
Agz1 pasosu pasolar kok
elektrod ¢  elektrod ¢ takviye
elektrod ¢
6 vV 60° 1,5-3 1,5 3,25 4 3,25
7 vV 60° 1,5-3 2 3,25 4 3,25
8 vV 60° 1,5-3 2,5 3,25 5 3,25
9 vV 60° 2-3 3 3,25 5 4
10 Vv 60° 2-3 3 3,25 4-5 4
12 vV 60° 2-3 3 3,25 4-5 4
15 vV 60° 2-3 3 4 5-6 5
20 v 90° 3 4 5-6 5
25 Vv 90° 3 4 5-6 5
30 U 25° 0 4 6 5
40 U 25° 0 4 6 5
50 U 25° 0 4 6 6
60 U 25° 0 4 6-8 6
80 U 25° 0 4 6-8 6
100 U 25° 0 4 6-8 6
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HER IKI YUZDEN KAYNAK
(8 mm'den itibaren kok temizligi)

s Kaynak c b Kok pasosu  Miiteakip
Agz1 elektrod ¢ pasolar
elektrod ¢
4 I - 1 3,25 3,25
5 I - 1,5 3,25 4
6 I - 2 3,25 4
7 I - 2,5 3,25 4
8 I - 3 3,25 4
9 I - 3 3,25 4
10 I - 3 3,25 4
12 X 60° 3 3 3,25 4
15 X 60° 3 3 3,25 4
20 X 60° 3 3 4 5
25 X 60° 3 3 4 5
30 X 60° 3 3 4 5
40 X 60° 3 3 4 6
50 Cift U 25° 3 0 4 6
60 Cift U 25° 3 0 4 6
80 Cift U 25° 3 0 5 8
100 Cift U 25° 3 0 5 8

Kaynak agizlarinin doldurulmasinda, dis biikey dikis birakan elektrodlarla ¢aligildiginda sek.

tertip tercih edilecektir.
> 2

134'deki gibi ciiruf ithaline miisait pasolardan mutlaka kacginilacak, buna karsilik sek. 163'deki
// //,y\\\\\\
Sek. 163.

Tersten kok takviye pasosuna baslanmadan once sivri ¢gekic ve firga ile miikemmel bir cliruf

temizleme islemiyle yetinmeyip ciiruf girmesi, ¢atlak vs. gibi her tiirlii kusuru meydana ¢ikaran
ve bunlar1 yok etme imkanini veren bir keski (oluklu keski) ile temizleme islemine, 6zellikle ka-
zan, basinglh kaplar, nakil araglar sasileri vs. gibi emniyetli islerde, mutlaka bas vurulacaktir.
Son zamanlarda havali keskiler yerine hi¢ giiriiltii ¢ikartmayan iifle¢ ile oluk agma metodu
kullanilmakta olup bunun ayrica, keskinin kusurlar1 "doverek" gizleme meyiline karsilik,
kusurlar1 oldugu gibi ortaya ¢ikarma avantaji vardir. Sek. 164'deki gibi bir yiizden kaynak
edilmis iki sag, ters ¢evrilip ancak sek. 165°deki hale geldikten sonra ters yonde takviye pasosu
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cekilecektir.

Sek 164. Sek.165.
Ug uca kaynaklarda dikkat edilecek bir husus da kaynaklara verilecek bir fazla yiiksekliktir.

Gergekten her kaynak tabakasi bir alttakinin tavlanmasini, dolayisiyle dokusunun diizelmesini
sonuglandirir. En istteki son tabaka tavlanmadigindan kaba dokulu, bazi hallerde'de bosluk,
gbozenek gibi kusurlar1 haiz olur. Bu itibarla, kaynaklar sonradan tesviye edilecek olsa bile hafif
bir fazla ytlikseklik pasosunun ge¢ilmesi daima tavsiye edilir.

Lama ve profillerin u¢ uca kaynaginda dikis bunlar1 ¢epe ¢evre dolasmalidir. Yuvarlak veya
dort kdse ¢ubuklarin ug uca kaynaginda ise yine ayni kaideye riayet edilecek, X kaynak agz1 V
agzina daima tercih edilecektir; agiz "diidiik" seklinde olup (sek. 166) hi¢bir zaman kursun
kalemi gibi koni seklinde olmayacaktir.

Sek. 166.

Once bir kdk pasosu cekilecek, parcalar gevrilip tersten ciiruf temizlenecek ve bir kok
pasosu daha c¢ekilecek, bundan sonra bir iistten ve alttan olmak lizere agiz doldurulacak.
Yukaridaki kaideye uyularak ¢epe ¢cevre dolasmak iizere yanlardan da birer paso gegilecektir.

IC KOSE KAYNAKLARI

Tekne kaynagi

Bu kaynaklar az ¢ok bundan 6ncekiler gibi uygulanir. Ozel giicliikler agida iyi bir niifuziyet
elde edilmesiyle burada, diiz yatay kaynaga gore daha onemli olan ark iiflemesinden (dogru
akimda) ibarettir.

Bir i¢ kose dikisinin Olgiileri hayli degisik olabilir. Tekne kaynaginda, ince saclar bahis
konusu olmadig1 miiddetge cogu zaman ¢ok pasolu kaynak uygulanir. Bu takdirde ilk paso daha
ince bir elektrod ile olup isbu elektrodun capinin kaldiracagi azami amperajla kaynak
edilecektir. Tek pasolu kaynakta elektrod daima dikey olarak tutulur. Cok pasoluda ilki salintisiz
olacaktir. Miiteakip pasolar elektrod ucuna salinti, yani kiigiik dairesel hareketler cizdirerek
cekilir. Miimkiin oldugu biitiin hallerde kose kaynagi tekne kaynagi haline getirilmelidir.

Sek. 167. Sek. 168.
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Boylece hem kaynagin uygulanmasi kolaylasir, hem de dikis simetrik olur. Sek. 167 ve 168
tekne kaynagina iki tip 6rnek teskil eder.
Diiz i¢ kose kaynagi
Dikisten beklenen (g) bogaz kalinligimi (sek. 169) hesap tayin eder. Celik insaat, kopri,
makina govdesi vs.'de, proje biirosu bunu hesap eder ve planlara gegirir. Kaynakgi, elinde

Sek. 169.
evvelce izah edilen Ol¢li geycleri yoksa, (I) uzunlugunu olgerek bunu asagidaki tablodan

yaklagik olarak ¢ikarabilir.

I
D1s biikey dikis Diiz dikis i¢ biikey dikis

3 5 6 9
4 7 8 12
5 8,5 10 15
6 10 12 18
7 12 14 21
8 13,5 16 24
10 17 20 30
12 20 24 36

Bunun aksine olarak resimlerde kaynakg¢iya higbir 6l¢ii verilmemisse onun tutacagi asgari
Ol¢iiler vardir. Onlar da, sacin s kalinligina gore ve bu kalinliklarin farkli olmasi halinde, en kalin
sagin s degerine gore asagidaki tabloda verilmistir.

Duz veya yan
bombe dikisler
i¢in asgari

S g h
5-10 3 5-6

10 4 7-8

15 5 9-10
20 5 9-10
25 6 10-12
30 7 12-14
40 8 14-16
50 10 18-20

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayin1, 1989 26



Burada da ilk kok pasosunun, elektrodun kaldirabilecegi azami amperle ¢ekilmesi gerekir.
Buna karsilik, ¢ok sayida dar pasolarla calisiliyorsa, son pasodaki yanma kertiklerinden
kacinmak icin bu son paso diisiik amperajla ¢ekilmelidir. Elektrodun tutulus sekli sek. 151 'deki
kaideye uygun olacaktir.

Dikis, sekli ne olursa olsun (i¢ biikey, diiz, dis biikkey - bombe), bir veya iist iiste birkag
pasodan miitesekkil olabilir. Ancak, azami (g) bogaz kalinlifinin asgari paso sayist ile elde
edilmesi daima tavsiye edilir. Yeterli bir bogaz kalinlig1 ya uygun elektrod secilerek, veya
ilerleme hiz1 yavaglatilarak elde edilir. Biitiin hallerde dikisin simetrik olmasina ve kok pasonun
iyl niifuz etmesine calisilacaktir. Bu sebepten 14 mm'den biiyiik kalinliklarda K kaynak agzi
acilacaktir (sek. 170). Kademeli genis pasolarin ¢ekilmesi halinde 1 ve 3 no.lu pasolar dar kok

\

pasosu olacaktir (sek. 171).

| B3

Sek. 171.

Sek. 170.
Yatay pozisyonda kose dikislerinin teskili bakimindan (g) bogaz kalinligina gore pratik

kaynak degerleri asagidaki tabloda verilmistir.

Elektrod randimani % 95 | Elektrod randimani % 120 | Elektrod randimani % 150
g Paso sayis1 | Elektrod ¢ | Pasosayisi | Elektrod ¢ | Pasosayisi | Elektrod ¢
4 1 5 1 5 1 4
5 1 6 1 6 1 5
6 1 6 1 6 1 6
7 1 4 1 4 1 6
2,3 5 2,3 5
8 1 5 1 5 3 5
2 3 4 6
10 1 5 3 6 3 6
2,3,4 6
12 1 5 1 5 6 5
2,3 2,3
4,5 6 4,5 6
6 6
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Dis kose ve bindirmeli kaynaklar da pratik olarak i¢ kdse kaynaklari gibi olup bunlarda
sadece, evvelce sOylendigi gibi, iist par¢anin {ist kenarna son paso tarafindan yanma gentigi
acilmasini 6nlemek iizere dikis 2 mm kadar asagida kalacaktir (sek. 172 ve 173).

Sek. 172'deki dis kdse kaynaginda sizdirmazlik arandiginda, parcanin ¢evrilebilmesi halinde
tersten ciiruf temizlenip kok keski ile alindiktan sonra tersten bir kdk pasosunun cekilmesi

tavsiye edilir.

Nz \\——-

Sek. 172. Sek. 173
Kok pasosu icin, sa¢ kalinliklarina gore asagidaki elektrod ¢aplari secilir (azami amperajla
kaynak)
S 0 3 4-12 13-20
o kok 1 25 3,25 4

Miiteakip pasolar i¢in de asagidaki ¢aplar tavsiye edilir :

S 4.7 8§-10  12-20
dkok : 4 5 6

Sek. 174°deki kose kaynagi yerine, emniyetli kaynaklarda, sek. 175 ve 176’dakiler tercih

edilir.

Sek. 174. Sek. 175. Sek. 176.

Biitiin i¢ ve dis kose kaynaklarina kok pasolari i¢in "elle otomatik" elektrodlar tavsiye edilir.

Dik kaynaklar
Buraya kadar goriilen birlesme tipleri dik pozisyonda da olabilir.

1) Asagidan yukari dik kaynaklar:
Bunlarda, sah. 147'de izah edilen hususlar dikkat nazara alinacaktir. Asagidan yukar1 dik

kaynaklar genel olarak ¢ok yiikliidiir, yani uygulamalar1 6nemli mevzii 1sinmalara yol acar; bu
itibarla, ¢ok kisa kaynaklar disinda 4 mm'den az kalinlikta parcalara uygulanmaz.
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Sek. 177.

Elektrodun ucu daima biraz yukarda, yani-elektrod kaynak¢iya dogru asagiya meyilli tutulur
ve sek. 177'de 1 noktasina geldiginde elektroda kaynak¢iya dogru kesik bir hareket verilir.
Bunlardan maksat ciirufun asagiya dogru akmasini temin etmekten ibarettir.

Elektroda oldukg¢a genis salint1 hareketi verilir (sek. 159). Fazla bombe (dis biikey) dikis
hasil etmeye meyleden elektrodlarla calisildiginda kenarlarda biraz durulur, ortadan g¢abuk
gecilir.

Kullanilan her tip elektroda tekabiil eden en diisiik amperaj segilecektir.

Birlesme yerinin hazirlanmasi, kok pasosunun cekilme kolayligi bakimindan, son derece
onemlidir. Burada terste, muntazam ve mitemadi bir niifuziyet c¢ikintis1 aranir, ergime
banyosunun ¢okme tehlikesinden kaginilir.

Kaynak agzi en az 60°, bu agiz, 5-10 mm kalinliklarda, 70 ila 80° olacak, 2-4 mm agiz dip
yiiksekligi (c) ile asgari 3 mm kok araligr (b), 6zellikle tersten kaynak imkani yoksa,
bulunacaktir.

Kaynaklar iist {iste ya tek ticken pasolu, ya cok sayida dar pasolu veya birbiri {izerine genis
pasolu olur (sirastyla sek. 178, 179 ve 180).

Genis pasoda elektrod hareketi sek. 178 ve 180'deki gibidir. Bu yontemde her paso, yani
kademe, bir sonrakine mesnet teskil eder.

Dar pasolu dikiste birlesmenin mekanik karakteristiklerinin hissedilir sekilde diizelmesine
karsilik genigslemesine ¢ekme ve dikise ciiruf girme tehlikeleri de ortaya ¢ikar.

Ucgen pasoda elektrodun hareketi agzi tamamen doldurmaya yeter. Bu sekil, bazik
elektrodlar kullanilarak kalin parcalara tavsiye edilir ve ¢ok iyi mekanik karakteristikler elde
etmek imkanini verir. Uggen hareketin hatvesi (adimi) fazla olmamalidir. Aksi halde bosluklar
kalabilir.
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 Sek. 178, Sek. 179. Sek. 180.

Asagidaki tabloda u¢ uca asagidan yukar1 dik kaynakta tavsiye edilen elektrod caplari
verilmistir:

Elektrod ¢
Doldurma
S Kok pasosu  pasolari
5 2,5 3,5
8-12 3,25 3,25-4
> 16 4 4-5

Cok sayida dar pasolu dikislerde kok paso elektrodu ile doldurma pasolar1 elektrodlar1 ayni
capta olur.

Ust iiste genis pasolu dikislerde ise ilk paso iicgen hareketle, miiteakip pasolar, hem daha
kalin elektrodlar (6rnegin ¢ 3,25 yerine ¢4) hem daha genis hareketlerle meydana getirilir.

Asagidan yukar iki kaynaker ile kaynak:

X veya cift U seklinde hazirlanmis kalin ve ¢ok kalin saglara tatbik edilir. Once birinci
kaynake1 tek bir taraftan kok pasosunu g¢eker; ikincisi bunu tersten, yani kendi tarafindan itina
ile taglar veya keski ile temizler ve ayni sekilde kendi kok pasosunu ceker. Sonra her ikisi,
makinalarint ayni1 akim siddetine ayarlayip miimkiin oldugu kadar aymi seviyede kalmaya
caligsarak doldurma pasolarini ¢ekerler. 50 mm kalinliga kadar 4 mm'lik, daha fazla kalinliklarda
5 mm'lik elektrod kullanilir.

2) Yukaridan asagi dik kaynaklar:

Agizlar ve uygulama sekli asagidan yukar1 dik kaynaklarinki ile ayni1 olup bu yontem daha
genel olarak santiyede diisiik veya orta kalinlikta borularin (su, gaz, yakit vs.) u¢ uca kaynagina
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uygulanir (sek. 181).
Ayrica clirufu az olan Seliilozik elektrodlarla da uygulanir.

-~
QX

Sek. 181.
Dikis iyi mekanik karakteristik, giizel bir goriiniis ve 6zellikle saclarda az bir sisme arz eder,
maliyet % 10-15 oraninda diisiik olur.

Saglar ¢ok kalinsa onden arkadan X kaynak agzi iizerine, aksi halde icten V agzi iizerine
kaynak edilir; buna baslamadan 6nce saglara hafif bir 6n sekil degistirme verilir (saglarin egilme
yar1 ¢aplar1 sa¢ kalinlig1 kadar azaltilir). Sek. 181.

Yukardan asagi i¢ kose dik kaynagi:

Emniyetin arandig1 hallerde kesinlikle uygulanmayacak olan bu yontem daha ¢ok 8 mm ve
daha asagi kalinlikta saglara uygulanir. 8 mm'den kalin saclarda bazik elektrod secilecektir.

3) Dik diizlemde yatay kaynak:

Bunun birkag sekli vardir:

—Saglar iist iiste binmistir (sek. 182). Bu takdirde kaynak yatay i¢ kose dikislerde oldugu
gibi uygulanir;

— 1-3 mm saglarin u¢ uca, kiit alin kaynagi: tek pasoda, 1,6 ilda 2,5 mm c¢apinda
elektrodlarla kaynak edilir;

—3-5 mm saglarin yine ug uca, 3 ila 5 mm aralikli kiit alin kaynag1: bir 6nden bir de tersten
olmak tizere 2,5 veya 3,25 mm'lik elektrodlarla iki pasoda kaynak edilir;

—5 mm'den kalin saglarin u¢ uca kaynagi; burada mutlaka kaynak agzi1 gereklidir. Bu agiz
ya simetrik ya da simetrik olmayan sekildedir. Ayrica tek tarafli ( yarim V) agizlar1 vardir (sek.
183). Bunlarin hepsine ¢ok pasolu dikisler uygulanir.

rnrhmss

Sek.182
Bu pozisyonda, kaynak banyosunun disariya akma meyli kaynak agzinin 6nemini belirtir.
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S Elektrod ¢
1. paso Doldurma
pasolari
5 2,5 3,25
8-12 3,25 4
>16 4 4-5

Yarim V kaynak agzi bu pozisyonda en ¢ok uygulanan agizdir. Kok pasosu, dncekilerde
oldugu gibi, diisiik amperajla ve salintisiz olarak gekilir fakat burada miiteakip pasolannki de
kok pasosundaki kadardir. Son pasolarda bu amperaj % 15 kadar daha da diisiik olur (bak. sah.
154). Her bir paso bir sonrakine destek teskil edecek, igeri ciiruf girmeyecek ve yanlarda
cukurluklar teskil etmeyecek sekilde ¢ekilecektir.

Metali tutmak i¢in salint1 gerektiginde elektroda sek. 158'deki hareket verilecektir.

Bazik ve rutil ortiilii biitlin elektrod tipleri burada kullanilir.

4) Tavan kaynaklar1:

Bunlar yatay kaynaklar olup (yatay hatta en fazla 5° meyilli) kaynak¢inin basi iistiinde
uygulanir. Ug uca olabilecegi gibi: cesitli kose kaynaklart halinde (bindirme) de olabilir. Arkin
plasma alevi ergimis metal damlalarin1 yukar1 dogru sevk eder. Ayrica kullanilan elektrodun
(rutil veya bazik) yiiksek viskoziteli ciirufu, metalin kapiler kuvvetlerine eklenerek onu yerinde
tutar.

Bununla beraber, kaynak¢i, muhtemel metal damlalarindan iyice korunmus olmalidir.
Damlalar yiiziine, ellerine, elbiselerinin ceplerine, ayakkabilarinin igine vs.'ye diigebilir. El
maskesi yerine bas maskesinin kullanilmas1 burada daima tercih edilir. Boylece sol el serbest
kalacagindan penseyi tagimakta sag ele yardime1 olabilir.

3-4 mm sa¢ kalinligina kadar, aralikli veya araliksiz, tek pasolu kiit alin kaynagi
uygulanabilir. 5 mm ve daha fazla kalinliklarda 90°'lik, ¢ok kalin saglarda da 70°'lik V kaynak
agz1 acilir ve 2 mm'lik kok yiiksekligi birakilir. Bunun daha fazlasi ¢ok yiiksek akim siddetini

\|

\
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Sek. 185.

Sek. 184
gerektirir, daha az1 da delik ve fazla bombe dikis tesekkiiliine yol agar. Miimkiin oldugu biitiin

hallerde birlesme yerine tersten bir ince sa¢ konulmasi1 daima tavsiye edilir (sek. 185).
Elektrod, pense ve eller arkin altina gelmeyecek sekilde tutulacaktir (sek. 184).
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Burada da bazik elektrodlar tavsiye edilir; tavan kaynaginda, ortii karakteri ne olursa olsun,
uygulanacak akim siddetleri, diiz yatay kaynagindakilerine gore daha diisiik olacaktir. Dogru
akimda ters kutupla (elektrod + ) calisilacaktir. Metal yigilma ve diigmesini 6nlemek iizere
kaynak biraz hizli tatbik edilir. Elektrodun salintis1 da ¢abuk olur. Ergime banyosu ¢ok akici hale
geldiginde ark birkag cm 6ne ¢ekilip malzemeye soguma firsati verilir ve sonra tekrar birakilan
noktaya doniiliir (sek. 186). Fakat, bu salint1 seklinde de dikis kenarinda yanma ¢entiklerinin
olugsmas1 tehlikesi vardir. Banyo ¢ok akici hale geldiginde kaynak islemini durdurmada tereddiit
etmemelidir.

Sek. 186.

Birlesme yeri kenarlarinin ergimeye basladig1 yerde armut seklinde bir krater tesekkiil eder.
Kratere metal dolduk¢a kaynake¢i hafifce geriler ve yeni bir krater teskil eder. Higbir anda
elektrod, birakilmis olan metale yaklagsmamalidir aksi halde metal damlamalar1 vaki olur. Aym
sekilde, yeteri kadar niifuz etmemis ve intizamsiz dikis meydana getirme ihtimaline karsilik,
devamli sekilde de bunun ilerisinde bulunmamalidir. Iyi bir niifuziyetin elde edilmesi tavan
kaynaginda her zaman kolay olmadigindan kaynakg1 6zellikle ark uzunlugunu kontrol edecektir;
bu uzunluk, elektrodun ¢ekirdek ¢apindan biraz kisa tutulacaktir.

Asagidaki degerlere uyulmasi tavsiye edilir (ug uca kaynak): Tek pasolu dikislerde:

Sag kalinlig 16/10 2 3 4
Kok aralig 0 0,5 0,75 1,5
Elektrod ¢ 2,5 3,25 3,25 4
Cok pasolu dikislerde:
Elektrod ¢
Doldurma

s Kok pasosu pasolari

5 2,5 2,5

8-12 3,25 3,25-4

>16 4 4-5

5) Derin niifuziyet kaynaklart:

Sah. 77 arasinda bu konuda sdylenenlere ek olarak asagidaki ayrintilarin bilinmesinde fayda
vardir:

Bu yolla kaynak edilebilecek c¢elikler diisiik kiikiirt (azami % 0,04) ve diisiik fosforlu (azami
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% 0,05) celiklerdir. Siiphe edildiginde bir deneme yapilmalidir.

Alternatif veya dogru akimda kaynak edilebilir fakat alternatif akim, kalin kesitler i¢in tercih
edilir zira aksi halde, gerekecek biiylik akim siddetlerinde ark tiflemesi ¢cok onemli olacaktir.
Bunun disinda, alternatif akim daha muntazam bir niifuziyet temin eder. Kaynak makinalari iki
elzem sart1 yerine getirmelidir:

1)Kuvvetlice ‘diisen’ bir dis karakteristik egrisine,

2)En az 80 V ve hatta 120 V'luk bir bosta gerilime sahip olmak.

Derin niifuziyet elektrodlarmin yiiksek ark gerilimi sebebiyle kaynak makinasinin
ampermetresinde gosterilen akim siddeti ger¢ek kaynak akim siddetine tekabiil etmeyeceginden
baska bir ol¢ii sekli gerekebilir.

Kaynak dikiglerinin asgari uzunlugu

Her ne kadar bir dikis baslangicinda yapismay1 6nlemek igin tedbir alinirsa da niifuziyet tam
olarak elde edilemez. Diger taraftan, dikis sonunda, arkin ¢ok ani ¢ekilmesinden derin ¢ukurlu
bir krater kalir.

Bu iki sebepten dikisin uzunlugu hesapta (faydali uzunluk), toplam uzunluktan kalinligin 2
kat1 c¢ikarildiktan sonra arta kalan deger olarak ele alinir. Bu ¢ikartma nazari itibare alinarak
parcalarin kalinliginin dort mislinden daha kisa dikis teskilinden kaginmalidir. Bu kaide bilhassa
kesintili (bak. sah. 134) kaynaklarda &nemlidir. Ornegin 10 mm'lik saglar iizerinde i¢ kdse
kesintili dikis yapilacaginda dikislerin boyu en az 40 ve hatta 50 mm uzunlukta olmalidir.

Bu kaide, gecici olan puntalama islemini kapsamaz.
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