OZEL KAYNAKLAR UZERINE KISA BiLGILER

I - Galvanizli saclarin kaynag

Celigi korozyondan koruyucu ¢inko tabakasi, saclarda, mz’ye (iki ytiz) 175 ile 650 gram arasinda
degisir. Cinko 420°C'ta ergir ve 907°C'ta buharlasir. Bu itibarla arkin hareketi kaynak bolgesinde
koruyucu c¢inko tabakasim yok eder. Bindirmeli kose kaynaklarinda ergimis ¢inko kaynak
banyosuna karigabilir. Aksi halde ¢inko buharlasir.

Galvanizli saclar ¢ogu zaman saliimo sert lehim kaynag ile birlestirilir. Burada birlesme sicakligi
800°C mertebesinde oldugundan ¢inko buharlagsmaz. Buna ayrica dekapan da engel olur. Mamafih
ark kaynag da giin gectikce yaygin hale gelmekte ve bazi tedbirlerin alinmasi halinde iyi
sonuglar elde edilmektedir.

Kaynaktan evvel agizlarin hazirlanmasi, ¢inko kaynak banyosunun oniinde buharlastifindan, ayni
evsafta galvanizsiz saclarinkinden farkli degildir. Kose veya kalin parcalarin kaynaginda oldugu
gibi dikise ¢inko karigmasi sonucu catlak tehlikesinin olmasi halinde ve yalniz bu halde, ¢inko
bir saliimo ile birlesme yerinin birka¢ milimetre sag ve solundan kaldirilir. Eger sac zaten
oksijenle kesilmisse buna da hacet kalmaz.

Elektrod secimi 6nemlidir. Ince ortiilii rutil veya rutil-seliiloz tipleri tercih edilmelidir. Cok
pasolu kaynaklar, tek pasolulardan daha az gozeneklidir. Oldukga yiiksek akim siddeti ve ilerleme
hiz1 uygulanacaktir. Cinko buharinin teneffiis edilmesi kaynakgiya zarar verebileceginden atdlyenin
havalandirilmasi ve aspiratdrle donatilmas1 gerekir. Basinghi hava mevcutsa Sek.131 de goriilen
basit emis tertibat1 yapilabilir. Kaynaktan sonra dikis, ¢inkodan yana zengin (%95) bir boya ile

boyanarak veya tabanca ile ¢inko piiskiirtiilerek korunabilir.
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II - ince saclarin kaynak edilmesi

0,8-2 mm arasinda saclara ¢ogu zaman oksi-asetilen kaynag tatbik edilirse de bunlar ark
kaynagi ile de birlestirilebilirler. Bu takdirde calisma hizi, bazi zorluklara mukabil, hayli
yiiksek olur. Cok ince saclarda kivrik agiz (Sek.132), digerlerinde kiit alin (1) kaynagi

uygulanir.

Sek: 132

Agizlar, uygun tespit tertibati ile aralarinda aralik kalmayacak sekilde kars1 karsiya getirilecek ve
ortadan baslanmak iizere puntalanacaktir; saclarin altina, 1s1y1 kolayca dagitmak ve ¢ekmeleri
onlemek maksadiyla bakir lamalar tutturulacaktir. Bu sekil ancak seri halde kaynaklarda
ekonomik olur.

Saclar1 ag1z agza istenildigi gibi getirip tespit eden ¢esitli aparatlar mevcuttur. Akim siddetinin
diisiik tutulmasi halinde birlesme iyi olmayabilir, aksi halde de delikler tesekkiil edebilir. Bu
takdirde dikis sogumaya terk edilecek ve kusurlar bundan sonra tamir edilecektir.

2 ile 2,5 mm c¢apinda, orta kalin veya kalin ortiilii elektrodlar kullanilir. Ark miimkiin oldugu

kadar kisa tutulacaktir. Dik kaynaklarda yukardan asagiya dikis tercih edilir.

III — Borularin kaynak edilmesi

Genellikle kaynak esnasinda borulann c¢evirmek miimkiin olmadigindan asagidan yukar veya
yukardan asag1 dik kaynak uygulanir. Asagidan yukar1 kaynakta en ¢ok rutil-asit ve bazik tipte
elektrod kullanilir zira bunlarin «koyu» olan banyosu metalin akmasini onler. Agiz hazirhik sekli,
esas itibariyle borularin et kalinligina gore degisir. En ¢ok alin kaynagi (V dikisi halinde 70° ag1)
uygulanir. Kok pasosu i¢in 2,5 veya 3,25 mm capinda elektrod kullamilir. Birlesme yapilmadan
once her iki borunun i¢ kenarlarinin bir hizada olmalarina, aralarinda ¢ikint1 teskil etmemelerine
dikkat edilir.

Kok pasosuna alttan, A'dan baslayip evvela B'ye, sonra yine A'dan C'ye gelinir (Sek.133). 3 ve 4
sira nolu dikisler D'ye takriben 25'er mm kala bitirilip en sonunda 5 dikisi kapatilir. ikinci ve
muhtemelen iigiincii pasolar ayn1 sirayi takiben c¢ekilir; ancak 3 ve 4 dikisleri bir evvelkilerden

takriben 10 mm geride bitirilir ve boylece 5 doldurulur.
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Sek.133
Borunun her tarafinda elektrod, dikis iist yiizeyine miimkiin oldugu kadar dik tutulacak, bu gibi

giic pozisyonlarda akim siddetini kaynak esnasinda degistirmek mecburiyetinde kalinmamasi igin
salintt hareketinin iki ucunda, yani kaynak agzmin yanlarinda gecikme hareketi uygulanacaktir.
Aksi halde, dik kaynaklarda oldugu gibi, amperaji %15 kadar diisiirmek gerekir.

Yukardan asagi dik kaynakta en ¢ok selillozik tipte, 3,25 ve 4 mm capinda elektrodlar kullanilir.
Bu elektrodlar fazlaca duman ve gaz nesrettiklerinden bunlar bilhassa a¢ik hava ¢alismalarina ¢ok
uygundur. Ayrica nispeten dar katilagma 1s1 sahasina sahip olmalari itibariyle de iyi bir kok dikisi
teskil etmeleri, bunlar1 boru kaynaklarina ¢ok uygun kilmaktadir. Boru kaynaklarinda kok
pasosunun kusursuz olmasi, boru caplari itibariyle ¢ogu zaman tersten paso c¢ekmek
imkam bulunmadigindan, ¢ok Onemlidir. Agiz aralign 1,5 mm mertebesinde olacaktir.
Kaynakci, kok pasosu icin A'dan baslar (Sek.134) evvela bir taraftan (1), sonra diger taraftan
(2)"yi ¢eker, B'de bitirir.

Iki kaynakei ile ¢alisiimasi halinde (Sek.135) biri AB boliimiinii (1), digeri, A'dan biraz ilerde
C'den baslayarak CB béliimiiniin (2) kok pasosunu ¢eker, AC en sonda kapatilir.

Iki kaynaker ile galismanin bir baska sekli de birinin A'dan baslayip B'ye gelmesi (1), digerinin
C 'den baglayip B 'ye gelmesi (2) ve sonra AC kismini bitirmesi (3) seklidir (Sek.136).

Sek: 134 Sek: 135 Sek: 136
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Zeminin diiz olmamasi halinde Sek.137 ve 138 de gosterilen baglanti sekillerinin kullanilmasi
tavsiye edilir. Boylece borular veya herhangi bir bicimdeki fittings agiz agza getirilmis olur.

Sek.139, 90° sube boru kaynagi icin ayni tertibi gosterir. Ve nihayet Sek.140'da boru markaj aparati
goriiliir.

Sek: 137 Sek: 138

Sek: 139 Sek: 140

IV — Kalin saclarin kaynagi
Kalin saclarin kaynaginda en uygun agiz sekli lile veya cift lale seklidir. Bunun avantaji,
doldurulmas icin daha az miktarda elektroda ihtiyac gostermesi ve daha az agisal ¢ekme arz

etmesidir. Isbu U agzindan tiiremis uygun bir agiz sekli de Sek.140a 'da gosterilmistir. Burada 20
ile 70 mm kalinlikta saclarin kaynaginda agiz dlciileri verilmistir.

Sek: 140a
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Agzin iist kismi dar oldugundan gerilim giderme tavi kolaylikla mevzi olarak yapilabilir. Cift
tarafli dikis halinde de agiz Olciileri ayni olur, yani 6rnegin 60 mm'lik bir sacin iki tarafli

kaynaginda sek. 140a'da 30 mm kalinlik i¢in gosterilmis olgiiler kullanilir.

KAYNAKTA CARPILMA VE SEKIL DEGISMELERI CDiSTORSiYON VE
DEFORMASYONLAR)

Bir konstriiksiyonun kaynagi esnasinda kaynak noktasinda uniform (yeknesak) olmayan isinma ve
sogumalardan dolay1 konstriikksiyonda bazi carpilmalar olur ve bazi dengelenmemis bakiye
gerilmeler kalir. Bazen de distorsiyonlar (¢arpilmalar) az olur ve iizerinde durulmaz. Bazen de
bunlar, kaynaktan evvel tedbiri, kaynaktan sonra da diizeltilmeye gerektirecek kadar fazla olur.

Bircok kaynak konstriiksiyonda, arta kalan gerilmeler konstritkksiyonun calismasimi fazlaca
etkilemez. Buna karsilik dinamik yiiklemeye maruz ve calismalar1 sirasinda sekillerini muhafaza
edip carpilmamalar1 gereken birlestirmelerde bu arta kalan gerilmeler onemlidir. Simdi bu
konuda baslica hadiselerin biraz ayrintilarina girelim: Sogumada kendini ¢ekme (kisaca

«gekme»): yeknesak sekilde 1sitilmis bir par¢a her yonde genlesir ve sogumadan sonra eski
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Sek: 141 Sek: 142 Sek: 143 Sek: 144 Sek: 145

Sek.141'deki 1 parcasinin arasina hi¢ bosluksuz sikistirilmis 2 pargasi 1sitildiginda uzayacaktir.
Soguk olan 1 parcasinin bu Ornekte bu uzamaya karsi koyacak kadar kalin oldugu kabul
edilmistir. Isiilmaya devam edildiginde 2 parcasinin mukavemeti git gide azalacak ve so-
nunda elastikiyet sinin asilmis olacak. Bu andan itibaren 2 parcasi ancak genislemesine
genlesebilir (Sek.142). Bu vaziyette sogutuldugunda Sek.143'deki durum ortaya cikar.
Arada, cekme ad1 verilen bir aralik kalmistir.

Bakiye gerilmeler; Bu kerre 1 ve 2'nin yekpare bir ¢erceve teskil ettigini farz edelim.
Cercevenin 2 kolu, elastikiyet sinir1 asilana kadar 1sitilirsa sisecektir. Sogumada 2 ¢ekecek
ve 1’in iist ve ait kollarin1 birbirlerine yaklastirmaya c¢alisacaktir. Bunun sonucu olarak da
1'in icinde egilme gerilmeleri hasil olacak ve elastik olarak sekil degistirecektir (Sek.144).

Bu anda 2, ortadan testere ile kesilirse Sek.145'deki durum hasil olur: bakiye gerilmeler
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serbest kalmistir. Kaynak esnasinda 1sitilan bolgeler 2, daha soguk bolgeler de 1 gibi

davranir ve kaynak ilerledikce, sirasiyla bunlar sicak, sonra soguk hale gelir.

Asagidaki tedbirlerin alinmasi bir kaynak konstritksiyonunun kullanilmasina engel

olabilen gerilme ve ¢arpilmalari kontrol etmeye yardimci olabilir:

a) Kaynaga hazirlik sirasinda, meselad oksijenle kesme ve kaynak agzi agma eylemlerinde
oldugu gibi, malzeme icinde gerilme hasil olabilir. Baz1 hallerde kaynaktan evvel
bunlarin giderilmesi gerekir;

b) Cok pasolu kaynaklarda birlesme boyunca agisal carpilma, paso adedi ile artar;

¢) Uzunlamasina bir dikiste geri adim usulii veya salint1 ile kaynak ¢cok daha yeknesak
bir 1s1 dagitimi1 temin eder, aym1 zamanda dikise daha biiyiik rijitlik vereceginden
daha az carpilma olur;

d) Iskenceye alma «pesleme»yi tamamen yok etmez ancak, soguyana kadar iskence
altinda kalmas1 halinde hayli etkili olabilir;

e) Kaynak metalini daha sicakken cekicleme (yuvarlak bash cekigle), gerilmeleri
azaltmak ve carpilma ve peslemeleri asgariye indirmek icin c¢ok etkili olarak
kullanilir (mamafih 260° ile 480°C arasinda c¢eki¢clemeden kag¢inmak tavsiye edilir
zira bu 1s1 araliginda dikis metanetinde zayiflama goriilebilir);

f) En biiyiik ¢cekmenin oldugu noktadan baslayip ondan uzaklasacak sekilde kaynak
yonil tayin edilerek gerilmeler hissedilir sekilde azaltilabilir;

g) Kaynak hizim1 degistirmek, kontriiksiyonda carpilmay1 ya arttirir ya azaltir. Burada en dogru
yol deneme ile her hal i¢in en miisait hiz1 tayin etmektir;

h) Arta kalan gerilmeler kaynaktan sonra bir 1s1l iglemle giderilebilir. Bu konuda ileride ayrintili
bilgi verilmistir;

i) Paralel dikislerin birbirlerine ters yonde kaynak edilmeleri ¢arpilmalar1 asgariye indirebilir
(Sek.146);

j) X kaynak agz1 acip bir bir yandan, bir 6biir yandan kaynak ederek gerilmeler dengelenebilir.
Miimkiin olan her yerde bilhassa kalin kesitler iki tarafli kaynak edilmeli ve her iki tarafin da
ayn1 hacimde kaynak metali almasina dikkat etmelidir. Kaynak sirasinda dengeleyerek acisal

carpilma kontrol altina alinabilir;

Sek: 146

ARK KAYNAGI EL KITABI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1975 6



k) Kaynak agzinin dar pasolarla doldurulmasi halinde evvela agiz kenarlarindaki pasolar ve
bundan sonra ortadaki paso ¢ekilmeli;

1) Bayrak vs. gibi takviyeler miimkiin oldugu kadar en sonda kaynak edilmelidir.

Kaynak edilmis pargalarda ¢cekmeler her yonde hasil olabilir; ancak ¢ok kalin veya kuvvetlice
tespit edilmis parcalar diginda sekil degistirmeler kalinlik yoniinde cok az olur ve iizerinde ¢ok
durulmaz. En ¢ok genislemesine (dikise dikey) ve uzunlamasina (dikise paralel) cekmeler dikkat

nazara alinir.

Genislemesine cekme

Iki sac (Sek.147a) kenar kenara kaynak edildiginde Sek.147b'deki hali alir. Burada durum
Sek.141'deki 1 par¢asinin durumuna benzemektedir. Ergimis bolge serbestce genlesemez. Buna
karsilik soguma esnasinda, 2 parcasi gibi, 1'in iist ve alt kollarimi yaklastirmaya calisacaktir (su
sartla ki saclar, her tiirlii hareketi engelleyecek itinali bir puntalamaya tabi tutulmamis olsunlar).
Buna sikistirma etkisi denir. Bu etki her an ayn1 olmayip o ana kadar kaynak edilmis dikis

uzunluguna gore degisir ve saclarin nispeten ince olmalari halinde bunlar ayrica peslerler.

Sek: 147

Tek taraftan ve bilhassa V kaynak agzi ile kaynak edildiginde saclarin iist yiizeyi daha ¢ok
1sinacagindan burasinin cekmesi daha fazla olacak ve sac kanatlarmmin uglart yukar dogru

kalkacaktir. Buna egilme etkisi denir ve o acis1 ile 6l¢iiliir (Sek.148).

—— =

Sek: 148
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Obiir uclarindan kuvvetli sekilde tespit edilmis (ankastre) ve dolayi-sile genislemesine cekmeye
mani olunan iki parcanin kaynaginda ya parcalarda elastik ve hatta devamli sekil degismeleri hasil
edebilen bakiye gerilmeler tesekkiil eder, ya kaynak esnasinda ilk paso dikisleri kopar veya
parcanin biri birlesme yeri disinda bulunan bir zayif noktasindan kirilir.

Saclarin i¢ kose dikislerinde, mesela birbirlerine dikey iki sacin kaynaginda Sek.148'dekine

benzer bir egilme olur. Bu egilmeler saclarin ve dikislerin kalinliklari ile ayn1 yonde degisir.

Uzunlamasina ¢cekme:

Bu cekme, ergimis metal etrafinda, bu metalin birlesme yoniinde serbest genclesmesine engel olan
soguk kisimlardan ileri gelir. Nispeten zayif olmakla beraber bu cekmenin etkileri cok rahatsiz
edici olup hasil ettikleri bakiye gerilmeler ¢ok ©Onemlidir. Bunlara dair asagidaki ornekler
verilebilir:

Iki simetrik ve kenarlarindan kaynak edilmis ince sac helezon seklinde sekil degistirir
(Sek.149). Miirekkep profiller meydana getirmek ilizere lama veya basit profiller kaynak
edildiklerinde, dikisin notr akstan baska yerde gerceklestirilmesi halinde bunlar egritirler
(Sek.150).
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Sek: 149 Sek: 150

Biitiin bu sdylenenlerin 15181 altinda carpilma ve sekil degistirmeleri 6nleyecek veya giderecek
pratik tedbirleri gbzden gecirelim.

Yukarda gordiigiimiiz cesitli sekil degistirmeler ve carpilmalara, tam sogumaya kadar siki tespit
suretiyle engel olunabilir; ama buna karsilik, kacinilmaz sekilde, gerilmeler hasil olur. Cogu
zaman gerek beraberce, gerekse ayr ayr, sekil degistirmelerden ve bakiye gerilmelerden tamamen
kacinmak miimkiin olmaz. Fakat bunlar1 kaynaktan sonra azaltmak veya diizeltmek icin cesitli
carelere bagvurulabilir.

Evvela parcgalarin rasyonel sekilde tasarlanmasi gerekir, yani genlesme ve cekmeler ve bunlarin

sonuclart daha projelendirme esnasinda hesap edilmelidir. Bir konstriikksiyon ne kadar fazla
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kaynakl ise o kadar cok genlesip ceker, o kadar ¢ok bakiye gerilmeyi haiz olma tehlikesiyle karsi
karsiya kalir. 0°C'in altinda bir ¢evre sicakliginda kaynak etmek kati olarak tavsiye edilmez.
Kesismelerde kaynak birikmelerinden kaginmak i¢in diiz, silindrik ve sair biiyiik yiizeylerde saclar
sasirtmaca konur. Saclar evvela ug uca birlestirilir (1) ve sonra geniglemesine uzun dikisler (2) cekilir
(Sek.151). Bu kaynaklarda geri adim usulii tatbik edilebilir. Bu gibi kaynaklarda dikisin ani yon
degistirmelerinden mutlaka kacinmalidir. Dikisler miimkiin oldugu kadar birbirlerine dikey olmali
ve aralarindaki a¢1 30°'nin altina diismemelidir.

Ince saclarda dis kose dikisleri sonradan diizeltilmesi cok gii¢ olan sekil degistirmeleri hasil eder.

Bu itibarla birlesme, kosenin ilerisinden olmalidir (Sek.152 ve 118).

2 2
1 ( —)
1 5 2 1 Sek: 153
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Sek: 152
1 Sek: 154
2 2
Sek:151

Kalin saclar iizerinde kaynak yapildiginda, esit bir niifuziyetle asgari hacimde elektrod metali
gerektiren hazirhik sekillerine gidilecektir. Ornegin Sek.153 yerine Sek.154'deki hazirlik tercih
edilecektir. Bu arada miimkiin oldugu kadar simetrik kaynaklara ragbet edilecek ve miinavebe
ile her iki yiizden (veya daha iyisi, iki kaynak¢i ile ayni anda birer taraftan) kaynak ederek
calisilacaktir. Bir baska yol da, kaynaklarin civarinda sekil degistirebilen elastik bolge teskilidir.
Cok ince saclarda Sek.132 buna bir 6rnektir. Ince parcalarin kalin parcalara kaynaginda,

meseld ince bir borunun kalin bir flansa kaynaginda flang deligine es merkezde
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Sek: 155 Sek: 156
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Sek: 158

Sek: 159 Sek: 160

bogazlar acilir (Sek.155). ince sactan depolarin diplerine bu gaye ile kordon cekilir.

Yine ince bir sact kalin bir saca kaynak etmek icin bir usul de 1s1y1 dagitacak bir bakir kiitle
kullanmaktir (Sek.156).

Bunlardan bagka, kaynaktan evvel alinacak tedbirler vardir. Bunlarin prensibi parcalar1 kaynakta
hasil olacak kivrilmanin ters yoniinde tespit etmektir (Sek.157, 158, 159). Silindirik parcalarda,
kaynak ilerledikce yukar1 cekilen bir kama kullanilir (Sek.160). Baz1 hallerde de parcalar
onceden biikiiliir (Sek.161).

Kaynak esnasinda da alinacak tedbirler vardir. Parcalar, evvelce gordiigiimiiz gibi puntalanmig
olsalar dahi, sekil degistirmelerden kaginmak i¢in bu tedbirler ihmal edilmemelidir.

Kaynaklardan sizdirmazlik veya ¢ok yiiksek bir mukavemet beklenmiyorsa kesintili kaynaga
gitmek cogu zaman ekonomik ve sekil degistirme bakimindan faydalidir. Yine evvelce tarif

edilen geri adim usulii kaynak, biiyiik boyda ince saclarin kaynaginda tavsiye edilir.

Sek: 162
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Kalin saclarda, aralarinda kesintili kaynak usuliindeki kadar mesafe bulunan bloklar halinde sira
ile kaynak usulii de vardir (Sek.162). Aralar, her seferinde sogumus bir metal iizerine kaynak
ederek doldurulur. Her bir blokun {i¢ ila dort pasosu birbiri arindan asgari zaman i¢inde cekilerek
dar bir dikisin catlama veya cekmesinden kag¢inilmis olur. Sac kalinliginin 15 mm'den fazla
olmasi halinde her paso, ilerde gorecegimiz gibi cekiclenebilir. Uc dkcesi ile kaynakta (Sek.163),

yukarda bahsi gecen sikistirma etkisi ile bundan dogabilen sicakta ¢atlamalar ciddi sekilde azalir.

¥ §F 7 % NN

Sek: 163

Kaynaga A'dan baslayip kenara dogru gelinir. Sonra ayni noktadan ters yonde devam edilir.
Bunun bir bagka sekli de uc¢ eki ile kaynak olup burada saclara onceden birer parca kaynakla
eklenir (Sek.164), uc okgesi burada teskil edilir. Isin sonunda bu parcalar kesilip atilir boylece
dikis sonu krateri beraberce atilmis olur ve catlama ihtimali de kalkar.

Parcay1 ters yonde 1sitarak hasil ettigi cekmeye mukabil bir cekme meydana getirilir (Sek.165).
Yukardan elektrod ilerledikge asagidan da bir saliimo paralel olarak parcayi 1sitir. Iki kaynakg1

Sek: 164

ile uygulanan simetrik kaynakta, yine simetrik olmak kaydi ile ortadan baslayarak kisim kisim
(bloklar halinde) calismada fayda vardir (Sek.166). Boylece sah.88'deki kaidenin de tatbiki
imkan1 bulunur.

Kalin saclarda her bir kaynakg1 karsilikli olarak ayni bloku kaynak eder. Ince saclarda ise ikinci

kaynake1 digerinin bir bloku bitirmesini bekler ve Oyle ise baslar.
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Sek.167 ve 168'de ayn1 no.larda gosterilmis bloklar ayn1 anda kaynak edilir. Her bir blok biitiin
bir elektrodu yakacak boyda olacaktir. Tek pasolu dikislerde kaynagi azami hizla yiiriitebilmek
icin ciiruf sadece her blok basinda temizlenir. Tam temizleme biitiin kaynak islemi bittikten sonra
yapilir.

Sozii edilen iki kaynaker ile asagidan yukart dik kaynak da yine 1sinmamin mevzii olarak
toplanmasim 6nleme gayesine uygundur. Egilme etkisinden meydana gelen sekil degistirmelerden ve
bakiye gerilmelerden kacinmis olunur.

Kutu teskil edildiginde (Sek.169) yine bloklar halinde fakat diyagonal yonde siraya gore ¢alisilir ve
her birinin arasinda tam soguma i¢in kafi zaman birakilir.

Cok sayida parcanin birbirine kaynaginda, prensip olarak, kaynaklarin miimkiin oldugu kadar
biiyiik kismi tespit edilmemis parcalar iizerinde olacaktir. Yani tespit edilmis kisimlardan
edilmemis olanlara dogru gidilecektir, Sek.151 buna bir drnektir. Bir bagkasi da iki U demirinin ug

uca kaynagidir. Evveld U 'nun govdesi, sonra kanatlar kaynak edilecektir (Sek.170).
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Sek: 170
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Yumusak ¢eligin genlesme katsayisi, yani milimetre uzunluk ve °C 1s1 artisi basina uzama
miktar1 K = 0,0000122°dir. Bir metre uzunlugunda bir c¢ubuk 100°C'a 1sitildiginda
100 x 0,0000122 x 100 = 1,22 mm kadar uzar. 650°C civarinda K = 0,000019 degerine varir,
yani genlesme sicaklikla artar. Bu sinir sicaklik asildiginda yumusak celigin elastikiyet sinir1
da asilmis bulunur ve celik daimi, yani geri gelmeyen sekil degismelerine tabi olur.
Bahsi kapatmadan evvel kaynak usul ve elektrodlar ile kaynak esnasinda parcalara aktarilan 1s1
arasindaki iliskileri de 6zetleyelim. Bilindigi gibi 1s1, biitiin ¢arpilma, sekil degistirme ve bakiye
gerilmelerin menbaidir.
1- Ark kaynaginda, basta soylendigi gibi, anotla katot arasinda belirli bir toplam 1s1 dagitimi bahis
konusudur. Dolayisiyla parcaya aktarilan 1s1 miktar1 elektrodun baglandigi kutba gore degisir.
Bu miktar dalgali akimda da farklidir. Ornegin (+) kutba bagl [ters kutup) elektrodun verdigi
151, (-) kutba bagl olaninkinin yaris1 mertebesindedir. Dalgali akimda da bu miktar (+) kutba bagl
elektrodunkinden biraz fazladir. Bu sebepten ince saclarin kaynaginda elektrodun (+) kutba
baglanmas1 veya dalgali akim kullanilmasi tercih edilir.
2- Elektrod tipi ve cap1 da 1s1y1 etkiler, 6rnegin Ti VIIs, Ti VIlIs'den %25 kadar daha az 1s1
aktarir. Es VIIIs ile Kb IXs tipleri sirasi ile bunlarin arasindadir. Ayrica, 4 mm g¢apindaki
elektrodlar genellikle en az 1s1 aktaranlardir. Bu sebepten miimkiin olan her durumda
kok pasosunda bu ¢ap tercih edilir.
3- Esit amperajda daha hizli ¢ekilen bir dikis, yavas c¢ekilene nazaran daha az 1s1 aktarir.
Tavlama bolgesi daralacagindan dikiste bilyiik gerilme sivrilikleri meydana gelir.
Kaynak usuliine gelince, yine fikir vermis olmak icin aktarilan 1s1 ve bunun neticesinde hasil olan
acisal carpilma miktara bir 6rnek verelim: u¢ uca, V kaynak agz ile birlestirilmis iki sacta
acisal carpilma

bir kok, bir doldurma pasolu kaynakta yarim derece mertebesinde;

bir ka¢ genis pasolu kaynakta 5-6° mertebesinde;

cok adette dar pasolu kaynakta 11-12° mertebesindedir.
Bir baska 6rnek daha verelim: birbirine dikey, onar milimetre kalinlikta (250 mm uzunlukta) ve
50'ser milimetre genislikte iki lamanin i¢ kdse kaynaginda

dikis kalinlig1 5 mm oldugunda agisal egilme 1°

dikis kalinlig1 7 mm oldugunda agisal egilme 3°

dikis kalinligi 9 mm oldugunda agisal egilme 7°

dikis kalinlig1 12,5 mm oldugunda acisal egilme 13° mertebesindedir (Malisius).
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