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XIII — KARBONLU ÇEL�KLER�N KAYNA�I 
 
Uluslararası Kaynak Enstitüsü (IIS/IIW), konstrüksiyon çeliklerinin ark kayna�ı ile 

birle�tirilebilmelerinin sa�lanabilmesi için bu çeliklerin haiz olmalarının gerekli bulundu�u 
asgarî ko�ulları tanımlayan tavsiyelerini (Recommendations) yayınlamı�tır. Bunlar, kaynaklı 
birle�melerde yeterli bir kalite elde etmek için bile�im ve saç kalınlıkları bakımından getirilmesi 
mümkün sınırlamalardan bahsetmektedir. 

Tavsiyeler dört tip kaynaklanabilir karbonlu çelik nazarı itibara almı�tır. Tablodaki bütün 
de�erler azami de�erlerdir. 

 

 A B C D 

C 0,25 0,20 0,20 0,20 

Mn — 1,5 1,5 1,5 

Si — 0,6 0,6 0,6 

S 0,06 0,05 0,05 0,05 

P 0,08 0,06 0,06 0,05 

 
A tipi çelik önemli olmayan ve çok hafif zorlamalara maruz konstrüksiyonlarda kullanılır. 

B tipi çelik normal zorlamalar içindir. Zorlama dendi�inde dı�tan konstrüksiyon gelen 
kuvvetlerle bakiye kaynak gerilmelerinin toplamı anla�ılmalıdır. C tipi, ıslâh edilmi� kalitede, 
çenti�e dayanıklı çelikler olup gevrek kırılma tehlikesinin önemli oldu�u konstrüksiyonlarda 
kullanılır. Gevrek kırılmaya maruz konstrüksiyonlar, �ekilleri, imâl ve kullanma ko�ulları 
itibariyle yüksek bir rijitlik ve devamlılı�ın bozulması ihtimallerini arzeden konstrüksiyonlar 
olup bu rijitlik ve devamlılı�ın bozulması, çalı�ma sıcaklıklarında gevrek kırılmalar hasıl 
edebilir. D tipi  ise yüksek kaliteli, çenti�e  dayanıklı  ve gevrek kırılma tehlikesinden özellikle 
korkuldu�u konstrüksiyonlarda kullanılacak çeliktir. 

Di�er taraftan özel önlem almadan kaynak edilebilecek kalınlıkların sınırları da, sadece 
konuya i�aret mahiyetinde olmak üzere, tavsiyelerde verilmi�tir. 

 

Çelik Cinsleri Kopma Mukavemeti 
(kg/mm2) 

Sınır Kalınlıkları (mm) 

37 
42 
50 
52 
56 

37 ilâ 44 
42   »   50 
50   »   60 
52   »   60 
56   »   65 

- 
40 ilâ 60 

30   »   50 
30  »   40 
30  »   40 
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Bu sınırların ötesinde özel önlemler gerekir : 
-  Kaynak edilmi� tüm konstrüksiyonun so�uma hızının yava�latılması, 
-  bakiye kaynak gerilmelerinin sınırlandırılması, 
-  çatlakların ilerlemesinin  sınırlandırılması. 
Bu sonuçları elde edebilmek için pratik çare olarak da ön ısıtma, büyük çaplı elektrod 

kullanılması, kaynak sırası v.s. zikredilebilir. 
Teklif edilen ön ısıtma sıcaklıkları da �unlardır : 

St 50 ve 52 .................................... 100 ilâ 200°C 
St 56 ..............................................  200   »   350°C 

(Bu sıcaklıkların pratik olarak tayini için OERLIKON yayınlarından ARK KAYNA�I EL 
K�TABI'nın son kısmına bakınız). 

Karbon oranına göre de a�a�ıdaki ön ısıtma sıcaklıkları uygulanır : 
  

Karbon % Orta boy parçalar Kalın parçalar 

0,3 80°C 120°C 

0,4 110°C 150°C 

0,5 200°C 300°C 

0,6 330°C 380°C 

 
0,25 ilâ 0,60 karbonlu ala�ımsız çeliklerin kayna�ında kar�ıla�ılan güçlüklerin üstesinden 

gelecek çareler �öylece özetlenir : 
1) Yı�ılan kaynak metalinde çatlama : 
a) Rijid ve tespit  edilmi� birle�melerden, özellikle 20 mm'den kalın saçlarda, açınılacak; 
b) kaynak a�zının yüzleri çok muntazam olacak; 
c) dü�ük hidrojenli bazik veya paslanmaz 25/10, 25/20, 20/10/3 austenitik elektrod 

kullanılacak; 
d) nüfuziyet sınırlandırılacak; 
e) so�uma hızı ayarlanacak (gere�inde, diki� ilerledikçe parça kül ile örtülecek); 
f) kaynaktan sonra bir menevi� i�lemi uygulanacak. 
2) Kaynak diki�inde gözenekler : 
a) nüfuziyet sınırlandırılacak; 
b) sıvı kaynak banyosu çalkalanacak. 
3) Ana metalin ısı geçi� bölgesinde a�ırı sertlik : 
a) ön ısıtma uygulanacak; 
b) termik enerji giri�i ayarlanacak. 
4) Ana metalin a�ırı derecede yumu�aması: 
a) küçük çaplı elektrodlarla hızlı kaynak; 
b) ön ısıtmadan vaz geçilecek; 
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c) kaynaktan önce tav ve kaynaktan sonra ısıl i�lem uygulanacak. 
Kaynak diki�inin santimetresi ba�ına enerji giri�i, ark uzunlu�u ve dolayısiyle ark gerilimi 

normal varsayıldı�ında, akım �iddetinin ve ilerleme hızının bir fonksiyonudur. Bu hız sabit 
olacak olup geni� ölçüde kaynakçının maharetine ba�lıdır. Genellikle ön denemeler tavsiye 
edilir. 

Ana metal ne kadar so�uk (veya ön ısıtma ne kadar mevziî), kalınlı�ı ne kadar fazla, cüruf 
ne kadar az ve termik enerji giri�i ne kadar yüksek olursa so�uma hızı o kadar yüksek olur. Onu 
azaltmak için onu �artlandıran faktörler üzerine etki yapmak gerektir. Örne�in % 0,40 karbonlu 
ve 20 mm. kalınlıkta bir çelik üzerinde kaynak, yakla�ık olarak 3 saatte çevre sıcaklı�ına 
inmelidir. 

Çok pasolu kaynaklarda, büyük hacimli diki�lerden daha çabuk so�uyan dar diki�lerden 
kaçınılacaktır. 

Elektrod seçiminde a�a�ıdaki hususları belirtmekte fayda vardır : 
a) Elektrodların, özellikle bazik elektrodlann önceden kurutulması daima önerilir. 
b) % 0,25'ten yukarı karbonlu çeliklerde rutil elektrodların kullanılması, karbon oranı ve 

kalınlı�a ba�lı olarak sınırlamalara tabidir. % 0,35'den yukarı karbon ve 15 mm'den 
fazla kalınlıklarda   rutil elektrodlar kullanılmayacaktır. Keza hidrojen çıkaran Selülozik 
ve asit elektrodlar da çatlakların nedenini olu�tururlar. % 0,50 ve daha yukarı karbonlu 
çeliklerin kayna�ında  dü�ük hidrojenli  elektrod kullanılması pratik olarak zorunludur. 

c) 25/10,  25/20   ve  20/10/3 tipinde paslanmaz   austenitik elektrod kullanmakla iyi sonuç 
elde edilir. 

d) Aynı bir elektrod tipinde, yüksek akım �iddeti ile kullanılacak büyük çaplı bir elektrodla 
çalı�ma, ortaya konan daha önemi enerji dolayısiyle kaynaklanabilirli�e elveri�lidir. 


