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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI057
ALAN Metal Teknolojisi
Kaynakeilik / Kaynakel
DAL/MESLEK Metal Dograma / Metal Dogramacihik
Celik Konstriiksiyon / Celik Yapilandirmacilik
MODULUN ADI Yatayda Kalin Par¢alarin Kaynagi
e Bu modiil yatay konumda kalin pargalarin kaynagini kap-
b (GURLRUINE BN L T sayan bilgilerin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Elektrivk ark kaynagi ile yatay konumda kalin pargalarin
kaynagini yapmak
Genel Amac¢
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda yatay ko-
numda kalin pargalarin birlestirme kaynagini yapabile-
ceksiniz.
Amaclar
1. TS EN ISO 9692-1’e uygun olarak kalin pargalara V
MODULUN AMACI Kaynak agz1 acarak yatay pozisyonda kok dikis ve di-
ger dikislerin kaynagini yapabileceksiniz.
2. TS EN iSO 9692-1’¢ uygun olarak kalin paralara K
Kaynak agz1 acarak yatay pozisyonda kok dikis ve di-
ger dikislerin kaynagini yapabileceksiniz.
3. TS EN iSO 9692-1,TS 563EN 499°a uygun olarak
kaynak hatalarini kontrol edebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM OR- | Ortam:Simif, kaynak atdlyesi

TAMLARI VE DONA-
NIMLARI

Donamim:Kaynak makinesi, kaynak yardimci elamanlari,
elektrot ege, zimpara tasi, yumusak ¢elik

OLCME VE DEGERLEN-
DIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendire-
ceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli
test, dogru-yanlis testi, bogluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil, yatayda kalin parcalarin kaynaginda kullanilan gesitli arkkaynagi yontem-
lerinin incelenmesi ve bu yontemler sirasindakullanilan kaynak agizlarmin dogru olarak se-
c¢ilmesi igingerekli olan bilgilerin verilmesi amaciyla hazirlanmustir.

Her bakimdan uygun ve saglikli bir kaynak baglantisinin sadeceuygun bir kaynak agzi
secimi ile gergeklestirilemeyecegi unutulmamalidir. Kaynatilan gerecin tiirii, ortamdan
kaynaklanangalisma sartlari, par¢a kalinhgi, kaynak parametreleri ve tasarimdan kaynakla-
nan baglantinin sekline bagli olarak kaynakisleminden 6nce ya da sonra herhangi bir 1sil
islem uygulanipuygulanmayacag: konularinda gerekli olan ¢aligmalar mutlakayapilmahidir.
Modiilde bu konulara da kisaca deginilmistir.

Bu modiil, konuya yeni baglayanlarin yararlanabilecegi bir kilavuz niteligi tasimakta-
dir. Modiilden kaynak ile ilgilenen ve kaynak konusunda belirli bir bilgidiizeyine sahip tek-
nik elemanlar da yararlanabilir.






OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Bu 6gretim faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami saglandigindaTS EN 1SO 9692-1 e
uygun olarak kalin parcalara V Kaynak agz1 acarak yatay pozisyonda kok
dikis ve diger dikislerin kaynagini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

» Metal Teknolojisi meslek alaninin kaynak yapan isletmelerinde, yatayda kalin parga-
larin kaynaginda kullanilan arag, gereg, takim, makine ve cihazlarin neler oldugunu
ve kaynaga hazirlanig agamalarini aragtirarak bir rapor hélinde hazirlayiniz.

» Kaynak yapimindaki islem basamaklarini rapor olarak hazirlayiniz ve yaptigimiz ¢a-

lismay1 sinifta sununuz.

1. YATAYDA V KAYNAGI YAPMAK

1.1.Kaynak Agz1

Kaynaga hazirlik ¢alismalart iki noktada digiimlenir: Kaynak yerinin temizlenmesi ve
Kaynak agzinin agilmasi.

Kaynak yerlerinin kaynak oncesi ve sonrasi temizligi ¢ogu zaman kaynagin en énemli
islemlerinden biridir. Bunun i¢in diren¢ kaynaginda oldugu gibi kimyasal ya da elektrik ark
kaynaginda oldugu gibi mekaniksel yontemler kullanilir. Diger yandan kalin pargalarin kay-
nak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi i¢in birlesecekkenarlara kaynak agzi acilir.

> Kaynak agzi agmanin geregi ve 6nemi

Elektrik ark kaynagi ile yapilan birlestirmelerde aranilan 6n kosul, birlestirmenin iste-
nilen diizeyde saglam olmasidir. Bir kaynak dikisinin saglamligini belirleyen belli degerler
vardir. Kaynak metalinin yani kaynak dikisinin is par¢asiyla ayn1 dzellikte olmasi ilk olarak
sayilabilecek deger olarak kargimiza ¢ikar. Bu elektrot secimiyle saglanir. Bir diger aranan
ozellik birlesmenin derinligi olarak gosterilmektedir. Derinlikten amaglanan, dikisin is par-
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casina ne oranda igledigi olarak tanimlanabilir. Bu deger de kaynak esnasinda sicakligin
arttirilmasiyla bir boliime kadar saglanabilir. Arkin meydana getirdigi sicaklik, dikis metali-
nin derinliginin istenilen diizeyde olmasini saglar. Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kay-
nakei, 1,5 mm kalinhigindaki gelik saclar1 elektrik ark kaynagiyla birlestirebilir. Diger yan-
dan iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla 8 mm kalinliga kadar celik saclar kaynak agzi acil-
madan birlestirilebilir.

Ozellikle kalin pargalarda ise dikis metalinin derinlere kadar isleyip saglam bir birles-
tirme yapmasi kaynak akiminin ve elektrot capinin degistirilmesiyle gerceklestirilemez. Bun-
lara ek olarak kaynakli birlestirilme yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna gidilir.
Kaynak ¢ekilecek alan kesitinde olusturulan bu degisiklikler, kaynak agzi olarak adlandiril-
maktadir. Kaynak agzi acilmasinda temel neden, kaynak baglantisinin kesit boyuna gereken
derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola ¢ikarak 8 mm’den daha kalin
is parcalarinda, kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteniyorsa kaynak agzi agma
zorunlulugu vardir.

g
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Cizim 1.1:Kaynak agz1 acilmadan yapilan kiit ek kaynakl bilestirme (iistte), V kaynak agz
(altta)

Hazirlama kolaylig1 agisindan uygulamalarda ¢ogu kez, V kaynak agz tercih edilir. V
kaynak agzinin hazirlama kolayliginin nedeni,oksi-gaz ile kesmeden yararlanilmasidir. Ayri-
ca alin kaynagi yapilacak birlestirmelerde, U ve J agizlari tek ya da iki tarafli olarak uygula-
nabilir. Bu tiir kaynak agizlarinin hazirlanmasi1 daha fazla zaman ve isgilik gerektirdigi i¢in
kaynak maliyetini olumsuz yonden etkiler.

Is parcasmin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parga kalinlig1 10
mm’den fazla ise ¢ift tarafli kaynak agz1 agilmalidir. Bunlar ¢ift V, ¢ift U ya da ¢ift J kaynak
agizlarindan biri olabilir.

Her seye ragmen unutulmamalidir ki ¢ift tarafli kaynak agzinin kurallara uygun olarak
hazirlanmasi, is par¢asinda c¢arpilmalar1 engelledigi gibi daha az kaynak metali dolayisiyla
da daha az elektrot tiiketimini saglayacaktir. Bu iki ana sebebin yaninda cift tarafli kaynak
agizlari, i¢ gerilmelerin azaltilmasinda etkin rol oynarlar.

Kaynak agizlarmin genel bigimleri gesitli standartlarla belirlenmistir. Ulkemizde bu
tiir standartlar1 da diizenleyen TSE Kurumu, TS 3473 sayili standardiyla kaynak agizlarinin
nasil olmasi gerektigini belirlemistir. Buna gore kaynak agzi tiirleri agagidaki tablodan segi-
lebilir.
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Cizim 1.2:Cift tarafli acilmis V kaynak agz (listte), tek tarafli U kaynak agz (altta)

1.2. Kaynak Agz1 Cesitleri ve Sembolleri
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Tablo 1.1.Elektrik ark kaynaginda kullanilan kaynak agizlarina ait veriler
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1.3. Kaynak Agz1 A¢cma Araclar

1.3.1. Oksijenle Kesme

Bazi sinirlamalar getirilmis metaller diginda,kaynak uygulanacak birgok parca oksijen
ile kesilebilir ve kaynak agzi acilir. Oksijenle kesilme sirasinda, biiyiik oranda oksijen kulla-
nilmast ve oldukca fazla oranda parca sicakliginin artmasi, bu yontemin uygulanmasinda
bazi metallere smirlama getirmistir. Ornegin paslanmaz celiklerin ve piring tiirii gereclerin
oksijen ile kesilmesi Onerilmez. Bu agidan her gere¢ yakarak kesmeye uygun degildir. Bir
gerecin yakarak kesmeye uygun olabilmesi i¢in agagidaki 6zellikleri tasimasi beklenir:

> Gereg, oksijen akimi igerisinde yanma 6zelligine sahip olmalidir.

> Yanma i¢in yanmaya baslama sicaklig1 ergime derecesinden diisiik olmalidir.
> Oksit tabakasinin ergime noktasi, metalin ergime noktasindan diisiik olmalidir.
> Yanma sonucu olusan ciiruf akici olmalidir.

> Metalin 1s1 iletkenligi diisiik olmalidir.

Siralananlar dikkate alindigindaalasimsiz, diisiik alagimli ¢elikler ile gelik dokiimlerin
yakarak kesmeye yani oksijen ile kesmeye uygun oldugu anlasilir. Ozellikle V kaynak agzi-
nin bu malzemelere uygulanmasi, malzemelerin gerekli boyutlarda kesilmesine ve uygun
kaynak agz1 agilmasina olanak tanir.

Fotograf 1.1:Oksijenle kesme

Oksijenle kesmenin temel prensibi oksijen gazinin geregler iizerindeki yakict etkisin-
den yararlanarak parcalara ayrilmasi olarak tanimlanabilir. Pargalar1 yakarak kestigi igin de
yakarak kesme yapan araglar i¢inde degerlendirilir. Bunun gergeklesmesi i¢in oksi-gaz kay-
nak donanimda iifle¢ degisikligi ile sonug alinabildigi gibi 6zel olarak tiretilmis kesme maki-
nelerinden de yararlanmak miimkiindiir. Her ikisininde ¢alisma prensibi aynidir. Sistemlerde
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yakici gaz olarak oksijen, yanici gaz olarak asetilen, propan ya da LPG kullanilmaktadir.
Yanici gaz tiirleri degisebilmesine ragmen yakict gazin degismemesi islemin oksijenle kes-
me olarak anilmasina neden olmaktadir.

Yakarak kesmeye uygun ¢elikler, yanmaya baslama sicakligi olan yaklasik 1100°C si-
cakliga ¢ikarildig: takdirde, saf oksijenle temas ederse yanar. Bu islem 1s1 ve ciiruf olusturur.
Kaynak agzinin agilmasi i¢in ¢elik gerecler yanmaya baglama sicakligina kadar 1sitilir. Oksi-
gaz kesme iiflecleri ya da makinelerinde bulunan mekanizmalar ile yanma sicakligina getiri-
len is parcasina, daha sonra saf oksijen gonderilir. Boylece is parcasi ciiruflar olusturularak
kesilmis olur.

1.3.2. Hava ve EIl Keskileri

Kaynak agz1 agilirken hangi aracin kullanilacagi metalin 6zellikleriyle baglantilidir.
Celik tiirlerinin bazilarma diger yontemlerle kaynak agz1 agilmasi énerilmez. Ozellikle yaka-
rak ve ergiterek kesme yapan araglarin ortaya ¢ikardigi 1s1, onemli bigim degisikliklerine yol
acabilir. Bu gibi durumlarda islem sirasinda 1s1 olusmayacak araglar kullanilmasi gereklidir.
Keskiler, 1s1 olusumu istenmeyen is parcalarinin kaynak agizlarinin agilmasinda kullanilir.

Keskiler ister pnomatik yani havali olsun isterse el keskisi olsun is pargasi iizerinden
talag kaldirilarak bigimlendirilmesini saglar. Bu agidan diger kaynak agzi agma uygulamala-
rin ekonomik ya da yetersiz kaldig1 durumlarda kullanilmaktadir. Genel olarak kesitleri kii-
¢iik parcalarin hemen hemen her atdlyede bulunan keskiler araciligiyla kaynak agizlariimn
acilmasi, diger yontemlerin ilk kurulus maliyetleri goz 6niine alinarak tercih edilebilir.

1.3.3. Zimpara Tas1

Zimpara taglart da, keski tiirleri gibi talagh kaynak agzi acan makineler olarak karsi-
miza ¢ikmaktadir. Tim metal isleri atolyelerinde bulunuyor olmalari, kisa siirede sonuglan-
mas1 ve ek bir yatirimi gerektirmeyen islerde kullanilmasina olanak vermektedir. Kaynak
agz1 agmada kullanilan zimpara taslarinin kaba taneli olmalar1 gerekir. Bu tiir taglar, kaynak
agzi agma isleminin kisa siirede sonuglanmasina yardimci olacaktir.

Fotograf 1.2:Seyyar zimpara ile kaynak agz1 agma



1.3.4. Ozel Kaynak Agz1 Acma Makineleri

Oksijenle kesmeye uygun olmayan gereglerin oldugu bilinmektedir. Oksijenle kesme
uygulanamayan gereglere, 6zel kaynak agzi agma yontemleri uygulanir. Bunlar yakarak
kesme ile ayn1 amaglari tasimasina ragmen temelde farkli prensiplere sahiptir. Bir gerece
ergitilerek kesme islemi uygulanacak ise en uygun yontem ya plazma ile ya da karbon arkiy-
la kesme olacaktir. Her iki yontemde metalin ergimesine yol a¢tigindan, yakarak kesmenin
sakincalarini ortadan kaldirmasi bakimindan énem tasir.

Plazma ile kesme ya da kaynak agzi agma: Azot, azot-hidrojen ve argon-hidrojen
karisimi olabilen plazma gazi suyla sogutulan kesici liile i¢cinden hizla geger. Tungsten elekt-
rot ve ig pargasi arasinda yanan ark, plazma gazin1 30.000°C sicakliga kadar 1sitarak plazma
hiizmesi olusturur. Plazma hiizmesi boyunca ig pargasi eritilerek disar1 piiskiirtiiliir. Plazma
kesicisiyle yakarak kesilmesi miimkiin olmayan metallerde kaynak agzi agma ve sekil vere-
rek kesme islemleri gergeklestirilebilir.

Karbon arkiyla kesme ya da kaynak agz1 agma: Ergiterek kesme igslemlerinden bi-
ridir. Yakarak kesmeye ya da kaynak agzi agmaya uygun olmayan metaller bu yontem ile
iglenebilir. Sistemin iki 6énemli kismi vardir. Bunlardan biri ergime ortaminin olusmasini
saglayan karbon elektrot,ikincisi ise basingli hava sistemidir.

Fotograf 1.3:Borulara kaynak agz1 agma makinesi

Arki olusturan elektrot, parcanin yiizeyinin ergimesini saglarken, basin¢hi hava bu
erimis metalin digar1 pliskiirtiilmesini saglar. Kesme islemi disinda, rendeleme adi da verilen
oyuk agma iglemlerinde kullanilir.

Plazma ve karbon arkiyla kesme disinda, talagl iiretim yapabilen freze, torna ve vargel
tiiriindeki tesviye makineleri de kaynak agzi agma isleminde kullanilmaktadir. Ozellikle
alliminyum gibi metallerin kalin kesitli olanlari, uygun donanim olan atdlyelerde bu tiir ma-
kineler araciligiyla islenebilir.
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Cizim1.3:Metalik bir cubugun serbest hilde 1sinma ve soguma sonucu boyut degisimi

1.4. Kaynakta Bi¢im Degisiklikleri

Bir metalik ¢ubuk Once 1sitilip sonra da ilk baslangigtaki sicakligina kadar sogutulursa
diizglin birserbest uzama ve kendini ¢ekme olusturur.Uzama ve kendini ¢ekme miktarlart
aynidir. Bu fiziksel kural,yalniz hacim bakimindan serbest hareket edebilen ve diizenli 1sit1-
lip soguyan parcalar i¢in gegerlidir. Diger taraftan bdyle bir ideal durum kaynak sirasinda
$0z konusu olmadigindan kendini ¢cekme vebiiziilme problemleri ortaya ¢ikar.

(L) boyundaki bir metalik ¢ubuk 1sitildiktan sonra (L;) boyuna, soguma sirasindada

onu bu durumda tutacak bir zorlama yoksa soguma sonucunda ¢ubuk eski boyuna doner (bk.
Cizim 1.3).

a
:..;.
74

Y
j/é |

Sogumus

Cizim1.4:Uzamasi simirlandirilmis metalik bir cubukta 1sinma ve soguma sonucunda yigilma
biciminde boyut degisimi
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(L) boyundaki metalik ¢ubugun isitilmasi sirasinda uzamasi sinirlandirilirsa ¢ubukta
basmazorlamalari olusur ve zorlama da akma sinirini astig1 anda yigilma meydana gelir, yani
cubugun kesitibiiyiir ve boyu da sogudugu zaman kisalir (bk. Cizim 1.4).

(L) boyunda sabitlestirilmis (ankastre) bir metalsel ¢ubuk 1sitildiginda genlesemedi-
ginden c¢ubuktabasma zorlamalar1 olusur ve zorlama da akma sinirini astigi anda yigilma
meydana gelir yanigubugun kesiti biiylir. Soguma sirasinda ¢ubuk sabitlestirilmis oldugun-
dan biiziilemez, bu nedenlegubukta ¢ekme gerilmeleri olusur, bu gerilmeler akma sinirini
astiginda malzemenin en zayif bolgesindeakarak bir biiziilme olusturur. Gevrek malzemeler-
de ise parga sekil degistiremedigindenkirilir.

Kaynak uygulamalarinda karsilasilan ortak sorunlardan en 6nemlisi kendini ¢ekme
vegarpilmalardir. Bir kaynakli yapida kendini ¢ekme ve ¢arpilmalar, kaynak esnasindaki
1sinma ve sogumasiireglerinde, gesitli sicaklik derecelerine kadar 1sinmig kaynak bolgesinin,
genlesme ve biiziilmesi sonucu ortaya ¢ikar. Ayni malzeme ve ayni konstriiksiyonhalinde bu
olayin etkinligiuygulanan 6zgiil 1s1 girdisi ve kaynak bolgesinin genisligine bagh olarak de-
gisir. Bicim degisikliklerikaynakli yapinin;

Bi¢im degistirmeye kars1 gosterdigi direng,
Kiitlesi,

Malzemenin akma sinir1,
Elastiktikmodiilii,

Is1l genlesme katsayist,

Isililetkenlik katsayisi,

Ergime sicakligi,

Ozgiil 1s1 girdisi,

Kaynak bolgesinin boyutlari,

Yapist,

Kaynak bolgesiarasindaki sicaklik farki,
Sicaklik fonksiyonu olarak degisen ¢ok ¢esitlifaktorlerin etkisindedir.

VVVVVVVVVVYY

Tim bunlar ¢ekme ve g¢arpilmalarin 6nceden hassas bir bicimdehesaplanmasini ola-
naksiz kilar.Bu bakimdan bu konuda literatiirde var olan g¢esitli bagmtilar ileuygulamada
edinilmis deneyimlerden yararlanmak daha gergek¢i sonuglar vermektedir.
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Cizim 1.5: Kaynakta meydana gelen bi¢im degisiklikleri

Kendini ¢gekme ve ¢arpilmalarin derecesini etkileyen faktorlerden bazilart ve bunlarin
etkinlikleri asagidaaciklanmistir:

Kaynakl yapinin bicim degistirmeye karsi gosterdigi direnc

Kaynak sonucu olusan gerilmelerin ortaya ¢ikardigi kuvvetler, yapinin bigim degis-
tirmeye karsi gosterdigi dirence bagliolarak bir takim garpilma ve kendini ¢ekmeler ile ken-
dini belli eder. Carpilmaya ve sekil degistirmeye karsigelen direng derecesi yapinin bigimine
bagli oldugu gibi 6zellikle ince sac islerde kaynakesnasinda par¢anin baglanma sekliyle de
ilgilidir. Kolaylikla burkulabilen diger bir deyimle herhangi birdogrultuda burkulma daya-
mimu zay1f yapisal direng dereceleri de diisiiktiir. Uygulamada bubakimdan ince sac yapilara
burkulma dayanimini yiikseltecek destek ve takviyeler konulur.

Kiitlesi

Kaynakl1 yapinin kiitlesi artikga bigim degistirmeye kars1 gosterdigi direng artar.

Akma siir1

Malzemenin akmas1 yiikseldikge kaynakliyapinin  sekil degistirmeye ve
carpilmayayonelik i¢ gerilmelerinin siddeti artar. Akma sinirt diisiik malzemelerde, malzeme
akarak bu i¢ gerilmelerin siddetini azalttigindan carpilma olasilig1 da zayiflar.

Elastiklik modiilii

Elastiktik modiilii, malzemenin bi¢im degistirmeye karsi gosterdigi direncin bir 6l¢ii-
stidiir. Daha 6nce de belirtilmis oldugu gibi direncin artmasi ¢arpilma olasiliginin da azalma-

sina neden olur.
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Isil genlesme katsayisi

Isil genlesme katsayisi, malzemenin 1°C sicaklik farkinda boyutlarindaki degismeyi
belirtenmalzemeye ait bir 6zeliktir. Az miktardaki alasim elementlerinin etkisi hissedilebilir
bir siddette degildir. Isilgenlesme katsayis1t malzemelerde sicakligin bir fonksiyonudur; el
kitaplarinda verilen degerler oda sicakligikosullarindadir. Isil genlesme katsayisinin biiyii-
mesi, kaynaktan sonra ¢ekme ve ¢arpilmalarin artmasinaneden olur. Isil genlesme katsayisi
sifir olan ve s1v1 hélden kat1 hale gegerken de higbir hacim degisikligigdstermeyen hayali bir
malzeme, kaynak islemi sonrasi hi¢bir kendini ¢ekme ve ¢arpilmagdstermeyecektir.

Isil iletkenlik katsayisi

Isil iletkenlik katsayist kiiciildiikce kaynak yerine uygulanan 1s1 enerjisinin yayilma
hiz1 da azalir. Busekilde kaynak bdlgesi ile yapinin kalan kismui arasindaki bolgesel sicaklik
farki yiikselir, bu olay daparcada kendini ¢ekme ve g¢arpilmalarin siddetlenmesine neden
olur.

Kaynak metalinin ergime sicakhigi

Kaynak boélgesi ile yapinin tiimii arasindaki sicaklik farki arttikga, olusan gerilmeler
desiddetlenir. Kaynak bolgesinin sicakligi kaynak metalinin erime sicakligi ile sinirlt oldu-
gundan, erime sicakligryiikseldikce kendini gekme ve ¢arpilma olasiligi da artar.

Kaynak hiza

Kaynak hiz1 deyimi ile kaynakta arkin ilerleme hiz1 belirtilir. Ayn1 ark giiciinde kay-
nak hiz1 yiikselirseparg¢aya uygulanan 6zgiil 1s1 girdisi ve tavlanan bélgenin darligi nedeniyle
de kendini ¢gekme miktariazalir.

1.4.1. Kaynagm Yapim Sirasinda Alinacak Onlemler

Kaynakli birlestirmelerin belli oranlara kadar alinacak onlemler ile bi¢cim degistirmeler-
den olumsuz etkilenmesi 6nlenebilir. Kaynak yapiminda pargalarda meydana gelen bigim
degisikliklerine kars1 almacak onlemler, par¢anin tasarlanmasi ve kaynagin yapilmasi esna-
sinda olmak {izere iki ana grup igerisinde ele alinir.

> Par¢anin tasarlanmasi sirasinda alinacak 6nlemler
o Kaynak teknigine uygun bir tasarim yapilmalidir.
o Ozellikle ince saclarda, miimkiin olan hallerde, i¢ kose dikisleri aralikli
bir bi¢imde diizenlenmelidir.
Kaynak dikiglerinin simetrik olmasina 6zen gosterilmelidir.
Kaynak dikisleri birbirine ¢ok yakin olmamalidir.
Miimkiin oldugunca alin birlestirilmeleri tercih edilmelidir.
Is pargasinin yapisi, kaynak esnasinda kendini gekebilecek nitelikte olma-
lidir.
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Kaynakli birlestirmede kullanilacak metallerin iyi bir sekil degistirme ye-
tenegine sahip, siinek olma sart1 aranmalidir.

> Kaynagin yapimi sirasinda alinacak énlemler

Uygun bir kaynak sirasi takip edilmelidir.

Elektrot ¢ap1 ve akim ayar1 parga kalinligina uygun olarak belirlenmeli-
dir. Is parcasina fazla kalinliga sahip elektrot nedeniyle fazla akim uygu-
layarak gereginden fazla 1s1 verilmesinden kagiilmalidir.

Acisal carpilmalara engel olmak amaciyla kaynak agizlar1 oldugunca ka-
lin dikisler ile doldurulmalidir.

Olanaklar el verdigince sigrama ve geri adim yontemiyle kisa dikisler ge-
kilmelidir. Destekler miimkiin oldugunca en son kaynak edilmelidir.
Enine ¢ekmelerin dnlenmesi amactyla pargalar kaynak oncesi kuvvetli bir
sekilde puntalanmalidir.

Yanma oluklar1 gerilme yigilmalarina neden olur. Bu sebepten yanma
oluklarinin olusmasina olanak verilmemelidir.

Kaynak c¢arpilmalarinin 6niine gegmenin diger bir yolu aparatlar kullan-
maktir (bk. Cizim1.6).

Is Pargasi

Cizim 1.6:Bir aparat kullanarak V kaynak agizh birlestirmenin hazirlanmasi

Tim bunlara ragmen kaynak islemi sonucunda is pargasinda garpilmalar ve kendini
¢ekmeler ortaya ¢ikabilir. O zaman parganin diizeltilmesi yoluna gidilir. Par¢anin diizeltil-
mesi, belli bir zaman ve tiiketim giderlerine yol agtigi i¢in istenmeyen bir olaydir. Ancak
bir¢cok uygulamada kaginilmazdir. Kaynakli pargalarin diizeltilmesi mekaniksel araglar ile
yapilabildigi gibi alevle de yapilabilir. Kaynakli parcalarin diizeltilmesine gec¢ilmeden once-
likli olarak ¢arpilmanin nedenleri arastirilmalidir. Daha sonra da 1sinma ve soguma sirasinda
gerece bagli olarak gelisebilecek doniisiimler dikkate alinmalidir.

1.4.2. Kaynak Sonrasi Bicim Degisiklikleri
Kaynak sonrasi ortaya c¢ikan ¢ekme ve carpilmalar, goriiniislerine gore su sekilde

gruplandirilir:
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> Enine ¢cekme:

Is parcasinda kaynak dikisine dik eksen boyunca ortaya ¢ikan kendini cekmedir. Kay-
nak arkinin sicakligiyla karsilasan is parcasi, agiz araligini daraltir. Ayrica kaynak banyosu-
nun katilagma ve sogumasinin sonucunda ortaya ¢ikan kendini ¢ekmenin de etkisiyle enine
¢ekme ortaya ¢ikar. Bu ¢ekmenin %90 ild %95°1 is pargasinin 1s1l uzamasi, %5 ila % 10’u da
kaynak metalinin kendini ¢ekmesi sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Enine ¢ekmenin boyutlari
kaynak 1sisindan etkilenen bolgeye verilen 1s1 miktarma, ortalama agiz genisligine ve dikis
boyuna bagli olarak degisir.

4
S\
A
)
Kalinhigina (;lekme t
’ Enine Gekme J

Cizim 1.7:Kaynak dikislerinde meydana gelen bicim degisiklikleri

Boyuna cekme: Is parcasinin kaynak dikisi yoniindeki ekseni boyunca kendini ¢ek-
mesidir. Kaynak yapilan pargay1 bir biitiin olarak kabul etmek gerekir. Diger yandan bu bii-
tinliik igerisinde bir bolgenin (kaynak bdlgesinin) ergimesinin saglanmasi igin 1sitilma-
st,diger bolgelerin bu sicakliga ulasmasi anlamini tasimaz. Dolayisiyla parcanin bir bolgesi
sicaklik karsisinda genlesirken kaynaktan uzaklastikca parga kisimlari daha soguk kalir.
Kaynak yerinin ark ile 1sitilmasi sirasinda bu bolgelerde ergime meydana gelirken komsu
bolgeler de genlesmeye calisir. Ancak daha dig kisimlarda kalan bolgeler bunlardan oldukca
soguk olduklarindan bu genlesmeye izin vermeyecekleri bir gergektir. Tiim bunlar bir araya
geldiginde kaynak bolgesinde plastik bir yigilma ve boyuna ¢ekme meydana gelir.

Agisal carpilma: Enine ¢ekmenin degisik bir seklidir. Agisalgarpilmadaparga, kayna-
ga baslamadan 6nceki konumuna gore bir (o) agis1 meydana getirir (bk. Cizim 1.7). Ortaya
¢ikan acisal carpilmanin biiylikligii kaynak agzinin sekline, dikislerin miktar ve sirasi ile
parga kalinligina bagli olarak degisir.
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Kahnlik ¢ekmesi:Kalinliklart olduk¢a fazla olan is pargalarinda enine ¢ekmenin 6zel
bir sekli, kalinlik ¢ekmesi olarak kendini gdsterir ve parca kalinligi dogrultusunda bigim
degistirir.

1.5. Yatayda V Kaynag

Kaynakli birlestirme islemi uygulanacak par¢a kalinligi 10 mm’den biiyiik oldugunda
V kaynak agz1 acilarak dikis ¢ekilir. Birgok uygulamada kaynak agzi agma maliyeti goz
Oniine alinmalidir. Ancak bu maliyet oksijenle kesme yapildig: takdirde diismektedir. Tek
basina V kaynag fazla elektrot tiiketimine yol agar. Ornegin, X kaynagindan daha fazla kay-
nak metaline gereksinim vardir. Kiit ek kaynaginda oldugu gibi kaynak kokiiniin bulundugu
kisim, egilme ve burulmaya kars1 fazla dayanikli degildir.

Bazi uygulamalarda tek bir dikis ile V kaynak agzinin doldurulmasi miimkiin olmaya-
bilir. Bu gibi durumlar kok dikisini gerekli kilar.

1.5.1.VKaynak Agz1 Standart Olcii ve Agilar

V kaynak agzi, tek tarafli kaynakla uc¢ uca, tamamen niifuz etmis bir birlestirme
eldeetmek i¢in acilir. Kaynakli birlestirme uygulanacak parca kalinhig 6-12 mm
kalinliktakipargalara “V” kaynak agzi acilarak dikis ¢ekilir. “V” kaynak agzi genellikle 60°
agilir.

Bir “V” kaynak agzini belirten dl¢iiler sunlardir

> a: Agiz agisi: Bu aci ile uygulanan kaynak yontemi, pozisyonu ve tersten kay-
nak imkanimin bulunmadigi durumda

> c: Kok yiiksekligi: Bu da o ve kaynak pozisyonuna baglidir.

»  b: Kok araligi da a agis1, kaynak yontem ve pozisyona baghidir. Cizim1.8’de V
kaynak agz1 degerleri gosterilmistir.

4

AN

bl|lo

Cizim 1.8: V kaynak agzi ol¢iileri
1.5.2. VBirlestirmenin Uygulandig Birlestirme Cesitleri

“V” kaynak agz1 yontemi asagida belirtilen kaynak konumlarinda kullanilabilir:
> Yatay konumda (kiit alin birlestirmeler )
> Dik konumda “V” kaynag1
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> Tavan (bas iistli ) “V” kaynagi
»  Yan (duvar ) “V” kaynagi

Yan({duvar)kavnasg: Tavankavnag:
Cizim 1.9: Yan (duvar) ve tavan kaynag

f""ﬁ 7
Eﬂ / “‘““‘75

I

Cizim 1.10: Yatay kaynak konumunda parc¢alarin durus bicimleri

Asagidanyukanya Yukaridanasagiva

Cizim 1.11:Dik kaynak konumunda par¢alarm duruslar:
1.5.3. Kok Dikisinin Geregi ve Onemi

Kok araligi, elektrodun birlesmenin dibi ya da kokiine ulagmasimi saglamak
iizerekullanilir. Kok araligi ¢ok dar olursa kokiin ergimesini saglamak giiclesir. Daha kiigiik
caplielektrot kullanilmasi gerekir ki bu da kaynak islemini yavaslatir. Kok araligi ¢ok
fazlaolursa kaynagim kalitesi bundan olumsuz ydnde etkilenmez ama daha ¢ok kaynak
metaligerekir. Bu durum kaynagin maliyetini artirdig1 gibi ¢arpilmalari artirict yonde etkiler.

1.5.4. Parcalan VBirlestirme Kaynagim1 Yapacak Sekilde Puntalama

Gerektiginde kaynak sirasinda pargalarin istenen konumda durmasini saglamak
tizerepuntalamakaynaklari uygulanabilir. Her bir punta kaynaginin uzunlugu ve bu kaynakla-
rin sikhigl, yapim resminde, kaynak sartnamesinde ya da uygun baska bir yerde belirtilmeli-
dir. Tam mekanize veotomatik islemlerle kaynak yapilmis birlestirmelerde, punta kaynakla-
rinin yigilma kosullarinin sartnamede belirtilmis olmasi gerekir. Punta kaynaklari, ¢carpilma
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riskini en aza indirmek ve montajin iyi bir sekilde yapilmasin saglamak iizere dengeli bir
sirada uygulanmalidar.

Puntalar arasindakimesafenin 50 mm olmasi tavsiye edilir ancak 12 mm’den dahaince
malzeme kalinliklarinda, pargakalinligininen az 4 (dért) kat1 mesafeli bir punta kaynag: ya-
ptimalidir. 50 mm’den daha kalin veya akma mukavemeti 500 N/mm? (= 5,0 t/cm?)’ den
dahabiiyiik olan malzemeler igin iki paso tekniginin kullanimini da igerebilecek sekilde
puntakaynaklarinin kalinligi ve boyu uzatiimahdir. Yiiksek alasimlt gelikleri kaynak yapar-
ken diisiikmukavemetli ve/veya yiiksek siinekliklielektrotlarin kullanilmas: diigiintilmelidir.

Bir kaynakli birlestirmede punta kaynagi yapilmigsa punta kaynaginin sekli bitmis kay-
nak icindekaldiginda bu kaynakla uyumlu olmahdir ve sadece vyetkili kaynakgilar
tarafindangergeklestirilmelidir. Punta kaynagi, kaynak metali i¢inde catlak veya diger izin
verilmeyensiireksizlikleri igermemeli ve son kaynaktan dnce tamamen temizlenmis olmali-
dir. Catlamis veyasoguk yapisma ve krater ¢atlagi gibi diger siireksizlikleri igeren punta kay-
naklari, kaynak isleminden 6nce uzaklagtirilmahdir. Cekilecek son kaynak dikisi i¢inde kal-
mas1 6ngoriilmeyen tiimpunta kaynaklarinin uzaklastirilmas: gerekir.

1.5.5.Ark Boyunu, Elektrot Acisim ve flerleme Hizim Ayarlayarak Kok Dikisini
Cekme

Elektrot
Eiigiik damlalar .;Eij_rjlzk
hahnde .EIEkII’I:l dun metali
ergirnesi

Ortii maddesi
AriEa cckankor-
? 5 vucugazlar
Kavnak arks

Kavnak metali Kavnatdan gereg
Cizim 1.12: Elektrik ark kaynak bolgesi

Kaynak akiminin olusturdugu ark, is pargasi ylizeyindeki kaynak niifuziyetinden etki-
lenen bolgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrodun erimesiyle, elektrot ¢ekirdek meta-
li ve parganin niifuziyetten etkilenen bolgesindeki erimis kiitle birlesir. Bu birlesmede etkin
rol alan elektrot ¢cekirdek metali, erimenin etkisiyle bolgede bir kaynak metalinin olusmasina
neden olur. Kaynak metalinin biiyiik ¢ogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden olusmustur.
Bu nedenle de ince pargalarin birlestirilmesinde ince ¢ekirdek metaline, kalin parcalarda
kalin ¢apta ¢ekirdek metaline sahip elektrotlar kullanilarak parga araliginin doldurulmasi i¢in
gerekli kaynak metali saglanir.
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Arkim ilk baglangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir
héaldedir ve buna kaynak banyosu adi verilir. Elektrot is pargasinin iizerinde tutusturulup
stirekli ayn1 yerde tutulursa kaynak banyosu gittikce biiyiir ve ¢evreye yayilir. Elektrot kay-
nak yoniinde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir. Kaynak
banyosunun 6lgiilerini belirleme gorevi kaynakgiya verilmis olup onun insiyatifinde gelisen
islemler ile biciminde degisiklikler yapilabilir. Bir bakima elektrot is pargasinin neresine
tutulursa kaynak banyosu, dolayisiyla da kaynak metali y1gilmasi orada olusacaktir. Kaynak-
¢1 ig pargasinin konumuna, kaynak agzi bigimine ve parga kalinligina gore elektrodun parga
iizerinde temas ettigi yerlerde degisiklik yapar. Kaynak¢inin yaptig1 bu tarzdaki degisiklikler
elektrot hareketi olarak tanimlanir. Elektrot hareketleriyle kaynak banyosunun bigimi, kay-
nak metalinin miktar1 ayarlanabilir ve degisik islemleri kapsar. Bu islemlerden biri,
elektrodun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesi olup buna kaynak hizi ad1 verilir.

Cizim 1.13:Kaynak hiz1 sonucunda olusmus iki degisik dikis goriintiisii Normal hiz (iistte) ve
gereginden fazla hiz (asagida).

Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bi¢imini etkiler. Hizda bir asiriliga izin
verilmez. Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiigiik kesitli ve kenarlar1 diizgiin olmayan bir
kaynak dikisinin olusmasina neden olur. Kaynak metaliyle kaynak niifuziyetinden etkilenen
bolgede, istenilen birlesme saglanamaz. Boylece de dikis istenilen dayanikliliga sahip olmaz.
Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir yani asir1 azaltilmis kaynak hizi, gere-
ginden fazla kaynak metalinin yigilmasina neden olur (bk. Cizim 1.13). El becerisi gelismis
kaynakgilar, kaynak hizinin ayarlanmasinm ve sabit tutulmasi yetenegini gelistirmislerdir. Bu
durum zamanla kazanilacak bir beceri olarak tanimlanabilir.
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Kaynak hizinin etkisiyle parca iizerinde esit miktarlarda kaynak metali banyolar, bir-
birini takip edecek sekilde olusur. Her bir banyo, kaynak hizinin belirledigi degerler dogrul-
tusunda digerini takip edeceginden arktan uzaklastik¢a kaynak banyosu ergiyik halden kati
hale gececektir.

Cizim 1.14: Ortii maddesinin dikisi korumasi

Kaynak banyosunun bir anda katilasmasi istenmez. Katilagmanin 6niine gegilmesinde
en onemli rol, elektrot ortii maddesine verilmistir. Ayrica 6rtii maddesinin, kaynak dikisini
havanin olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diger gorevlerini yerine getirebilmesi i¢in,
stirekli bir sekilde kaynak metalini diizgiin bir bigimde 6rtmesi arzu edilir (bk. Cizim 1.14.).

Elektrot 6rtii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak metali-
nin altta, ortii maddesinin Ust tarafta kalmasini saglayacak niteliktedir. Ancak bu ozelligi
yeterli degildir. Kaynake¢inin 6rtii maddesinin kaynak metalini korumasi i¢in yiizeyini 6rtme-
sine yardimei olmasi, bunun i¢in de elektrodu bir ag1 dogrultusunda tutmasi gerekir. Elektrot
kaynak baslangicinda is pargasiyla dik bir ag1 yapacak sekilde tutulur. Kaynagin ilerleyen
stireclerinde daha onceden belirlenmis Olciilerde, kaynak yoniine dogru yatirilarak, parca iist

yiizeyi ile bir ag1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya elektrot hareket agis1 adi verilir
(bk. Cizim 1.15).

Elektrodun ucu kaynak yoniinde olursa bu ag¢1 negatif, aksi yonde olursa pozitif olarak
gosterilir. Diger yandan c¢aligma agisi olarak bilinen ve elektrota verilen bir a¢1 daha bulun-
maktadir. Calisma agis1, elektrodun kaynak dikisinin kenarlarina gére agisi olarak tanimla-
nabilir. Bu agilar is par¢asinin konumuna gore degisir.
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Dikis ekseni F\C aliyma agis:
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Cizim 1.15: Elektrota verilen ¢alisma ve hareket acilari

Kaynak iglemi siirdiiriildiikge bu islemler birbirini takip eder ve is parcasi {izerinde bir
kaynak metali yigilmasi olusur. Kaynak metalinin bir diizen i¢inde yigilmis haline kaynak
dikisi ad1 verilir. Kaynak isleminin bitiminde, kaynak dikisinin tizerini orten ctiruf temizlenir
ise ciiruf altinda kaynak banyosunun yavasga katilagsmasinin dikise bi¢im verdigi fark edile-
cektir. Kaynak dikisinin bu gsekli biiylik oranda kaynak konumuna bagli olarak gelisir. Clinkii
eriyik haldeki kaynak banyosu, yer ¢ekiminin etkisiyle bigim almaya calisir.

Kaynak dikisinin baglangi¢ ve bitimleri arasinda bir dogrultu izlemesi, kaynak edilme-
si, planlanan alanin digina tagsmamasi ve bunun siirekli olarak kaynak¢i tarafindan kontrol
altinda tutulmasi gerekir. Kaynagin baslangic ile bitis noktalar1 arasinda bir dogru {izerinde
ilerletilmesi yoniinii yani kaynak yoniinii bize verir.

1.5.6.VKaynaginda Kaynak Ek Yerlerinin Doldurulmasi

Kaynatilacak is parcalari puntalandiktan sonra punta yerlerinin ciiruflar1 temizle-
nir.Kok paso genelde @ 2,5 elektrot ile cekilir ve temizligi yapilir. Kok dikisin ¢aligma
alaniindar olmasi ve kok dikisteki olumsuzluklari en aza indirmek i¢in @ 2,5 elektrot kulla-
milmalidir. Tkinci ve devamindaki dikisler daha kalin gapli elektrot ile gekilir. Kalingaph
elektrot ile daha fazla kaynak metali yi1gilacagindan zaman ve isgilikten kazanmisoluruz. Her
dikisten sonra iyi bir temizlik yapilmalidir. Eger her dikisten sonra iyi birtemizlik yapilmazsa
ctiruf kalintis1 olusur. Kaynatilacak parcaya kok paso ve ikinci paso g¢ekilir. Eger iki pasoda
kaynak agzi doldurulamazsa Cizim 1.16’deki gibi kaynaga devam edilir.
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Fotograf 1.4:V kaynak agizhibirlestirmeCizim 1.16: V kaynak dikisinde pasolar

1.5.7. Her Dikisten Sonra Gerekli Temizligi Yapma

Kok dikis c¢ekildikten sonraciiruf kaynak cekici ile kirilmalidir. Kok dikis dar
biralanda oldugu i¢in cilirufun temizligi kolay olmaz, ¢ok hizli ¢ekilmis kaynak dikislerinde
ciruf incedir ve kaynak agizlarina iyice yapigmustir, ciirufu temizlemek zordur. Kaynak
¢ekiciile temizlenemeyen ciiruf kalintilari, kok dikisin yiizeyine ulagabilecek keskiler
iletemizlenmelidir. Bu islemden sonra tel firga yardimi ile kaynak dikisi temizlenmelidir.
Egerkeski ve tel fircanin temizligi yeterli olmaz, ciliruf kalintist bulundugu yerden
¢ikarilamazsabu bolge taslama ile iyice temizlenmelidir. Aksi takdirde ctiruf ikinci dikigin
altinda kalarakbosluk olusturacaktir.
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Asagidaki uygulamalar1 yapiniz.

300 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda 2 adet ¢elik pargaya V kaynak agizli
birlestirme yapiniz. Kaynak islemine baglamadan 6nce pargalar1 temizleyip yukaridaki sekil-
de belirtilen Slciilerde kaynak agzi agmiz. Aralarinda 2,5 mm kadar bosluk birakarak 3 ye-
rinden puntalayimiz. Kok dikis 3,25 mm diger dikisler 4 mm rutil elektrotla yapilacaktir.
Kaynak akim kok dikis i¢in 110-120 A diger dikisler 160-170 A’dr.

Islem Basamaklar Oneriler

» Parcalarin birlestirme kenarlarina keski, ege
veya makine yardimu ile kaynak agz1 aginiz.

> s parcalarimi yan yana kaynak
masasinin iizerine yatiriniz.

» 2 mm ¢apinda bir tel pargasini, yan
yana duran is pargalarinin bir
ucundan 12 mm kadar bir mesafe-
de araya sikistiriniz.

» Punta kaynagini yapiniz ve is par-
calar1 arasina koydugunuz teli he-
men ¢ekiniz.




» Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper
ayarini yapiniz.

» Elektrodu kaynak pensine uygun bigimde bag-
layiniz.

i

» Acilan kaynak agzina gore aralik birakarak
uygun mesafelerde puntalama yapiniz.

Aralds teli ™4 ____th‘_ L
|

1. punta

x

I~ Aralikteli

12
T | ‘ .
|.
m--w— Mesafe
1. punta H‘"‘w

2
f

» Ayni yontemle ikinci punta kayna-

gin1 yapiniz.

» Bir ugtan baglayinmiz. Birlesmenin

biitiin boyunca dikisi ¢ekiniz.

» Elektrodu dik tutunuz (saga sola

meyil vermeden). Elektrodu kay-
nak banyosuna dogru 10° eginiz.

» Dikigin en az ig pargasinin yarisina

kadar niifuz etmis oldugundan
emin olunuz.

» Son ¢ektiginiz pasonun, kok paso-

nun kdkiine iyice niifuz ettiginden
emin olunuz.

» Kaynak banyosunu kontrol etmeye

ve kok niifuziyetini saglamaya
yardimc1 olmak iizere elektroduna,
asagidaki sekildeki gibi hafif bir
salint1 veriniz.
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Elektrot &rtiisiinin i5
parcasmadegdigini
hissetmelisiniz.

» Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini
ayarlayarak kok dikisini ¢ekiniz.

Elektrod \
Yukardan gérunts

» Cekilen kok dikisin ciirufunu kirdiktan sonra tel
firga ile temizleyiniz.

Yukar: gelince kisa siire durunuz.

/i

7 N N\

lerleme

» Salmti hareketinin u¢ noktalarinda
birlesmeyi tam olarak doldurmaya
yetecek kadar durunuz sonra yine
salint1 veriniz.

» Salmti hareketini daha iyi kontrol
edebilmek i¢in kol yerine bileginizi
oynatiniz.

» Kok pasoyu ¢ektikten sonra ig par-
¢asini suda sogutunuz.

» Dikisin biitiin ctirufunu temizleyi-
niz.

> Ikinci dikisi birincisinin iistiine
gekiniz.
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» Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek
uygun kaynak hizi ile ikinci dikisi ¢ekiniz.

» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kiriniz, dikisi
tel firca ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Parcalarin birlestirme kenarlarina keski, ege veya makine yardimu ile
kaynak agz1 agtiniz ni?

2. Kaynak makinesini ¢aligtirip, kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

3. Elektrodu kaynak pensine uygun bigimde bagladiniz m1?

4. Agilan kaynak agzina gore aralik birakarak uygun mesafelerde
puntalama yaptiniz mi?

5. Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak kok dikisini
¢ektiniz mi?

6. Cekilen kok dikisin ciirufunu kirdiktan sonra tel firca ile temizlediniz
mi?

7. Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek uygun kaynak hiz ile ikinci
dikisi ¢ektiniz mi?

8. Kaynak sonrasi kaynak ctirufunu kiripdikisi tel firga ile temizlediniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kalin pargalarin kaynak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi igin asagidakilerden
hangisi yapilir?
A) Kok dikisi B) Temizlik
C) Puntalama D) Kaynak agzi1

2. Kaynak metalinin yani kaynak dikisinin is pargasiyla ayni 6zellikte olugsmas1 asagida-
kilerden hangisiyle saglanir?

A) Elektrot secimi B) Temizlik
C) Puntalama D) Kaynak agzi

3. Iki tarafinda kaynatilmas: kaydiyla kag mm kalinliga kadar gelik saclar kaynak agz1
acilmadan birlestirilebilir?

A) 7mm B) 8 mm
C) 9 mm D) 10 mm
4, Kaynakli birlestirilme yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi asagidakilerden han-
gisiyle adlandirilmaktadir?
A) Kok dikisi B) Temizlik
C) Puntalama D) Kaynak agzi

5. Hazirlama kolaylig1 agisindan uygulamalarda ¢ogu kez asagidaki kaynak agizlarindan
hangisi tercih edilir?

A) K kaynak agzi B) X kaynak agz1
C) V kaynak agzi D) Y kaynak agzi
6. V kaynak agzinin hazirlama kolayliginin nedeni agagidakilerden hangisidir?
A) Ucuz olmasi B) Kolay olmasi
C) Is1 yaymamasi D) Oksi-gazdan yararlanilmast

7. Alin kaynagi yapilacak birlestirmelerde asagidaki kaynak agizlarindan hangisi uygu-

lanabilir?
A) U ve J kaynak agz1 B) X ve Y kaynak agzi
C) K ve V kaynak agz1 D) Y ve K kaynak agzi
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8. Asagidaki metallerden hangisi oksijenle kesmeye uygun degildir?

A) Sade karbonlu gelik B) Dokme demir
C) Piring D) Az karbonlu gelik
9. Oksijenle kesmenin gergeklesebilmesi i¢in metalin 1s1 iletkenligi 6zelligi asagidakiler-
den hangisi olmalidir?
A) Diisiik B) Akict
C) Yanici D) Kat1

10.  Yakarak kesmeye uygun ¢elikler yanmaya baslama sicakligi asagidakilerden hangisi-

dir?
A) 700°C B) 900°C
C) 1100°C D) 1200°C

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11. ( )Ozellikle kalin pargalarda, dikis metalinin derinlere kadar isleyip saglam bir birles-
tirme yapmasi kaynak akiminin ve elektrot ¢apinin degistirilmesiyle gergeklestirilebilir.

12. ( )Kaynak agz1 agilmasinda temel neden kaynak baglantisinin kesit boyuna gereken
derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir.

13. ( )Oksijenle kesmenin ger¢eklesebilmesi i¢in gerecin yanmaya baslama sicakligi ergime
derecesinden diigiik olmalidir.

14. ( )Bir gerece ergitilerek kesme islemi uygulanacak ise en uygun yontem ya plazma ile
ya da karbon arkiyla kesme olacaktir.

15. ( )Kaynakli yapinin kiitlesi artik¢a bi¢im degistirmeye kars1 gosterdigi direng azalir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16. 8 mm’den daha kalin is pargalarinda kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteni-
L] 1> P zorunlulugu vardir.

17. Oksijenle kesmenin gergeklesebilmesi igin gerecin oksit tabakasinin ergime noktasi,
....................... ergime noktasindan diisiik olmalidir.

18. Kaynak agzi agilirken hangi aracin kullanilacagi metalin ..................... baglantilidir.

19. Keskiler ister pndmatik yani havali olsun ister ise el keskisi olsun.......................
tizerinden .................o...l kaldirilarak bigimlendirilmesini saglar.

20. Kaynak agz1 agmada kullanilan zimpara taslari ................. taneliolmalar1 gerekir.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu &gretim faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami saglandiginda TS EN ISO 9692-1’e
uygun olarak kalin pargalara K Kaynak agz1 agarak yatay pozisyonda kok dikis ve diger di-
kislerin kaynagin1 yapabilecek ve TS EN ISO 9692-1,TS 563EN 499°a uygun olarak kaynak
hatalarini kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayide “K” “X” ve “J” kaynak agzinin nasil agildigim aragstirarak bir rapor
halinde hazirlaymiz.

»  Sanayide “K” “X” ve “J” kaynak agzi yerinin doldurulusunu elektroda verilen
hareket ve acilar1 arastirarak rapor halinde hazirlayarak arkadaslarizla payla-

sIniz.

2.YATAYDA K KAYNAGI YAPMAK

2.1.K Kaynak Agz1 Standart Olcii ve Agilar

“K” kaynak agzi iki is par¢asinin bir tanesinin kenarlarina ¢ift “V” kaynak agzi
acarakdigerinin yiizeyine 90° a¢1 yapacak sekilde yapilan kaynakli birlestirme islemidir. K
kaynak agzi 15il14 40 mm kalinliktaki pargalara uygulanabilir. K kaynak agzi 45°- 60° arasin-
da agilabilir. Cizim2.1” de “K” kaynak agzi uygulama kesiti gosterilmistir.

Burada ifadeler ve anlamlar1 sunlardir:

B: Agiz acist. Bu ac1 ile uygulanan kaynak yontemi, pozisyonu ve tersten kaynak im-
kaninin bulunmadigi durumda

s: Parca kalinligim

h: Ag1z agisinin kenara uzakligini

b: Kok aralig1 da B agis1, kaynak yontem ve pozisyona baglidir.

32



b

Cizim 2.1:K kaynak agz kesiti
2.2.K Birlestirmenin Uygulandigi Birlestirme Cesitleri

“K” kaynak agz1 yontemi, asagida belirtilen kaynak konumlarinda kullanilabilir:

Yatay konumda (kiit alin birlestirmeler )
Dik konumda “K” kaynag1

Tavan (bas iistii ) “K” kaynagi

Yan (duvar ) “K” kaynag1

VVVY

2.3- Parcalan K Birlestirme Kaynagim Yapacak Sekilde Puntalama

Cizim 2.2:K kaynaginda puntalama
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Puntalar arasindakimesafenin 50 mm olmasi tavsiye edilir ancak 12 mm’den dahaince
malzeme kalinliklarindaparga kalinliginin en az 4 (dort) katt mesafeli bir punta kaynag: ya-
ptimalidir. 50 mm’den daha kalin veya akma mukavemeti 500 N/mm? (= 5,0 t/cm?)’den
dahabiiyiik olan malzemeler igin iki paso tekniginin kullanimini da igerebilecek sekilde
puntakaynaklarinin kalinligi ve boyu uzatiimahdir. Yiiksek alasimlt gelikleri kaynak yapar-
ken diisiikmukavemetli ve/veya yiiksek siinekliklielektrotlarin kullaniimas: diigiiniilmelidir.

2.4- Ark Boyunu, Elektrot Acisim ve ilerleme Hizim Ayarlayarak
Kok Dikisini Cekme

Biitiin kaynak dikisi boyunca niifuziyetin gergeklesmesi gerekir. Bunun i¢in kenar ara-
lig1 diizgiin, kok pasosu elektrodu uygun c¢apta olmalidir. Kenararaligindan 1 mm biiyiik
cekirdek gapina sahip elektrotla ¢alismak biiyiik kolaylik saglar. Genel olarak kok pasosunda
parcanin iki kenarinin iyice eridiginden emin olmak i¢in bir ileri geri hareket, bir yanlara
sallanma hareketi ile beraber uygulanir (bk. Cizim 2.2). Boylece kaynak agz1 kokiiniin ¢ok-
mesinden kaginilmig olunur. Tam niifuziyet i¢in ergime banyosunun 6niinde kenarlarin go-
riniislerinden kontrol edilir. Kenarlar bir delik ve hafif yatma seklinde olacaktir. Bunu takip
eden pasolar dolgu icindir.

3\11/'3
a\/:
9\\/8

Cizim 2.3:Kok dikisinde uygulanacak elektrot hareketi

2.5- K Kaynaginda Kaynak Ek Yerinin Doldurulmasi

Genis pasolarla kaynak ediliyorsa elektrota verilecek hareket Cizim 2.3’teki gibi ol-
malidir. Bunun i¢in kaynak agzinin her yiiziinde biraz durulur. Kaynak agzinin iist kenarini
kesin olarak ergitebilmek igin son pasolar biraz daha salintili olabilir. Bu yontem en ¢ok
kullanilan olmakla beraber parcanin 1sinmasint sinirlamak i¢in bazen az sallantili dar paso-
larla ¢alismak zorunlulugu dogabilir.
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Dikisin genisligi ¢ekirdek capinin {i¢ ila dort kat1 olmalidir. Bir elektrot boyunun igte
biriyle yaris1 arasinda uzunlukta degisen dikisler elde edilir. Elektrothareketi, ciirufu itecek
sekilde geriye dogru biikiimlii olmalidir. Ortiiniin kalinligindan dolay ciiruf yogunlugu artti-
gindan temizlenme giigliigii ortaya ¢ikar. Bu nedenle biikiim fazla verilmelidir.

Ayn1 akim siddetinde genis paso dar pasoya gore parcayi daha ¢ok 1sitir. Dolayisiyla
niifuziyet bir 6l¢tide daha derin olur.

Cizim 2.4.Dolgu pasolari i¢in 6nerilen elektrot hareketi

2.6-Her Dikisten Sonra Gerekli Temizligi Yapma

Ister ¢ok pasolu kaynak ister ters yonde dikis isterse de yarida kesilmis bir kaynagin
devami olsun higbir zaman ciiruf tizerine kaynak yapilmaz. Ciiruf sivri kaynake1 ¢ekici ya da
fircayla bunlar yetersiz kaldiginda ¢ekic ve keskiyle 6zenli bir sekilde temizlenmelidir. An-
cak bundan 6nce tamamen katilagsmasi yani sogumasi beklenecektir. Ciiruf ne kadar soguk
olursa o oranda kolay kalkacaktir. Bilindigi tizere ciirufun en 6nemli gorevlerinden biri kay-
nak dikisini sogumasini yavaglatmaktir. Bir noktada ani sogumasini 6nlemektir. Bu nedenle
temizleme iglemine zamanindan dnce baslanmamalidir.

2.7- X ve J Kaynag

X ve J kaynak agzinin amaci kaynak dikisinin isleme derinligini artirmak, elektrodu
ekonomik kullanarak kenarlari ug uca iki taraftan kaynak islemi yapmaktir. X kaynagi ¢ift
tarafli V kaynak uygulamasidir. Cizim2.4’te X kaynak agzi ve kok araligr gosterilmistir. X
kaynak agz1 10 mm’den kalin pargalara uygulanir.

Bu kaynaklar az ¢ok bundan dncekiler gibi uygulanir. Ozel giicliikler diger kaynak
agizlarina gore daha 6nemli olan ark iiflemeleridir.
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X ya da J kaynagimin dlgiileri ¢ok degisik olabilir. Cogu kez ince pargalar s6z konusu
olmadigindan ¢ogu zaman ¢ok pasolu kaynak uygulanir. Bu sekilde ilk paso ya da diger ta-
mimiyla kdk pasosu daha ince bir elektrotla yapilir (bk. Tablo 2.1). Ince elektrodun karsila-
yabilecegi azami amper ile kaynak yapilmalidir. Tek pasolu uygulamalarda elektrot daima
dikey tutulur. Cok pasolu uygulamalarda ilk paso salintisiz olacaktir. Diger pasolar elektrot
ucuna salint1 yani kiiciik dairesel hareketler cizdirilerek ¢ekilir.

Cizim 2.5: X kaynak agz1

kzﬁ:ﬁ?gl Kayl.na-k flgll c b Kok pasosu Diger pasolar
(s) bicimi elektrot cap1 @ | elektrot cap1 @
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

Tablo 2.1: X ve J kaynak agzina ait veriler

2.8.Kaynak Hatalarim1 Kontrol Etme

Yapilan kaynagin basarili bir sekilde sonuglanmasi, kullanilacagi yerde karsilasacagi
etkilere dayanimi ile 6l¢iiliir. Kaynak isleminin bitiminde bunun anlasilmasi, kaynak kontrol-
leri diye adlandirilan bir dizi test sonuglarina baglidir. Yapilan testler olumlu sonuglandigi
takdirde kaynakli par¢a c¢alisma ortaminda sorun ¢ikarmaz. Aksi takdirde kaynak yapilan
yerde gerekli dnlemler alinir. Gerekirse kaynak yenilenir. Bu noktada, par¢anin hangi sartlar
altinda ¢alisacaginin 6nceden bilinmesi ve buna gore kontrollerin yapilmas1 gerekir. Par¢anin
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kullanilacagi yere gbre 6nem tasiyacagi diisiiniildiigiinde kontroliin de hassasiyeti agiga ¢i-
kar.

Buradan yola ¢ikarak kaynak kontrollerinin tanimini su sekilde yapmak miimkiindiir:
Kaynakl1 birlestirmenin 6l¢ii, diizglinlik ve dayanim bakimindan istenilen 6zellikleri tagiyip
tasimadi@ini arastirmak amaciyla yapilan igslemlerin tiimiine kaynak kontrolleri denilir.

Tanimlama igerisinde gecen 6l¢ii ve diizgiinliik ifadesinden dikis genisligi ve yiiksek-
ligi anlasilir. Ozellikle kdse kaynaklarinda kenar olgiisii, dikis kesit yiiksekligi, dikisin par-
caya islemesi, kaynak dikiginin her noktasinda ayni olmalidir. Dayanimdan kastedilen ise
¢cekme dayanimu, sertlik, kopma uzamasi, ¢entik darbe dayanimi ve egilme dayanimdir.

Kaynak kontrollerine gegmeden 6nce kaynak dikislerinde olusabilecek hatalar tizerin-
de durulmasinda yarar vardir. Béylece kontroller sonucunda dikiste hata olarak nelerin aran-
digini da gormiis oluruz. Her ne kadar kaynakli par¢anin olustugu gerece gore degisim goste-
riyorsa da dikislerde goriilecek hatalar1 dis ve i¢ hatalar olmak iizere ikiye ayirmak miim-
kiindiir (bk. Cizim 2.5-2.6).

Gatlak

Catlak

Dikiste
Yukseltiler

Sigramalar

Yanma Noktalari

Kokte
Birlegsme
Hatasi

Kokte Yanma Oflugu

Sarkma

Kokte
Yanma Olugu

Gatlak

Cizim 2.6:Kaynak dikisinde goriilen dis hatalar
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vabanc! Madde Kalintilan

Birlesme Hatalan

Gaz Bosluklar; Gaz Bogluklan

Gaz Bosluklan

Cizim2.7:Kaynak dikisinde goriilen i¢c hatalar

2.8.1.Kaynakta Olusan Hatalar

2.8.1.1.Gaz Boslugu

Elektrik ark kaynaginin yapim sirasinda meydana gelen yiiksek sicaklik, kimyasal re-
aksiyonlarin olusmasina zemin hazirlar. Reaksiyonlar sonucunda agiga ¢ikan gazlarin eriyik
kaynak metali igerisinde sikisip kalmasi, gaz bosluklarinin (gdzenek) olugmasinda temel
etkendir. Gaz boslugunun olusmasinda bir¢ok neden vardir. Bunlar1 bildiginiz takdirde ne-
denleri ortadan kaldirma yoluna gitmeniz miimkiindiir.Bunlar:

>
>

YV VV V

Is parcasinin kimyasal bilesimi

Kiikiirt miktar1: Is pargasinin ve elektrodun yanmasi sonucunda miimkiin oldu-
gunca az miktarda kiikiirt olugmasi gerekir. Bu elektrot se¢imiyle yakindan ilgi-
lidir.

Elektrot &rtiisiinde bulunan rutubet miktari: Onlenmesi igin elektrodun kurutul-
mas1 gereKir.

Akim siddetinin gereginden az miktarlarda tutulmasi

Ark boyunun yanlis tespiti: Az ark boyunun gozenek olusmasina neden olmasi
gibi gereginden fazla ark boyu da ayni kaynak hatasinin olusmasina neden olur.
Erimis kaynak banyosunun kisa siirede katilagsmasi: Ani katilagsma, kaynak me-
tali igerisinde sikigan gazlarin disar1 ¢ikmalarina zaman tanimaz.
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> Kaynak agizlarmin yiizeyinde bulunan yabanci maddeler: Bunlar genellikle
kaynak yapilacak alanin gerektigince temizlenmemesinden kaynaklanmakta-
dir.Kaynak dikisinde olusacak gaz bosluklari, dikisin tasiyici kesitinde azalma-
lara neden oldugundan dayanim degerlerinde diismelere neden olur. Her seyden
once kaynak metalinin olmasi1 gereken alanlar, gaz bosluklarinca doldurulmus
olacagindan dayanim diisecektir.

Kaynak metalinde bulunan gézenekler, genel olarak i¢ hatalar kapsaminda ele alinir.
Bu nedenle 6zel kaynak kontrol yontemleriyle bulunmasi 6nerilir. Kiigiik gruplar halinde
bulunan gaz bosluklarinin kaynak dikisinin statik dayanimi iizerinde fazla etki gdstermez.
Ancak statik dayanimlarin 6n plana ¢iktig1 ve gézenek gruplarmin biiylik 6lgeklere vardigi
kaynak dikisleri sokiilerek yenilenmelidir.

Gozenekler

N\
RN

Cizim 2.8:is parcasinn iyi temizlenmemesi ya da elektrot értiisiinde fazla nem
olmasindanmeydana gelengozenekler

2.8.1.2.Ciiruf Kalintis1

Elektrik ark kaynaginda ¢ok¢a karsilasilan bir dikis i¢i hatasi olarak karsimiza ¢ik-
maktadir. Elektrot 6rtii maddesinde bulunan bilesimler, ark sirasinda kaynak banyosu iginde
erir. Bunlarin bir kismi kaynak metali i¢yapisina gecer. Bir kismi ise Ortiiniin esas gorevini
yerine getirmek i¢in dikis {izerini dis etkilere kars1 koruma maksadiyla kaplar. Ciiruf normal
sartlarda dikisin tizerinde ortii olusturur. Ancak elektrodun ortii cinsine gore kaynak degerle-
rinde degisim yapilmadig: takdirde ortii gorevini iistlenen ciirufun bir kismi kalintilara yol
acar.

Hatanin olugma nedeni olarak ortii maddesi igyapisina eklenen ve dikisi Grtmesi gore-
vi verilen maddelerin kaynak metalinin altinda kalmasi ya da dikis boyunca yayilmasi goste-
rilir. Diger yandan yeterince temizlenmemis kok dikisine ait cliruf kalintilar iizerine dolgu
ve ortli dikisleri ¢ekildigi takdirde de ciiruf kalintilart meydana gelir. Cok sayida iist iiste
¢ekilen dikislerde daha ¢ok goriilen ciiruf kalintisi, cliruf temizliginin 6zenli bir sekilde ya-
pilmasiyla 6nlenir. Asagidaki kurallara uyuldugu takdirde kaynak dikisinde goriilecek ciiruf
kalintilarinin 6niine gegmek miimkiindir.
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Elektrot ¢api, gereginden fazla kalin olmamalidir.

Kaynak agzi agis1 dogru secilmelidir.

Kaynak esnasinda elektroda uygun bir hareket verilmelidir.

Elektrot ile is par¢asindaki ¢alisma ve hareket agisi uygun segilmelidir.

Kok pasosu 6zenli ¢ekilmelidir.

Birden fazla dikis ¢ekilmesi gereken is pargalarinda, iiste gelen dikisler gegil-
meden alttaki dikisin ciiruflar1 ¢ok iyi bir sekilde temizlenmelidir.

Cizim 2.9:Ciiruf kalintisinin birden fazla paso cekimlerinde daha sik goriilmesi

Ciiruf kalintilar1 kaynak dikisinde gaz bosluklar1 gibi etki birakir. Diizgiin siralar takip
eden ciiruf kalintilari, kaynakli birlestirmenin dayanimini etkiledigi gibi birlesmenin saglikli
olmamasina neden olur. Ciiruf kalintilarinin oldugu dikislerin yenilenmesi gerekir.

2.8.1.3.Kenar Yenmeleri

Genellikle is pargasi iizerinde, dikisin kenarlarina denk gelen alanlarda karsilasilan bir
kaynak hatasidir. Kenar yenmeleri, oyuk ve ¢entik bigiminde dis kaynak hatasi olarak dikis
boyunca siirekli ya da kesintili olarak devam edebilir. Kenar yenmelerinin nedenleri olarak
sunlar belirlenmistir:

VVVYVYY

Yiiksek akim siddetinin se¢ilmis olmasi

Kaynakeinin agirt hizli ¢alismast

Elektrota fazla zikzak hareketi yaptirilmasi

Elektrodun kaynak sirasinda yanlis agilarda tutulmasi
Elektrodun rutubetli ya da is pargasinin agir1 oksitli olmasi

Kenar yenmelerine yol agan hatalari izlediginiz takdirde sanki kaynak hatasi degil de
kaynake1 hatastymig gibi oldugu goriiliir. Buradan da anlasilacag iizere elektrik ark kayna-
gimin gereken dzende yapilmasi ve kurallara uygun kaynak degerlerinin secilmesi geregi bir
kez daha ispatlanmaktadir.
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Kenar
Yenmeleri

Cizim 2.10:Kenar yenmelerinin en ¢ok karsilasildigi konum, bindirme kaynak konumu

Kenar yenmelerinin kaynak dikisi dinamik dayanimini olumsuz olarak etkilemesi, kii-
ciik dlcekli hatalarin bile olugmasina izin verilmemesine neden olmaktadir. Dis hatalar gru-
bunda ortaya ¢ikan kenar yenmeleri goriilen dikisler yenilenir. Nedenlerinin ortadan kaldi-
rilmasi i¢in yenileme islemine gecilmeden hatali kaynak dikisinin tas ile temizlenmesi 6ne-
rilmektedir.

Kenar yenmesinin bir baska boyutu, bindirme kaynaklarinda karsimiza ¢ikmaktadir.
Bu hata iist iiste bindirilen kenarin kaynak sirasinda erimesiyle olusur. Neden olarak yanlig
elektrot hareketi, yetersiz bindirme, uygun olmayan elektrot cap1 ya da parca kalinlig1 goste-
rilmektedir. Bu tiir hata da kaynak dikisinin statik ve dinamik dayanimlarin1 derinden etkile-
digi i¢in yenilenmesi gereken kaynak hatalarindandir.

2.8.1.4.Catlamalar

Diger kaynak hatalarina gore daha olumsuz sonuglar vermesi, ¢atlaklar iizerinde fazla
durulmasi geregini agiga ¢ikarmaktadir. Catlak meydana gelmis dikiste zaman igerisinde
ortaya c¢ikacak zorlamalar, ¢atlagin ilerlemesine ve is pargasmin kirilmasina yol agan olum-
suzluklara neden olur. Kaynakli parganin degisik yerlerinde ¢atlaklara rastlamak miimkiin-
diir. Bu bakimdan catlaklari, olusabilecek yerlerine gore iki ana grupta toplamak gerekir.
Bunlar, kaynak metalinde ve kaynak yapilan pargada meydana gelen ¢atlaklardir.

> Kaynak metalinde olusan ¢atlaklar

Catlak

Cizim 2.11:Kaynak dikislerinde goriilengatlaklar
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Kaynak metalinin, is par¢asinin niifuziyetten etkilenen bolgesiyle elektrot ¢ekirdeginin
ergimesinden meydana gelen ve birlesmede etkin olarak gorev alan bdlge oldugunu biliyo-
ruz. Durum boyle olunca bu kisimlarda meydana gelen ¢atlaklarin kaynak dikisini ne oranda
etkileyecegi daha kolay kavranir. Dikiste meydana gelen gerilmeler, kaynak metalinin ¢at-
lama nedeni olarak karsimiza ¢ikar. Kaynak sirasinda ¢arpilmalara ve ¢ekmelere kars1 koyan
kuvvetler, i¢ gerilmelerin dagilmasinda 6nemli rol oynar. Bu bakimdan pargalarin miimkiin
oldugunca serbest hareket edebilecek konumda kaynak yapilmalar1 6nemlidir.

Catlamalarin meydana gelme nedenleri olarak sunlar gosterilebilir:

o Kaynak yerinin bir hava akimi ile ¢gabuk sogumasi ya da ortamdaki diisiik
sicaklik degerleri ¢atlama olusumunu ¢abuklagtirir.

Diizgiin olmayan kaynak agizlari ile birbirine tam uymayan is parcalari
Niifuziyet azlig1

Koétii birlesme

Ciiruf kalintilar, tek basina ya da hepsi birleserek kilcal ve genis ¢atlak-
larin meydana gelmesi igin yeterlidir.

Catlaklar boylamasina olabildigi gibi enlemesine de olusabilir. Boylamasina olanlari
genel olarak kok dikislerinde ortaya ¢ikar. Bu tiir hatali dikislerin temizlenmeden iizerine
dikis cekilmesi, catlagin tiste ¢ekilen dikislerde de goriilmesine neden olmaktadir. Boylama-
sina meydana gelen catlaklar, baz1 durumlarda krater ¢atlaklarinin devami olarak da agiga
cikabilir.

Enlemesine meydana gelen gatlaklar ise kaynak sirasinda hareket olanagi en az olan
dikislerde goriilmektedir. Bu tiir ¢atlaklarin olusmasinda etkin nedenlerden biri kiikiirttiir.
Ozellikle yumusak gelikler igerisinde bulunan kiikiirt, gerecin kaynak yapilabilme yetenegini
etkiler. Is parcasinda ve elektrot ¢ekirdeginde fazla miktarda kiikiirt bulunmasi, kaynak me-
talinin catlamasi i¢in bir sebep olusturur. Kiikiirt gibi diger bazi alasim elementlerinin de
catlaklara yol agacagi unutulmamalidir.

Kaynak metalinde ¢atlaklarin meydana gelmemesi i¢in yapilmasi gerekenler sunlardir:

o Kaynak islemi sirasinda dikis kendini kolaylikla ¢ekebilmelidir.

. Kaynak dikisleri yeter derecede genis cekilerek dikisin cekme gerilmele-
rine dayamimu arttirilabilir. Ozellikle kalin pargalar ile sabitlenmis olan-
larda bu husus daha fazla dikkate alinmalidir.

o Kok dikisinde meydana gelen gatlak, tas ile temizlenmeden lizerine dikis
cekilmemelidir.
o Boylamasina meydana gelen ¢atlak nedeni olarak birbirine uymayan kay-

nak dikislerinin yanlis sirada uygulanmasi gosterilmektedir. Boyle bir du-
rumla karsilasildiginda ¢alisma sekli degistirilmelidir.

o Enine ¢atlaklarin 6niine gecilmesi igin ¢entik hassasiyeti az ve sicak ¢at-
lamaya kars1 dayanimi yiiksek elektrotlar kullanilmalidir. Bu konudaki
bilgiler igin {iretici firmalarin kataloglarina bagvurmak dogru olacaktir.
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Dikis Yuzeyi Kaynak Bolgesi .

Dikis Bolgesi

Kaynak Metali
Isi Tesiri

Altindaki Bolge

Is Pargasi s Bombelenme

Erime Nufuziyeti Kaynak Baglantisi
Nofuziyet Yatag

Cizim 2.12:Kaynak bolgeleri
> Kaynak edilen parcada meydana gelen catlaklar

Esas ya da ana metal olarak da anilan is pargasi, kaynak metalinden ayr1 olarak deger-
lendirilmektedir. Ciinkii meydana gelen ¢atlak, bu iki bolgede farkli nedenlerden agiga ¢ik-
maktadir. Kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan yiiksek sicaklik degerleri, kaynak metalinin
eriyik haline gelmesine neden olurken eriyik bolgesine yakin yerleride etkisi altinda birakir.
Bu nedenle kaynak metalinin komsu alanlari, Is1 Tesiri Altindaki Bolge (ITAB) olarak anilir
(bk. Cizim2.11). Meydana gelen sicaklik degisimleri ITAB’nin sertlesmesine neden olur. Bir
celigin sertlesmesi igin 6nce tavlanmasi, sonra hizli bir sekilde sogutulmasi gerektigini bildi-
gimize goreITAB’nin neden sertlestigini de kavramis olmaliyiz. Ancak saglikli bir sertlesme
ortaminin saglanmasi igin gerekli kosullar, kaynak dikisi ¢ekilmesi esnasinda saglanamaz.

Diger taraftan her zaman, kaynak dikisinin sertlesmesi de istenmez. Bu durumda sert-
lesmenin Onlenmesi gerekir. Bu da ancak sogutma hizinin azaltilmasiyla saglanir. Aksi tak-
dirde kaynatilan par¢anin bilesimi, soguma hizi ve ¢ekme gerilmeleri birlesince ¢atlamalar
meydana gelir. Bu faktorlerden soguma hizi; parga kalinligina, kaynak esnasinda pargaya
uygulanan 1s1 girdisine ve ortam sicakligina baglidir. Par¢anin yavas sogumasiyla ¢atlamala-
rin Oniine gegilebildigine gore kaynak dikisinin soguma hizinin diisiiriilmesi igin gerekli
sartlar1 bir arada toplamak gerekmektedir:

> Kaynak isleminden 6nce 6zellikle kalin ve biiyiik boyutlu parcalara 6n tav uy-
gulanmalidir.

> Parcaya verilen 1s1 girdisi arttirilmalidir. Ornegin, kalin ¢aph bir elektrot ile ge-
nis dikisler ¢ekilmelidir.

> Cok sayida dikisin iist iiste ya da yan yana ¢ekilecegi parcalarda dikisler arasin-
da beklenip dikisin sogumasina izin verilmemelidir. Bir bakima pargaya uygu-
lanan 1sinin sabit kalmasina ¢aligilmalidir.
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> Hava sicakliginin sifir ya da sifirm altinda oldugu ortamlarda az alagimli yap1
celiklerinin kaynaginda bile hafif bir 6n tavlamaya ihtiya¢ vardir. Bazi durum-
larda bazik elektrotlarin kullanilmasi yararli olur.

»  Sertlesme egilimi fazla c¢eliklerde, 6n tavlama uygulanmadigi takdirde,
puntalamadan ve elektrodun kaynak alani disinda tutusturulmasindan kaginil-
malidr.

2.8.1.5. Dikis Fazlahg:

Kaynak ilerleme hizinin diisiik olmasi, kalin ¢apli elektrot kullanilmasi, amper
ayarinin diisiik olmas1 bu hatanin baslica nedenleridir.

2.8.1.6. Dikis Sarkmasi

Kaynak amper ayarinin yiiksek olmasi, kok araliginin gereginden fazla olmasi bu ha-
tanin baslica nedenleridir.

2.8.2. Kaynaklarin Gézle ve Mekaniksel Kontrolii

Kaynaklarda agiga ¢ikan hatalarin bir kismi dikisin iist yiizeylerinde meydana gelir-
ken, bir kism1 da kaynak dikisinin i¢inde meydana gelir. Dis hatalar, tecriibeli bir izleyici
tarafindan kolaylikla agiga ¢ikarilabilir. Digerlerinin ise, daha ayrintili iglemler ile ortaya
cikarilma geregi vardir.

2.8.2.1.Gozle Kaynak Kontrolii

Kaynak dikisinde olusan dis hatalarin bulunmasi, gozle yapilan kontrolle saglanir. Di-
kisin, fiziksel yapisina doniik incelemelerin yapildigi bu yontem ile igyapida meydana gelen
hatalarin bulunamayacagi bilinmelidir. Bundan &tiirii 6zel ilgi gosterilmesi gereken parcalar
icin yeterli sonuglar elde etmek miimkiin degildir. Kaynak dikisinin gézle kontrol sonucunda
dikigin gerece islemesi, yilizey goriiniimii ve gereg ile olan birlesme kenarlarmin durumu
ortaya ¢ikar. Catlama, bosluk, isleme hatasi, kenar yenmeleri, dikis fazlalig1 ve eksikligi gibi
hatalarin tespitini bu yontem ile yapmak miimkiindiir. En basit ve az arag ile yapilan kontrol-
diir.

Gozle yapilan kontrolleri kaynak oncesi, kaynak sirasinda ve kaynak sonrasinda yapi-
lanlar diye ii¢ grup altinda toplamak miimkiindiir.

> Kaynak oncesi yapilan kontroller: Kaynaga hazirlik asamasinda yapilan is-
lemleri kapsar. Kaynak i¢in gereken uygun pozisyonun gerekiyorsa kaynak ag-
zinin agilip agilmayacagi, kullanilacak kaynak akimi, pargalarin birlestirilme
sekilleri (alin, bindirme gibi) ve kaynagin kesintisiz olarak siirdiiriilmesi igin ge-
rekli olan ekipmanin tespiti yapilir.

44



> Kaynak sirasinda yapilan kontroller: Bu kontrollerde, dikis yigilmasi, dikis
Olciileri, gozle tespit edilebilen catlaklar, dikis baslama ve bitirme yerlerindeki
hatalar, kaynak islemesi, ¢entikler, dikis goriintiisii, kok hatalar1 incelenir.

> Kaynak sonrasinda yapilan kontroller: Dikisin dis hatalariin tespiti yapilir.
Dikis dlgiilerinin istenilen standartlara uygunlugu kontrol edilir.

&
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Cizim 2.13:Kaynak kontrol mastarlariyla yapilan dikis yiikseklik kontrolii

Kaynak dikisinin yiikseklik ve genislik bakimindan istenilen 6zelliklerde olup olmadi-
ginin tespiti kaynak kontrol mastarlariyla yapilir.

Kaynak mastarlariyla yapilan dl¢timlerde dikisin yiiksekligi tespit edilir. Kaynak stan-
dartlarina gore a yiiksekliginin en az 2 mm olmasi, en fazla ise 0,7 X t ;. formiili ile buluna-
cak deger kadar olmas1 gerekir.

Kaynak dikisi i¢inde olusan dokusal hatalarin tespiti gozle goriilmez. Bu tiir hatalar
igyapida olustugundan diger kontrol ydntemlerinden biri segilerek yapilir. Ozellikle iist {iste
¢ekilen kaynaklarda birlesme noktalarinda bu tiir hatalar gézlenebilir.

Gozle kontrolii miimkiin olmayan i¢ hatalarin tespiti islemli ve islemsiz olmak {izere
gruplanan kaynak kontrol yontemleri ile yapilir.

2.8.2.2.Mekaniksel Kontroller

> Cekme Kontrolii ve Uygulanisi

Kaynak dikisi ya da kaynakli birlestirmelerin ¢ekme dayanimini bulmak igin yapilir.
Koseli ya da yuvarlak 6rnek parca kopana kadar gekilir. Ornek pargaya verilen yiik kesit
alanina boliinerek ¢gekme dayanimi bulunur.

Cekme dayanimi Rm= ........... N/mm?

Bu islem sonucunda gereg ile ilgili asagida siralanan degerler kontrol edilir:
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Cekilme dayanimi

Esneklik (elastikiyet) smir1

Akma noktasi ya da akma dayanimi
Kesit daralmasi

Kopma uzamasi

Kopma noktasi ya da kopma dayanimi

o SRS A2 JO6 L Cgty

Fotograf 2.1:Cekme kontroliiniin yapildig: cihaz

Isleme baslanmadan &nce hazirlanan deney parcasmin iginde bulunan gazlarm dzellik-
le hidrojenin digar1 atilmasi i¢in parg¢a 250°C sicakliga kadar 1sitilir. Daha sonrada oda sicak-
ligina kadar sogutulur. Cekme deney makinesinde parca kopuncaya kadar bir dogru yoniinde
cekilir. Kontrolii yapilan par¢anin akma sinirina, esneklik sinirina, kopma sinirina ya da nok-
tasina karsilik gelen kuvvet degerleri makine iizerindeki gostergeler araciliiyla okunur. Bu
degerler, bir cizelge {lizerine diyagram halinde yansitilir. Bu yontem ile kaynak dikisinin
hangi noktaya kadar esneklik gosterdigi, hangi noktada akmaya basladigi ve ne kadar kuvvet
etkisiyle koptugu aciga ¢ikmus olur.

> Carpma Kontrolii ve Uygulamisi

Kaynak dikisi ya da kaynakli birlestirmelerin toklugunu bulmak i¢in yapilir. Dort Ko-
seli 6rnek par¢anin ortasina 2 mm derinlikte ve 45° agida oyuk agilir. Carpma deney makine-
sine yerlestirilir. Ornek pargaya, yukaridan serbest birakilan bir sarka¢ ¢eki¢ tam centigin
arkasindan garptirilir. Cekicin olusturdugu kuvvet, par¢a kopuncaya kadar devam ettirilir.
Kopan yiizey kesiti, ¢gekme testinden daha biiyiik oldugundan kaynak i¢i hatalar1 gérme ola-
nag1 vardir. Her kaynak dikisinin kopmaya kars1 gosterecegi direng, dayanimlariyla orantilt
olarak fark gosterecektir. Bunun tespiti i¢in ¢ekicin parg¢ayr kirmak icin harcadigi enerji
Olciiliir. Kirilma yiizeyi, yiliksek biiylitmeli bir biiyiitec ile incelenerek gerecin siineklik dere-
cesiyle ilgili bir takim bilgiler tespit edilir. Bu kontrol ile gorebilecegimiz hatalar; doku bii-
yilimesi, gozenek, ciiruf kalintist ve kaynagin islemesidir.
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Cizim 2.14:Carpma deneyinin yapilisi
> Egme (Biikme) Kontrolii ve Uygulamsi

Cizim 2.15: Kaynak dikisinin biikiilmesi

Egme kontrolii, kaynak dikigindeki i¢ hatalarin bulunmasini saglar. Mekanik veya hid-
rolik olarak calistirilan bir mekanizma ile 6rnek parga, kirtlana kadar biikiiliir ya da ¢ekig ve
mengene kullanilarak iglem yapilir.

Inceden kalina kadar biitiin kaynakli pargalarin kontrolii yapilabilir. Bu islem icin ha-
zirlanacak parganin genisligi, kalinliginin en az 4 kati olmahidir. Ayrica, 90-180° arasindaki
acilarda biikiilen parca kirildiginda dikisin fiziksel durumu, dikise batmis yabanci maddeler
ve dikis dokusundaki gbzenekler goriiliir.
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

300 mm x 50 mm ebatlarinda 12 mm kalinliginda 2 adet celik parcaya X kaynak agizli
birlestirme yapiniz. Kaynak iglemine baglamadan 6nce pargalar1 temizleyip yukaridaki sekil-
de belirtilen Slciilerde kaynak agzi aginiz. Aralarinda 2,5 mm kadar bosluk birakarak 3 ye-
rinden puntalayiniz. Kok dikis 3,25 mm diger dikisler 4 mm rutil elektrotla yapilacaktir.
Kaynak akim kok dikis i¢in 110-120 A diger dikisler 160-170 A’dr.

Islem Basamaklar Oneriler

> Is pargalarmi yan yana kaynak masasi-

nin iizerine yatiriniz.
» Yatayda kaynatilacak par¢anin ucuna kes- Y

ki ege veya makjne yardimu ile ¢ift tarafli |y 5 capinda bir tel parcasini, yan yana
olarak kaynak agzi aginiz. duran is pargalarinin bir ucundan 12

mm kadar bir mesafede araya sikigtiri-
niz.

12 | 1. punta

I~ Aralkteli

4— Mesafe

¢

» Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak am-

er ayarini yapiniz.
peray yap » Punta kaynagini yapiniz Ve is parcalari

arasina koydugunuz teli hemen ¢ekiniz.
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» Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢imde
baglaymiz.

#43|

LN

» Parcanin kaynatilacak ucunu flansa yerles-
tirdikten sonra puntalayiniz.

» Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme
hizin1 ayarlayarak kok dikisini ¢ekiniz.

L. punta -] /ﬂi
|
RT -1 i
Aralik teli s g
12
*.
» Ayni yontemleikincipunta kaynagini

yapiniz.

Bir ugtan baslayiniz. Birlesmenin biitiin
boyunca dikisi ¢ekiniz.

Elektrodu dik tutunuz (saga sola meyil
vermeden). Elektrodu kaynak banyosu-
na dogru 10° eginiz.

Dikisin en az is par¢asinin yarisina ka-
dar niifuz etmis oldugundan emin olu-
nuz.

Son ¢ektiginiz pasonun, kok pasonun
kokiine iyice niifuz ettiginden emin olu-
nuz.

Kaynak banyosunu kontrol etmeye ve
kok niifuziyetini saglamaya yardimci

olmak tizere elektroduna asagidaki se-
kildeki gibi hafif bir salint1 veriniz.

Yukari gelince kisa siire durunuz.

/i

/{

lerleme

i

» Salint1 hareketinin u¢ noktalarinda bir-
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» Cekilen kok dikisin ciirufunu kirdiktan
sonra tel firca ile temizleyiniz.

» Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek
uygun kaynak hiz ile ikinci dikisi i¢ kose
kaynagi olarak ¢ekiniz.

STAOE SRR

» Kok dikisi ve tlizerine ¢ekilen hareketli
dikisi parganin diger tarafina da tekrarla-

yiniz.

lesmeyi tam olarak doldurmaya yetecek
kadar durunuz sonra yine salint1 veriniz.

Salint1 hareketini daha iyi kontrol ede-
bilmek i¢in kol yerine bileginizi oynati-

niz.

Kok pasoyu ¢ektikten sonra is pargasini
suda sogutunuz.

Dikisin biitiin clirufunu temizleyiniz.

Ikinci dikisi birincisinin iistiine ¢ekiniz.
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» Kaynak sonrasi kaynak ctirufunu
kiripdikisi tel firga ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Yatayda kaynatilacak par¢anin ucuna keski ege veya makine yardimi
ile ¢ift tarafli olarak kaynak agzi1 actiniz mi1?

2. Kaynak makinesini ¢aligtirip, kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

3. Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz m1?

4. Parganin kaynatilacak ucunu flansa yerlestirdikten sonra puntaladiniz
mi?

5. Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak kok dikisini
cektiniz mi?

6. Cekilen kok dikisin clirufunu kirdiktan sonra tel fir¢a ile temizlediniz
mi?

7. Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek uygun kaynak hizi ile ikinci
dikisi i¢ kose kaynagi olarak ¢ektiniz mi?

8. Kok dikisi ve tizerine gekilen hareketli dikisi parganin diger tarafina da
tekrarladiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kiripdikisi tel firca ile temizlediniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. K kaynak agz1 hangi kalinliktaki parcalara uygulanabilir?
A) 15 ila 40 mm B) 20 ila 40 mm
C) 15ila 20 mm D) 20 ila 30 mm

2. Kkaynak agzi arasinda a¢1 agagidakilerden hangisidir?
A) 15°-30° B) 30°- 60°
C) 45°- 60° D) 45°-90°

3. Puntalar arasinda tavsiye edilen mesafe asagidakilerden hangisidir?

A) 40 mm B) 50 mm
C) 20 mm D) 70 mm

4. Kaynak agzinin iist kenarini kesin olarak ergitebilmek icin son pasolar nasil olabilir?

A) Cekmeli B) Salintili
C) Gevsek D) Kasntili

5. Is parcasinin ve elektrodun yanmas1 sonucunda miimkiin oldugunca az miktarda olus-
masi1 gereken kimyasal madde asagidakilerden hangisidir?
A) Kursun B) Kiikiirt
C) Civa D) Karbon

6. Kaynak dikisi iizerinde ortii olusturan madde agagidakilerden hangisidir?

A) Ciiruf B) Kaynak teli
C) Kaynak metali D) Elektrot

7. Yeterince temizlenmemis kok dikisine ait ciiruf kalintilari tizerine dolgu ve ortii dikisle-
ri ¢ekildigi takdirdeasagidakilerden hangisi meydana gelir?
A) Ciiruf kalintis B) Kaynak teli
C) Kaynak metali D) Ark boyu

8. Kaynake¢inin agir1 hizli ¢alismasi sonucu asagidakilerden hangisi meydana gelir?

A) Ciiruf kalintis B) Kenar yenmeleri
C) Kaynak metali D) Gaz boslugu
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10.

Elektrot ortiisiinde bulunan rutubet miktar1 agsagidakilerden hangisinin meydana gelme-
sine neden olur?

A) Ciiruf kalintis B) Kenar yenmeleri
C) Catlak D) Gaz boslugu

Digerlerine gore daha olumsuz sonuglar veren kaynak hatasi asagidakilerden hangisidir?

A) Ciiruf kalintisi B) Kenar yenmeleri
C) Catlak D) Gaz boslugu

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.

12.

13.

14.
15.

(...)Biitiin kaynak dikisi boyunca niifuziyetin gergeklesmesi igin kenar araligi diizgiin,
kok pasosu elektrodu uygun ¢apta olmalidir.

(...)Kenar araligindan4 mm biiylik ¢ekirdek ¢apina sahip elektrotla ¢alismak biiytik
kolaylik saglar.

(...)Genel olarak kok pasosunda parganin iki kenarmin iyice eridiginden emin olmak
icin bir ileri geri hareket, bir yanlara sallanma hareketi ile beraber uygulanir.

(...)Ayn1 akim siddetinde dar paso genis pasoya gore pargay1 daha gok 1sitir.

(...)Ister cok pasolu kaynak ister ters yonde dikis isterse de yarida kesilmis bir kaynagmn
devami olsun her zaman ciiruf lizerine kaynak yapilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

16. Ciruf sivri kaynake1 gekici ya da fir¢ayla bunlar yetersiz kaldiginda .....................
VE i, Ozenli bir sekilde temizlenmelidir.

17. Kaynak dikisini temizlemeden once tamamen katilagmasi yani
..................... beklenecektir.

18. Ciiruf kalintilart kaynak dikisinde, ..............cooeviiiiiiiiiiiinnn.. gibi etki birakir.

19. Yumusak ¢elikler icerisinde bulunan ............. , gerecin kaynak yapabilme yetenegini
etkiler.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarmizin timii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki uygulamalar1 yapiniz.

300 mm x 50 mm ebatlarinda 12 mm kalinliginda 2 adet ¢gelik parcaya J kaynak agizli
birlestirme yapiniz. Kaynak islemine baglamadan 6nce parcalari temizleyip yukaridaki sekil-
de belirtilen Slciilerde kaynak agzi agmiz. Aralarinda 2,5 mm kadar bosluk birakarak 3 ye-
rinden puntalaymmiz. Kok dikis 3,25 mm diger dikisler 4 mm rutil elektrotla yapilacaktir.
Kaynak akim kok dikis i¢in 110-120 A diger dikisler 160-170 A’dr.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Yatayda kaynatilacak par¢anin ucuna keski ege
veya makine yardimu ile ¢ift tarafli olarak kay-
nak agzi aciniz.

> Is pargalarm yan yana kaynak
masasinin ilizerine yatiriniz.

» 2 mm capinda bir tel pargasini, yan
yana duran is pargalarinin bir
ucundan 12 mm kadar bir mesafe-
de araya sikigtiriniz.

» Kaynak makinesini ¢alistiripkaynak amper aya-
rini yapiniz.
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» Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢gimde bag-
laymiz.

» Parcganin kaynatilacak ucunu flansa yerlestirdik-
ten sonra puntalayimniz.

» Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizinm
ayarlayarak kok dikisini ¢ekiniz.

| 1 punta

" Araldeteli

A— Mlesafe

» Punta kaynagini yapiniz ve is par-

calar1 arasina koydugunuz teli he-
men ¢ekiniz.

1. punta f’/ﬂi

:I 1
Aralile teli 74— —L
12

!

» Ayni yontemleikincipunta kayna-

gin1 yapiniz.

Bir ugtan baslaymiz. Birlesme-
nin biitiin boyunca dikisi ¢ekiniz.

Elektrodu dik tutunuz (saga sola
meyil vermeden). Elektrodu kay-
nak banyosuna dogru 10° eginiz.

Dikisin en az is pargasinin yarisi-
na kadar niifuz etmis oldugundan
emin olunuz.

Son ¢ektiginiz pasonun, kdk pa-
sonun kokiine iyice niifuz etti-
ginden emin olunuz.

Kaynak banyosunu kontrol etme-
ye ve kok niifuziyetinisaglamaya
yardime1 olmak tizere elektroda
asagidaki sekildekigibi hafif bir

56




salint1 veriniz.

Yukar: gelince kisa siire durunuz.

/]

7 N \//

i

Herleme

» Cekilen kok dikisin ciirufunu kirdiktan sonra tel

firga ile temizleyiniz. o
» Salinti hareketinin u¢ noktalarinda,

birlesmeyitam olarak doldurmaya
yetecek kadar durunuz sonra yine
salint1 veriniz.

» Salmti hareketinidaha iyikontrol
edebilmek i¢in kol yerine bilegini-
Zi oynatiniz.

» Kokpasoyu ¢ektikten sonra is par-

. asmi suda sogutunuz.
» Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek uy- ¢ g

gun kaynak hizi ile ikinci dikisi i¢ kose kaynagi >

olarak cekiniz, Dikisin biitiin clirufunu temizleyi-

niz.
> Ikincidikisibirincisinin iistiine ¢e-
Kiniz.

» Kok dikisi ve lizerine ¢ekilen hareketli dikisi
par¢anin diger tarafina da tekrarlaymiz.
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» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kiripdikisi tel
firga ile temizleyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Yatayda kaynatilacak par¢anin ucuna keski ege veya makine yardimi
ile ¢ift tarafli olarak kaynak agzi1 a¢tiniz mi1?

2. Kaynak makinesini caligtirip kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

3. Elektrodu kaynak pensine uygun bigimde bagladiniz m1?

4. Parganin kaynatilacak ucunu flansa yerlestirdikten sonra puntaladiniz
mi?

5. Ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak kok dikisini
cektiniz mi?

6. Cekilen kok dikisin clirufunu kirdiktan sonra tel fir¢a ile temizlediniz
mi?

7. Ark boyu elektrot agis1 ve hareketi vererek uygun kaynak hizi ile ikinci
dikisi i¢ kose kaynagi olarak ¢ektiniz mi?

8. Kok dikisi ve tlizerine ¢ekilen hareketli dikisi parganin diger tarafina da
tekrarladiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ctirufunu kiripdikisi tel firga ile temizlediniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kaynak esnasinda niifuziyet asagidakilerden hangisiyle bir dl¢iiye kadar saglanabilir?
A) Kok dikisi B) Temizlik
C) Puntalama D) Sicakligin arttirilmasiyla

2. Alin kaynag yapilacak birlestirmelerde U ve J agizlar asagidaki hangi bigimlerde uy-

gulanabilir?
A) Kok dikisi B) Tek ya da iki tarafli
C) Sadece ¢ift tarafli D) Sadece tek tarafli

3. Asagidaki metallerden hangisi oksijenle kesmeye uygun degildir?
A) Sade karbonlu gelik B) Dokme demir
C) Paslanmaz ¢elik D) Az karbonlu ¢elik

4. Oksijenle kesmenin gerceklesebilmesi i¢cin yanma sonucu olusan ciiruf 6zelligi asagi-
dakilerden hangisi olmalidir?

A) Soguk B) Akici
C) Yanici D) Kat1

5.  Yakarak kesmeye uygun ¢elikler, yanmaya baslama sicakligi olan yaklagik 1100°C
sicaklhiga ¢ikarildigi takdirdesaf oksijenle temas ederse asagidakilerden hangisi gergek-

legir?
A) Erir B) Akar
C) Yanar D) Katilagir

6. Celikler, yanmaya baslama sicaklifinda saf oksijenle temas ederse asagidakilerden
hangisi olusur?

A) Gaz ve oksit B) Oksit ve gaz
C) Sivi ve gaz D) Is1 ve ciiruf

7. Kaynak esnasinda enine ¢ekmelerin 6nlenmesi amaciyla pargalara kaynak dncesi asa-
g1dakilerden hangisi uygulanmalidir?

A) Kok dikisi B) Temizlik
C) Kuvvetli puntalama D) Sicakligin arttirilmasi
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Yanma oluklart asagidakilerden hangisine neden olur?
A) Gaz ve oksit B) Gerilme y1gilmasi
C) Sivi ve gaz D) Is1 ve ciiruf

Is parcasinda kaynak dikisine dik eksen boyunca ortaya cikan kendini ¢ekme asagida-
kilerden hangisidir?

A) Kalinlik ¢ekmesi B) Boyuna ¢ekme

C) Enine ¢ekme D) Kirilma

Kaynak banyosunun katilasma ve sogumasinin sonucunda ortaya ¢ikan kendini ¢ek-
menin de etkisiyle asagidakilerden hangisi ortaya ¢ikar?

A) Kalinlik ¢ekmesi B) Boyuna ¢ekme
C) Enine ¢ekme D) Kirilma

Is pargasinin kaynak dikisi yoniindeki ekseni boyunca kendini ¢gekme asagidakilerden
hangisidir?

A) Kalinlik gekmesi B) Boyuna ¢gekme

C) Enine ¢cekme D) Kirilma

Tek basina V kaynagi asagidakilerden hangisinin fazla tiiketimine yol agar?
A) Elektrot B) Zaman
C) Is parcasi D) Elektrik

Tek bir dikis ile V kaynak agzinin doldurulmasi miimkiin olmayan uygulamalarda
asagidakilerden hangisi gereklidir?

A) Kaynak agzi B) Temizlik

C) Kok dikisi D) Ciiruf

Elektroda fazla zikzak hareketi yaptirilmasi sonucu asagidakilerden hangisi meydana
gelir?

A) Ciiruf kalintisi B) Kenar yenmeleri

C) Kaynak metali D) Gaz boslugu

Elektrot ¢ap1, gereginden fazla kalin sonucu asagidakilerden hangisi meydana gelir?

A) Ciiruf kalintist B) Kenar yenmeleri
C) Kaynak metali D) Gaz boslugu
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16.

17.

Akim siddetinin gereginden az miktarlarda tutulmasi sonucu asagidakilerden hangisi
meydana gelir?

A) Ciiruf kalintis B) Kenar yenmeleri

C) Kaynak metali D) Gaz boslugu

Kaynak dikisi ya da kaynakli birlestirmelerin, toklugunu bulmak icin yapilan kontrol
asagidakilerden hangisidir?

A) Cekme kontrolii B) Carpma kontrolii
C) Kesme kontrolii D) biikme kontrolii

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

18

19.

20.

21.

22.
23.

24.

25.

26.

27.

28.
29.
30.
31.
32.
33.

( )Kalmn pargalarin kaynak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi i¢in birlesecek
kenarlara kaynak agzi acilir.

(' )Alin kaynagi yapilacak birlestirmelerde U ve J kaynak agizlarinin hazirlanmasi
daha fazla zaman ve is¢ilik gerektirdigi i¢in kaynak maliyetini olumsuz yonden etki-
ler.

(' )Oksijenle kesmenin ger¢eklesebilmesi igin gereg oksijen akimi igerisinde yanma
ozelligine sahip olmalidir.

(' )Akma sinin diisiik malzemelerde, malzeme akarak bu i¢ gerilmelerin siddetinin
azalmasini sagladigindan ¢arpilma olasiligi da artar.

(' )Malzeme direncinin artmasi ¢arpilma olasiliginin da artmasina neden olur.

(' )Isil genlesme katsayisinin biiyiimesi, kaynaktan sonra ¢cekme ve ¢arpilmalarin art-
masina neden olur.

(' )Isi1l genlesme katsayisi sifir olan ve sivi halden kati hale gegerken de higbir hacim
degisikligi gostermeyen hayali bir malzeme, kaynak islemi sonrasi hi¢bir kendini
¢ekme ve ¢arpilma gostermeyecektir.

(' )Isil iletkenlik katsayis1 kiigiildiikge kaynak yerine uygulanan 1s1 enerjisinin yayilma
hiz1 da azalir.

(' )Kaynak bolgesi ile yapinin tiimii arasindaki sicaklik fark: arttik¢a olusan gerilme-
ler de siddetlenir.

(' )Kaynak bolgesinin sicakligi kaynak metalinin erime sicakligi ile simirli oldugundan
erime sicaklig1 yiikseldikce kendini gekme ve garpilma olasilig da artar.

( )Kaynak hiz1 deyimi ile kaynakta arkin ilerleme hiz1 belirtilir.

( )Kaynak teknigine uygun bir tasarim yapilmasinin bir énemi yoktur.

( )Kaynak dikisleri birbirine ¢ok yakin olmalidir.

(' )Miimkiin oldugunca alin birlestirilmeleri tercih edilmemelidir.

( )is pargasinin yapisi, kaynak esnasinda kendini ¢ekebilecek nitelikte olmalidir.

(' )Ciiruf ne kadar sicak olursa o oranda kolay kalkacaktir.
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34.

35.

36.

37.

38.

39.
40.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Elektrik ark kaynag: ile yapilan birlestirmelerde aranilan 6n kosul, birlestirmenin iste-
nilen diizeyde .............ooooiiiiiii olmasidir.

Kaynak metalinin yani kaynak dikisinin is pargasiyla ayni oOzellikte olugmasi
............... secimiyle saglanir.

Iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla, ............. mm kalinliga kadar ¢elik saclar
.................................... ac¢ilmadan birlestirilebilir.

Kaynak agzinin agilmasi igin ¢elik geregler ............. baslama sicakligina kadar 1siti-
lr.

Keskiler 1s1 olusumu istenmeyen is parcalarinin ...................... agizlarinin agilma-
sinda kullanilir.

Kaynak dikiglerinin .................... olmasina 6zen gosterilmelidir.

Kaynak ¢arpilmalarinin 6niine gegmenin diger bir yolu .................. kullanmaktir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 A

3 B

4 D

5 C

6 D

7 A

8 C

9 A

10 C

11 Y

12 D

13 D

14 D

15 Y

16 kaynak agziacma
17 metalin

18 ozellikleriyle
19 is parcasi- talas
20 kaba

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 B

4 B

5 B

6 A

7 A

8 B

9 D

10 C

11 D

12 Y

13 D

14 Y

15 Y

16 cekic - keskiyle
17 sogumasi

18 gaz bosluklar:
19 kiikdirt
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
1

O N[OOI WIN

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34 saglam

35 elektrot

36 8 -kaynak agz1
37 yanmaya
38 kaynak

39 simetrik

40 aparatlar

<|0|X|<|X|O|0|0|0|0|0|<X|<|TO|0|0|w|O(>|w|O>wmO0wmO|O0|wO|w o
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