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GĠRĠġ 
 

 

 

 

Sevgili Öğrenci, 
 

 

Bu modül, yatayda kalın parçaların kaynağında kullanılan çeĢitli arkkaynağı yöntem-

lerinin incelenmesi ve bu yöntemler sırasındakullanılan kaynak ağızlarının doğru olarak se-

çilmesi içingerekli olan bilgilerin verilmesi amacıyla hazırlanmıĢtır. 

 

Her bakımdan uygun ve sağlıklı bir kaynak bağlantısının sadeceuygun bir kaynak ağzı 

seçimi ile gerçekleĢtirilemeyeceği unutulmamalıdır. Kaynatılan gerecin türü, ortamdan 

kaynaklanançalıĢma Ģartları, parça kalınlığı, kaynak parametreleri ve tasarımdan kaynakla-

nan bağlantının Ģekline bağlı olarak kaynakiĢleminden önce ya da sonra herhangi bir ısıl 

iĢlem uygulanıpuygulanmayacağı konularında gerekli olan çalıĢmalar mutlakayapılmalıdır. 

Modülde bu konulara da kısaca değinilmiĢtir. 

 

Bu modül, konuya yeni baĢlayanların yararlanabileceği bir kılavuz niteliği taĢımakta-

dır. Modülden kaynak ile ilgilenen ve kaynak konusunda belirli bir bilgidüzeyine sahip tek-

nik elemanlar da yararlanabilir. 
 

 

 

GĠRĠġ 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1 
 

 

 

 

 

 

 

Bu öğretim faaliyeti sonunda uygun atölye ortamı sağlandığındaTS EN İSO 9692-1’e 

uygun olarak kalın parçalara V Kaynak ağzı açarak yatay pozisyonda kök 

dikiş ve diğer dikişlerin kaynağını yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 

 Metal Teknolojisi meslek alanının kaynak yapan iĢletmelerinde, yatayda kalın parça-

ların kaynağında kullanılan araç, gereç, takım, makine ve cihazların neler olduğunu 

ve kaynağa hazırlanıĢ aĢamalarını araĢtırarak bir rapor hâlinde hazırlayınız. 

 Kaynak yapımındaki iĢlem basamaklarını rapor olarak hazırlayınız ve yaptığınız ça-

lıĢmayı sınıfta sununuz. 

 

 

1. YATAYDA V KAYNAĞI YAPMAK 
 

1.1.Kaynak Ağzı 
 

Kaynağa hazırlık çalıĢmaları iki noktada düğümlenir: Kaynak yerinin temizlenmesi ve 

Kaynak ağzının açılması. 

 

Kaynak yerlerinin kaynak öncesi ve sonrası temizliği çoğu zaman kaynağın en önemli 

iĢlemlerinden biridir. Bunun için direnç kaynağında olduğu gibi kimyasal ya da elektrik ark 

kaynağında olduğu gibi mekaniksel yöntemler kullanılır. Diğer yandan kalın parçaların kay-

nak eklerinin istenen sağlamlıkta olabilmesi için birleĢecekkenarlara kaynak ağzı açılır. 

 
 Kaynak ağzı açmanın gereği ve önemi 

 

Elektrik ark kaynağı ile yapılan birleĢtirmelerde aranılan ön koĢul, birleĢtirmenin iste-

nilen düzeyde sağlam olmasıdır. Bir kaynak dikiĢinin sağlamlığını belirleyen belli değerler 

vardır. Kaynak metalinin yani kaynak dikiĢinin iĢ parçasıyla aynı özellikte olması ilk olarak 

sayılabilecek değer olarak karĢımıza çıkar. Bu elektrot seçimiyle sağlanır. Bir diğer aranan 

özellik birleĢmenin derinliği olarak gösterilmektedir. Derinlikten amaçlanan, dikiĢin iĢ par-

ARAġTIRMA 

AMAÇ 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 
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çasına ne oranda iĢlediği olarak tanımlanabilir. Bu değer de kaynak esnasında sıcaklığın 

arttırılmasıyla bir bölüme kadar sağlanabilir. Arkın meydana getirdiği sıcaklık, dikiĢ metali-

nin derinliğinin istenilen düzeyde olmasını sağlar. Bilgi ve beceriye sahip eğitimli bir kay-

nakçı, 1,5 mm kalınlığındaki çelik sacları elektrik ark kaynağıyla birleĢtirebilir. Diğer yan-

dan iki tarafında kaynatılması kaydıyla 8 mm kalınlığa kadar çelik saclar kaynak ağzı açıl-

madan birleĢtirilebilir. 

 

Özellikle kalın parçalarda ise dikiĢ metalinin derinlere kadar iĢleyip sağlam bir birleĢ-

tirme yapması kaynak akımının ve elektrot çapının değiĢtirilmesiyle gerçekleĢtirilemez. Bun-

lara ek olarak kaynaklı birleĢtirilme yapılacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna gidilir. 

Kaynak çekilecek alan kesitinde oluĢturulan bu değiĢiklikler, kaynak ağzı olarak adlandırıl-

maktadır. Kaynak ağzı açılmasında temel neden, kaynak bağlantısının kesit boyuna gereken 

derinlikte iĢleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola çıkarak 8 mm’den daha kalın 

iĢ parçalarında, kaynak metalinin derinlere kadar iĢlenmesi isteniyorsa kaynak ağzı açma 

zorunluluğu vardır. 

 

Çizim 1.1:Kaynak ağzı açılmadan yapılan küt ek kaynaklı bileĢtirme (üstte), V kaynak ağzı 

(altta) 

Hazırlama kolaylığı açısından uygulamalarda çoğu kez, V kaynak ağzı tercih edilir. V 

kaynak ağzının hazırlama kolaylığının nedeni,oksi-gaz ile kesmeden yararlanılmasıdır. Ayrı-

ca alın kaynağı yapılacak birleĢtirmelerde, U ve J ağızları tek ya da iki taraflı olarak uygula-

nabilir. Bu tür kaynak ağızlarının hazırlanması daha fazla zaman ve iĢçilik gerektirdiği için 

kaynak maliyetini olumsuz yönden etkiler. 

 

ĠĢ parçasının her iki yüzünde de kaynak iĢlemi gerçekleĢtirilecek ve parça kalınlığı 10 

mm’den fazla ise çift taraflı kaynak ağzı açılmalıdır. Bunlar çift V, çift U ya da çift J kaynak 

ağızlarından biri olabilir. 

 

Her Ģeye rağmen unutulmamalıdır ki çift taraflı kaynak ağzının kurallara uygun olarak 

hazırlanması, iĢ parçasında çarpılmaları engellediği gibi daha az kaynak metali dolayısıyla 

da daha az elektrot tüketimini sağlayacaktır. Bu iki ana sebebin yanında çift taraflı kaynak 

ağızları, iç gerilmelerin azaltılmasında etkin rol oynarlar.  

 

Kaynak ağızlarının genel biçimleri çeĢitli standartlarla belirlenmiĢtir. Ülkemizde bu 

tür standartları da düzenleyen TSE Kurumu, TS 3473 sayılı standardıyla kaynak ağızlarının 

nasıl olması gerektiğini belirlemiĢtir. Buna göre kaynak ağzı türleri aĢağıdaki tablodan seçi-

lebilir.  
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Çizim 1.2:Çift taraflı açılmıĢ V kaynak ağzı (üstte), tek taraflı U kaynak ağzı (altta) 

1.2. Kaynak Ağzı ÇeĢitleri ve Sembolleri 
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2 (için-

de)’e 

kadar 

    Bir 

taraftan 

 

 

4 (için-

de)’e 

kadar 

    Bir 

taraftan 

 
 

4 (için-

de)’e 

kadar 

- s   Bir 

taraftan 

Tablo 1.1.Elektrik ark kaynağında kullanılan kaynak ağızlarına ait veriler 
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3-40 
 60 

 
0-3 - - 

Bir taraf-

tan ya da 

iki taraf-

tan 

 

 

 

16’dan 

büyük 

 

5-15 

 

6-10 

 

- 
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 Bir taraf-

tan 

 

 

10’dan 

büyük 
 60 0-3 2-4 - 

Ġki 

taraflı 

 

 

 

10’dan 

büyük 

 

 60 

 

0-4 

 

2-6 

 

- 
Ġki taraf-

tan 

 

 

10’dan 

büyük 

160 
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0-3 - 2/3 

Ġki taraf-

tan 

 

 

12’den 
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Bir ya da 

iki taraf-

tan 

 

 

 

12’den 
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0-3 -  4 

Bir taraf-

tan 
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10’dan 

büyük 

 

 60 

 

0-3 

 

- 

 

s/2 

 

Ġki taraf-

tan 

 

 

30’dan 

büyük 
 8 0-3  3  5/2 

Ġki taraf-

tan 

 

 
30-40 40-60 0-4 - - 

Bir taraf-

tan ya da 

iki taraf-

tan 

 
 

 

16’dan 

büyük 
15-30 60-10 - - 

Ġki taraf-

tan 

 

 

10’dan 

büyük 
40-60 0-3 - 3/2 

Ġki taraf-

tan 

 
 

16’dan 

büyük 
10-20 0-3  2 - 

Bir taraf-

tan ya da 

iki taraf-

tan 
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1.3. Kaynak Ağzı Açma Araçları 
 

1.3.1. Oksijenle Kesme 
Bazı sınırlamalar getirilmiĢ metaller dıĢında,kaynak uygulanacak birçok parça oksijen 

ile kesilebilir ve kaynak ağzı açılır. Oksijenle kesilme sırasında, büyük oranda oksijen kulla-

nılması ve oldukça fazla oranda parça sıcaklığının artması, bu yöntemin uygulanmasında 

bazı metallere sınırlama getirmiĢtir. Örneğin paslanmaz çeliklerin ve pirinç türü gereçlerin 

oksijen ile kesilmesi önerilmez. Bu açıdan her gereç yakarak kesmeye uygun değildir. Bir 

gerecin yakarak kesmeye uygun olabilmesi için aĢağıdaki özellikleri taĢıması beklenir: 

 

 Gereç, oksijen akımı içerisinde yanma özelliğine sahip olmalıdır. 

 Yanma için yanmaya baĢlama sıcaklığı ergime derecesinden düĢük olmalıdır.  

 Oksit tabakasının ergime noktası, metalin ergime noktasından düĢük olmalıdır. 

 Yanma sonucu oluĢan cüruf akıcı olmalıdır. 

 Metalin ısı iletkenliği düĢük olmalıdır. 

 

Sıralananlar dikkate alındığındaalaĢımsız, düĢük alaĢımlı çelikler ile çelik dökümlerin 

yakarak kesmeye yani oksijen ile kesmeye uygun olduğu anlaĢılır. Özellikle V kaynak ağzı-

nın bu malzemelere uygulanması, malzemelerin gerekli boyutlarda kesilmesine ve uygun  

kaynak ağzı açılmasına olanak tanır.  

 

Fotoğraf 1.1:Oksijenle kesme 

Oksijenle kesmenin temel prensibi oksijen gazının gereçler üzerindeki yakıcı etkisin-

den yararlanarak parçalara ayrılması olarak tanımlanabilir. Parçaları yakarak kestiği için de 

yakarak kesme yapan araçlar içinde değerlendirilir. Bunun gerçekleĢmesi için oksi-gaz kay-

nak donanımda üfleç değiĢikliği ile sonuç alınabildiği gibi özel olarak üretilmiĢ kesme maki-

nelerinden de yararlanmak mümkündür. Her ikisininde çalıĢma prensibi aynıdır. Sistemlerde 
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yakıcı gaz olarak oksijen, yanıcı gaz olarak asetilen, propan ya da LPG kullanılmaktadır. 

Yanıcı gaz türleri değiĢebilmesine rağmen yakıcı gazın değiĢmemesi iĢlemin oksijenle kes-

me olarak anılmasına neden olmaktadır. 

 

Yakarak kesmeye uygun çelikler, yanmaya baĢlama sıcaklığı olan yaklaĢık 1100°C sı-

caklığa çıkarıldığı takdirde, saf oksijenle temas ederse yanar. Bu iĢlem ısı ve cüruf oluĢturur. 

Kaynak ağzının açılması için çelik gereçler yanmaya baĢlama sıcaklığına kadar ısıtılır. Oksi-

gaz kesme üfleçleri ya da makinelerinde bulunan mekanizmalar ile yanma sıcaklığına getiri-

len iĢ parçasına, daha sonra saf oksijen gönderilir. Böylece iĢ parçası cüruflar oluĢturularak 

kesilmiĢ olur. 

 

1.3.2. Hava ve El Keskileri 
Kaynak ağzı açılırken hangi aracın kullanılacağı metalin özellikleriyle bağlantılıdır. 

Çelik türlerinin bazılarına diğer yöntemlerle kaynak ağzı açılması önerilmez. Özellikle yaka-

rak ve ergiterek kesme yapan araçların ortaya çıkardığı ısı, önemli biçim değiĢikliklerine yol 

açabilir. Bu gibi durumlarda iĢlem sırasında ısı oluĢmayacak araçlar kullanılması gereklidir. 

Keskiler, ısı oluĢumu istenmeyen iĢ parçalarının kaynak ağızlarının açılmasında kullanılır. 

 

Keskiler ister pnömatik yani havalı olsun isterse el keskisi olsun iĢ parçası üzerinden 

talaĢ kaldırılarak biçimlendirilmesini sağlar. Bu açıdan diğer kaynak ağzı açma uygulamala-

rın ekonomik ya da yetersiz kaldığı durumlarda kullanılmaktadır. Genel olarak kesitleri kü-

çük parçaların hemen hemen her atölyede bulunan keskiler aracılığıyla kaynak ağızlarının 

açılması, diğer yöntemlerin ilk kuruluĢ maliyetleri göz önüne alınarak tercih edilebilir. 

 

1.3.3. Zımpara TaĢı 
Zımpara taĢları da, keski türleri gibi talaĢlı kaynak ağzı açan makineler olarak karĢı-

mıza çıkmaktadır. Tüm metal iĢleri atölyelerinde bulunuyor olmaları, kısa sürede sonuçlan-

ması ve ek bir yatırımı gerektirmeyen iĢlerde kullanılmasına olanak vermektedir. Kaynak 

ağzı açmada kullanılan zımpara taĢlarının kaba taneli olmaları gerekir. Bu tür taĢlar, kaynak 

ağzı açma iĢleminin kısa sürede sonuçlanmasına yardımcı olacaktır.  

 

 

Fotoğraf 1.2:Seyyar zımpara ile kaynak ağzı açma 
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1.3.4. Özel Kaynak Ağzı Açma Makineleri 

 
Oksijenle kesmeye uygun olmayan gereçlerin olduğu bilinmektedir. Oksijenle kesme 

uygulanamayan gereçlere, özel kaynak ağzı açma yöntemleri uygulanır. Bunlar yakarak 

kesme ile aynı amaçları taĢımasına rağmen temelde farklı prensiplere sahiptir. Bir gerece 

ergitilerek kesme iĢlemi uygulanacak ise en uygun yöntem ya plazma ile ya da karbon arkıy-

la kesme olacaktır. Her iki yöntemde metalin ergimesine yol açtığından, yakarak kesmenin 

sakıncalarını ortadan kaldırması bakımından önem taĢır. 

 

Plazma ile kesme ya da kaynak ağzı açma: Azot, azot-hidrojen ve argon-hidrojen 

karıĢımı olabilen plazma gazı suyla soğutulan kesici lüle içinden hızla geçer. Tungsten elekt-

rot ve iĢ parçası arasında yanan ark, plazma gazını 30.000°C sıcaklığa kadar ısıtarak plazma 

hüzmesi oluĢturur. Plazma hüzmesi boyunca iĢ parçası eritilerek dıĢarı püskürtülür. Plazma 

kesicisiyle yakarak kesilmesi mümkün olmayan metallerde kaynak ağzı açma ve Ģekil vere-

rek kesme iĢlemleri gerçekleĢtirilebilir. 

 

Karbon arkıyla kesme ya da kaynak ağzı açma: Ergiterek kesme iĢlemlerinden bi-

ridir. Yakarak kesmeye ya da kaynak ağzı açmaya uygun olmayan metaller bu yöntem ile 

iĢlenebilir. Sistemin iki önemli kısmı vardır. Bunlardan biri ergime ortamının oluĢmasını 

sağlayan karbon elektrot,ikincisi ise basınçlı hava sistemidir. 

 

Fotoğraf 1.3:Borulara kaynak ağzı açma makinesi 

Arkı oluĢturan elektrot, parçanın yüzeyinin ergimesini sağlarken, basınçlı hava bu 

erimiĢ metalin dıĢarı püskürtülmesini sağlar. Kesme iĢlemi dıĢında, rendeleme adı da verilen 

oyuk açma iĢlemlerinde kullanılır. 

 

Plazma ve karbon arkıyla kesme dıĢında, talaĢlı üretim yapabilen freze, torna ve vargel 

türündeki tesviye makineleri de kaynak ağzı açma iĢleminde kullanılmaktadır. Özellikle 

alüminyum gibi metallerin kalın kesitli olanları, uygun donanım olan atölyelerde bu tür ma-

kineler aracılığıyla iĢlenebilir. 
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Çizim1.3:Metalik bir çubuğun serbest hâlde ısınma ve soğuma sonucu boyut değiĢimi 

1.4. Kaynakta Biçim DeğiĢiklikleri 
 

Bir metalik çubuk önce ısıtılıp sonra da ilk baĢlangıçtaki sıcaklığına kadar soğutulursa 

düzgün birserbest uzama ve kendini çekme oluĢturur.Uzama ve kendini çekme miktarları 

aynıdır. Bu fiziksel kural,yalnız hacim bakımından serbest hareket edebilen ve düzenli ısıtı-

lıp soğuyan parçalar için geçerlidir. Diğer taraftan böyle bir ideal durum kaynak sırasında 

söz konusu olmadığından kendini çekme vebüzülme problemleri ortaya çıkar. 

 

(L) boyundaki bir metalik çubuk ısıtıldıktan sonra (L1) boyuna, soğuma sırasındada 

onu bu durumda tutacak bir zorlama yoksa soğuma sonucunda çubuk eski boyuna döner (bk. 

Çizim 1.3). 

 

Çizim1.4:Uzaması sınırlandırılmıĢ metalik bir çubukta ısınma ve soğuma sonucunda yığılma 

biçiminde boyut değiĢimi 
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(L) boyundaki metalik çubuğun ısıtılması sırasında uzaması sınırlandırılırsa çubukta 

basmazorlamaları oluĢur ve zorlama da akma sınırını aĢtığı anda yığılma meydana gelir, yani 

çubuğun kesitibüyür ve boyu da soğuduğu zaman kısalır (bk. Çizim 1.4). 

 

(L) boyunda sabitleĢtirilmiĢ (ankastre) bir metalsel çubuk ısıtıldığında genleĢemedi-

ğinden çubuktabasma zorlamaları oluĢur ve zorlama da akma sınırını aĢtığı anda yığılma 

meydana gelir yaniçubuğun kesiti büyür. Soğuma sırasında çubuk sabitleĢtirilmiĢ olduğun-

dan büzülemez, bu nedenleçubukta çekme gerilmeleri oluĢur, bu gerilmeler akma sınırını 

aĢtığında malzemenin en zayıf bölgesindeakarak bir büzülme oluĢturur. Gevrek malzemeler-

de ise parça Ģekil değiĢtiremediğindenkırılır. 
 

Kaynak uygulamalarında karĢılaĢılan ortak sorunlardan en önemlisi kendini çekme 

veçarpılmalardır. Bir kaynaklı yapıda kendini çekme ve çarpılmalar, kaynak esnasındaki 

ısınma ve soğumasüreçlerinde, çeĢitli sıcaklık derecelerine kadar ısınmıĢ kaynak bölgesinin, 

genleĢme ve büzülmesi sonucu ortaya çıkar. Aynı malzeme ve aynı konstrüksiyonhâlinde bu 

olayın etkinliğiuygulanan özgül ısı girdisi ve kaynak bölgesinin geniĢliğine bağlı olarak de-

ğiĢir. Biçim değiĢikliklerikaynaklı yapının; 

 

 Biçim değiĢtirmeye karĢı gösterdiği direnç,  

 Kütlesi,  

 Malzemenin akma sınırı,  

 Elastiktikmodülü,  

 Isıl genleĢme katsayısı,  

 Isıliletkenlik katsayısı, 

 Ergime sıcaklığı,  

 Özgül ısı girdisi,  

 Kaynak bölgesinin boyutları, 

 Yapısı, 

 Kaynak bölgesiarasındaki sıcaklık farkı, 

 Sıcaklık fonksiyonu olarak değiĢen çok çeĢitlifaktörlerin etkisindedir. 

 

Tüm bunlar çekme ve çarpılmaların önceden hassas bir biçimdehesaplanmasını ola-

naksız kılar.Bu bakımdan bu konuda literatürde var olan çeĢitli bağıntılar ileuygulamada 

edinilmiĢ deneyimlerden yararlanmak daha gerçekçi sonuçlar vermektedir. 
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Çizim 1.5: Kaynakta meydana gelen biçim değiĢiklikleri 

Kendini çekme ve çarpılmaların derecesini etkileyen faktörlerden bazıları ve bunların 

etkinlikleri aĢağıdaaçıklanmıĢtır: 

 

Kaynaklı yapının biçim değiĢtirmeye karĢı gösterdiği direnç 

 

Kaynak sonucu oluĢan gerilmelerin ortaya çıkardığı kuvvetler, yapının biçim değiĢ-

tirmeye karĢı gösterdiği dirence bağlıolarak bir takım çarpılma ve kendini çekmeler ile ken-

dini belli eder. Çarpılmaya ve Ģekil değiĢtirmeye karĢıgelen direnç derecesi yapının biçimine 

bağlı olduğu gibi özellikle ince sac iĢlerde kaynakesnasında parçanın bağlanma Ģekliyle de 

ilgilidir. Kolaylıkla burkulabilen diğer bir deyimle herhangi birdoğrultuda burkulma daya-

nımı zayıf yapısal direnç dereceleri de düĢüktür. Uygulamada bubakımdan ince sac yapılara 

burkulma dayanımını yükseltecek destek ve takviyeler konulur. 

 

Kütlesi 

 

Kaynaklı yapının kütlesi artıkça biçim değiĢtirmeye karĢı gösterdiği direnç artar. 

 

Akma sınırı 

 

Malzemenin akması yükseldikçe kaynaklıyapının Ģekil değiĢtirmeye ve 

çarpılmayayönelik iç gerilmelerinin Ģiddeti artar. Akma sınırı düĢük malzemelerde, malzeme 

akarak bu iç gerilmelerin Ģiddetini azalttığından çarpılma olasılığı da zayıflar. 

 

Elastiklik modülü 

 

Elastiktik modülü, malzemenin biçim değiĢtirmeye karĢı gösterdiği direncin bir ölçü-

südür. Daha önce de belirtilmiĢ olduğu gibi direncin artması çarpılma olasılığının da azalma-

sına neden olur. 
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Isıl genleĢme katsayısı 

 

Isıl genleĢme katsayısı, malzemenin 1ºC sıcaklık farkında boyutlarındaki değiĢmeyi 

belirtenmalzemeye ait bir özeliktir. Az miktardaki alaĢım elementlerinin etkisi hissedilebilir 

bir Ģiddette değildir. IsılgenleĢme katsayısı malzemelerde sıcaklığın bir fonksiyonudur; el 

kitaplarında verilen değerler oda sıcaklığıkoĢullarındadır. Isıl genleĢme katsayısının büyü-

mesi, kaynaktan sonra çekme ve çarpılmaların artmasınaneden olur. Isıl genleĢme katsayısı 

sıfır olan ve sıvı hâlden katı hâle geçerken de hiçbir hacim değiĢikliğigöstermeyen hayali bir 

malzeme, kaynak iĢlemi sonrası hiçbir kendini çekme ve çarpılmagöstermeyecektir. 

 

Isıl iletkenlik katsayısı 

 

Isıl iletkenlik katsayısı küçüldükçe kaynak yerine uygulanan ısı enerjisinin yayılma 

hızı da azalır. BuĢekilde kaynak bölgesi ile yapının kalan kısmı arasındaki bölgesel sıcaklık 

farkı yükselir, bu olay daparçada kendini çekme ve çarpılmaların Ģiddetlenmesine neden 

olur. 

Kaynak metalinin ergime sıcaklığı 

 

Kaynak bölgesi ile yapının tümü arasındaki sıcaklık farkı arttıkça, oluĢan gerilmeler 

deĢiddetlenir. Kaynak bölgesinin sıcaklığı kaynak metalinin erime sıcaklığı ile sınırlı oldu-

ğundan, erime sıcaklığıyükseldikçe kendini çekme ve çarpılma olasılığı da artar. 

 

Kaynak hızı 

 

Kaynak hızı deyimi ile kaynakta arkın ilerleme hızı belirtilir. Aynı ark gücünde kay-

nak hızı yükselirseparçaya uygulanan özgül ısı girdisi ve tavlanan bölgenin darlığı nedeniyle 

de kendini çekme miktarıazalır. 

 

1.4.1. Kaynağın Yapımı Sırasında Alınacak Önlemler 

 
Kaynaklı birleĢtirmelerin belli oranlara kadar alınacak önlemler ile biçim değiĢtirmeler-

den olumsuz etkilenmesi önlenebilir. Kaynak yapımında parçalarda meydana gelen biçim 

değiĢikliklerine karĢı alınacak önlemler, parçanın tasarlanması ve kaynağın yapılması esna-

sında olmak üzere iki ana grup içerisinde ele alınır. 

 Parçanın tasarlanması sırasında alınacak önlemler 

 Kaynak tekniğine uygun bir tasarım yapılmalıdır. 

 Özellikle ince saclarda, mümkün olan hâllerde, iç köĢe dikiĢleri aralıklı 

bir biçimde düzenlenmelidir. 

 Kaynak dikiĢlerinin simetrik olmasına özen gösterilmelidir. 

 Kaynak dikiĢleri birbirine çok yakın olmamalıdır. 

 Mümkün olduğunca alın birleĢtirilmeleri tercih edilmelidir. 

 ĠĢ parçasının yapısı, kaynak esnasında kendini çekebilecek nitelikte olma-

lıdır. 
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 Kaynaklı birleĢtirmede kullanılacak metallerin iyi bir Ģekil değiĢtirme ye-

teneğine sahip, sünek olma Ģartı aranmalıdır. 

 

 Kaynağın yapımı sırasında alınacak önlemler 

 Uygun bir kaynak sırası takip edilmelidir. 

 Elektrot çapı ve akım ayarı parça kalınlığına uygun olarak belirlenmeli-

dir. ĠĢ parçasına fazla kalınlığa sahip elektrot nedeniyle fazla akım uygu-

layarak gereğinden fazla ısı verilmesinden kaçınılmalıdır.  

 Açısal çarpılmalara engel olmak amacıyla kaynak ağızları olduğunca ka-

lın dikiĢler ile doldurulmalıdır.  

 Olanaklar el verdiğince sıçrama ve geri adım yöntemiyle kısa dikiĢler çe-

kilmelidir. Destekler mümkün olduğunca en son kaynak edilmelidir. 

 Enine çekmelerin önlenmesi amacıyla parçalar kaynak öncesi kuvvetli bir 

Ģekilde puntalanmalıdır. 

 Yanma olukları gerilme yığılmalarına neden olur. Bu sebepten yanma 

oluklarının oluĢmasına olanak verilmemelidir.  

 Kaynak çarpılmalarının önüne geçmenin diğer bir yolu aparatlar kullan-

maktır (bk. Çizim1.6). 

 

Çizim 1.6:Bir aparat kullanarak V kaynak ağızlı birleĢtirmenin hazırlanması 

 

Tüm bunlara rağmen kaynak iĢlemi sonucunda iĢ parçasında çarpılmalar ve kendini 

çekmeler ortaya çıkabilir. O zaman parçanın düzeltilmesi yoluna gidilir. Parçanın düzeltil-

mesi, belli bir zaman ve tüketim giderlerine yol açtığı için istenmeyen bir olaydır. Ancak 

birçok uygulamada kaçınılmazdır. Kaynaklı parçaların düzeltilmesi mekaniksel araçlar ile 

yapılabildiği gibi alevle de yapılabilir. Kaynaklı parçaların düzeltilmesine geçilmeden önce-

likli olarak çarpılmanın nedenleri araĢtırılmalıdır. Daha sonra da ısınma ve soğuma sırasında 

gerece bağlı olarak geliĢebilecek dönüĢümler dikkate alınmalıdır. 

 

1.4.2. Kaynak Sonrası Biçim DeğiĢiklikleri 
Kaynak sonrası ortaya çıkan çekme ve çarpılmalar, görünüĢlerine göre Ģu Ģekilde 

gruplandırılır: 
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 Enine çekme: 

ĠĢ parçasında kaynak dikiĢine dik eksen boyunca ortaya çıkan kendini çekmedir. Kay-

nak arkının sıcaklığıyla karĢılaĢan iĢ parçası, ağız aralığını daraltır. Ayrıca kaynak banyosu-

nun katılaĢma ve soğumasının sonucunda ortaya çıkan kendini çekmenin de etkisiyle enine 

çekme ortaya çıkar. Bu çekmenin %90 ilâ %95’i iĢ parçasının ısıl uzaması, %5 ilâ % 10’u da 

kaynak metalinin kendini çekmesi sonucunda ortaya çıkmaktadır. Enine çekmenin boyutları 

kaynak ısısından etkilenen bölgeye verilen ısı miktarına, ortalama ağız geniĢliğine ve dikiĢ 

boyuna bağlı olarak değiĢir. 

 

Çizim 1.7:Kaynak dikiĢlerinde meydana gelen biçim değiĢiklikleri 

Boyuna çekme: ĠĢ parçasının kaynak dikiĢi yönündeki ekseni boyunca kendini çek-

mesidir. Kaynak yapılan parçayı bir bütün olarak kabul etmek gerekir. Diğer yandan bu bü-

tünlük içerisinde bir bölgenin (kaynak bölgesinin) ergimesinin sağlanması için ısıtılma-

sı,diğer bölgelerin bu sıcaklığa ulaĢması anlamını taĢımaz. Dolayısıyla parçanın bir bölgesi 

sıcaklık karĢısında genleĢirken kaynaktan uzaklaĢtıkça parça kısımları daha soğuk kalır. 

Kaynak yerinin ark ile ısıtılması sırasında bu bölgelerde ergime meydana gelirken komĢu 

bölgeler de genleĢmeye çalıĢır. Ancak daha dıĢ kısımlarda kalan bölgeler bunlardan oldukça 

soğuk olduklarından bu genleĢmeye izin vermeyecekleri bir gerçektir. Tüm bunlar bir araya 

geldiğinde kaynak bölgesinde plastik bir yığılma ve boyuna çekme meydana gelir. 

 

Açısal çarpılma: Enine çekmenin değiĢik bir Ģeklidir. Açısalçarpılmadaparça, kayna-

ğa baĢlamadan önceki konumuna göre bir () açısı meydana getirir (bk. Çizim 1.7). Ortaya 

çıkan açısal çarpılmanın büyüklüğü kaynak ağzının Ģekline, dikiĢlerin miktar ve sırası ile 

parça kalınlığına bağlı olarak değiĢir.  
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Kalınlık çekmesi:Kalınlıkları oldukça fazla olan iĢ parçalarında enine çekmenin özel 

bir Ģekli, kalınlık çekmesi olarak kendini gösterir ve parça kalınlığı doğrultusunda biçim 

değiĢtirir.  

 

1.5. Yatayda V Kaynağı 
 

Kaynaklı birleĢtirme iĢlemi uygulanacak parça kalınlığı 10 mm’den büyük olduğunda 

V kaynak ağzı açılarak dikiĢ çekilir. Birçok uygulamada kaynak ağzı açma maliyeti göz 

önüne alınmalıdır. Ancak bu maliyet oksijenle kesme yapıldığı takdirde düĢmektedir. Tek 

baĢına V kaynağı fazla elektrot tüketimine yol açar. Örneğin, X kaynağından daha fazla kay-

nak metaline gereksinim vardır. Küt ek kaynağında olduğu gibi kaynak kökünün bulunduğu 

kısım, eğilme ve burulmaya karĢı fazla dayanıklı değildir. 

 

Bazı uygulamalarda tek bir dikiĢ ile V kaynak ağzının doldurulması mümkün olmaya-

bilir. Bu gibi durumlar kök dikiĢini gerekli kılar. 

 

1.5.1.VKaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 
 

V kaynak ağzı, tek taraflı kaynakla uç uca, tamamen nüfuz etmiĢ bir birleĢtirme 

eldeetmek için açılır. Kaynaklı birleĢtirme uygulanacak parça kalınlığı 6-12 mm 

kalınlıktakiparçalara “V” kaynak ağzı açılarak dikiĢ çekilir. “V” kaynak ağzı genellikle 60º 

açılır. 

 

Bir “V” kaynak ağzını belirten ölçüler Ģunlardır 

 

 α: Ağız açısı: Bu açı ile uygulanan kaynak yöntemi, pozisyonu ve tersten kay-

nak imkânının bulunmadığı durumda 

 c: Kök yüksekliği: Bu da α ve kaynak pozisyonuna bağlıdır. 

 b: Kök aralığı da α açısı, kaynak yöntem ve pozisyona bağlıdır. Çizim1.8’de V 

kaynak ağzı değerleri gösterilmiĢtir. 

 

Çizim 1.8: V kaynak ağzı ölçüleri 

1.5.2. VBirleĢtirmenin Uygulandığı BirleĢtirme ÇeĢitleri 

 
“V” kaynak ağzı yöntemi aĢağıda belirtilen kaynak konumlarında kullanılabilir: 

 Yatay konumda (küt alın birleĢtirmeler ) 

 Dik konumda “V” kaynağı 
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 Tavan (baĢ üstü ) “V” kaynağı 

 Yan (duvar ) “V” kaynağı 

 

Çizim 1.9: Yan (duvar) ve tavan kaynağı 

 

Çizim 1.10: Yatay kaynak konumunda parçaların duruĢ biçimleri 

 

Çizim 1.11:Dik kaynak konumunda parçaların duruĢları 

1.5.3. Kök DikiĢinin Gereği ve Önemi 
 

Kök aralığı, elektrodun birleĢmenin dibi ya da köküne ulaĢmasını sağlamak 

üzerekullanılır. Kök aralığı çok dar olursa kökün ergimesini sağlamak güçleĢir. Daha küçük 

çaplıelektrot kullanılması gerekir ki bu da kaynak iĢlemini yavaĢlatır. Kök aralığı çok 

fazlaolursa kaynağın kalitesi bundan olumsuz yönde etkilenmez ama daha çok kaynak 

metaligerekir. Bu durum kaynağın maliyetini artırdığı gibi çarpılmaları artırıcı yönde etkiler. 

 

1.5.4. Parçaları VBirleĢtirme Kaynağını Yapacak ġekilde Puntalama 
 

Gerektiğinde kaynak sırasında parçaların istenen konumda durmasını sağlamak 

üzerepuntalamakaynakları uygulanabilir. Her bir punta kaynağının uzunluğu ve bu kaynakla-

rın sıklığı, yapım resminde, kaynak Ģartnamesinde ya da uygun baĢka bir yerde belirtilmeli-

dir. Tam mekanize veotomatik iĢlemlerle kaynak yapılmıĢ birleĢtirmelerde, punta kaynakla-

rının yığılma koĢullarının Ģartnamede belirtilmiĢ olması gerekir. Punta kaynakları, çarpılma 

1. paso 
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riskini en aza indirmek ve montajın iyi bir Ģekilde yapılmasını sağlamak üzere dengeli bir 

sırada uygulanmalıdır. 

 

Puntalar arasındakimesafenin 50 mm olması tavsiye edilir ancak 12 mm’den dahaince 

malzeme kalınlıklarında, parçakalınlığınınen az 4 (dört) katı mesafeli bir punta kaynağı ya-

pılmalıdır. 50 mm’den daha kalın veya akma mukavemeti 500 N/mm
2
 (= 5,0 t/cm

2
)’ den 

dahabüyük olan malzemeler için iki paso tekniğinin kullanımını da içerebilecek Ģekilde 

puntakaynaklarının kalınlığı ve boyu uzatılmalıdır. Yüksek alaĢımlı çelikleri kaynak yapar-

ken düĢükmukavemetli ve/veya yüksek sünekliklielektrotların kullanılması düĢünülmelidir. 

 

Bir kaynaklı birleĢtirmede punta kaynağı yapılmıĢsa punta kaynağının Ģekli bitmiĢ kay-

nak içindekaldığında bu kaynakla uyumlu olmalıdır ve sadece yetkili kaynakçılar 

tarafındangerçekleĢtirilmelidir. Punta kaynağı, kaynak metali içinde çatlak veya diğer izin 

verilmeyensüreksizlikleri içermemeli ve son kaynaktan önce tamamen temizlenmiĢ olmalı-

dır. ÇatlamıĢ veyasoğuk yapıĢma ve krater çatlağı gibi diğer süreksizlikleri içeren punta kay-

nakları, kaynak iĢleminden önce uzaklaĢtırılmalıdır. Çekilecek son kaynak dikiĢi içinde kal-

ması öngörülmeyen tümpunta kaynaklarının uzaklaĢtırılması gerekir. 

 

1.5.5.Ark Boyunu, Elektrot Açısını ve Ġlerleme Hızını Ayarlayarak Kök DikiĢini 

Çekme 
 

 

Çizim 1.12: Elektrik ark kaynak bölgesi 

Kaynak akımının oluĢturduğu ark, iĢ parçası yüzeyindeki kaynak nüfuziyetinden etki-

lenen bölgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrodun erimesiyle, elektrot çekirdek meta-

li ve parçanın nüfuziyetten etkilenen bölgesindeki erimiĢ kütle birleĢir. Bu birleĢmede etkin 

rol alan elektrot çekirdek metali, erimenin etkisiyle bölgede bir kaynak metalinin oluĢmasına 

neden olur. Kaynak metalinin büyük çoğunluğu, elektrot çekirdek metalinden oluĢmuĢtur. 

Bu nedenle de ince parçaların birleĢtirilmesinde ince çekirdek metaline, kalın parçalarda 

kalın çapta çekirdek metaline sahip elektrotlar kullanılarak parça aralığının doldurulması için 

gerekli kaynak metali sağlanır.  
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Arkın ilk baĢlangıcında meydana gelen kaynak metali, sıcaklığın etkisiyle akıĢkan bir 

hâldedir ve buna kaynak banyosu adı verilir. Elektrot iĢ parçasının üzerinde tutuĢturulup 

sürekli aynı yerde tutulursa kaynak banyosu gittikçe büyür ve çevreye yayılır. Elektrot kay-

nak yönünde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir. Kaynak 

banyosunun ölçülerini belirleme görevi kaynakçıya verilmiĢ olup onun insiyatifinde geliĢen 

iĢlemler ile biçiminde değiĢiklikler yapılabilir. Bir bakıma elektrot iĢ parçasının neresine 

tutulursa kaynak banyosu, dolayısıyla da kaynak metali yığılması orada oluĢacaktır. Kaynak-

çı iĢ parçasının konumuna, kaynak ağzı biçimine ve parça kalınlığına göre elektrodun parça 

üzerinde temas ettiği yerlerde değiĢiklik yapar. Kaynakçının yaptığı bu tarzdaki değiĢiklikler 

elektrot hareketi olarak tanımlanır. Elektrot hareketleriyle kaynak banyosunun biçimi, kay-

nak metalinin miktarı ayarlanabilir ve değiĢik iĢlemleri kapsar. Bu iĢlemlerden biri, 

elektrodun belli bir düzen içerisinde ilerletilmesi olup buna kaynak hızı adı verilir.  

 

Çizim 1.13:Kaynak hızı sonucunda oluĢmuĢ iki değiĢik dikiĢ görüntüsü Normal hız (üstte) ve 

gereğinden fazla hız (aĢağıda). 

Kaynak hızı, kaynak dikiĢinin nüfuziyetini ve biçimini etkiler. Hızda bir aĢırılığa izin 

verilmez. Hızın gereğinden fazla olması, çok küçük kesitli ve kenarları düzgün olmayan bir 

kaynak dikiĢinin oluĢmasına neden olur. Kaynak metaliyle kaynak nüfuziyetinden etkilenen 

bölgede, istenilen birleĢme sağlanamaz. Böylece de dikiĢ istenilen dayanıklılığa sahip olmaz. 

Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir yani aĢırı azaltılmıĢ kaynak hızı, gere-

ğinden fazla kaynak metalinin yığılmasına neden olur (bk. Çizim 1.13). El becerisi geliĢmiĢ 

kaynakçılar, kaynak hızının ayarlanmasını ve sabit tutulması yeteneğini geliĢtirmiĢlerdir. Bu 

durum zamanla kazanılacak bir beceri olarak tanımlanabilir. 
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Kaynak hızının etkisiyle parça üzerinde eĢit miktarlarda kaynak metali banyoları, bir-

birini takip edecek Ģekilde oluĢur. Her bir banyo, kaynak hızının belirlediği değerler doğrul-

tusunda diğerini takip edeceğinden arktan uzaklaĢtıkça kaynak banyosu ergiyik hâlden katı 

hâle geçecektir.  

 

Çizim 1.14: Örtü maddesinin dikiĢi koruması 

Kaynak banyosunun bir anda katılaĢması istenmez. KatılaĢmanın önüne geçilmesinde 

en önemli rol, elektrot örtü maddesine verilmiĢtir. Ayrıca örtü maddesinin, kaynak dikiĢini 

havanın olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diğer görevlerini yerine getirebilmesi için, 

sürekli bir Ģekilde kaynak metalini düzgün bir biçimde örtmesi arzu edilir (bk. Çizim 1.14.).  

 

Elektrot örtü maddesiyle çekirdek metali arasındaki yoğunluk farkları, kaynak metali-

nin altta, örtü maddesinin üst tarafta kalmasını sağlayacak niteliktedir. Ancak bu özelliği 

yeterli değildir. Kaynakçının örtü maddesinin kaynak metalini koruması için yüzeyini örtme-

sine yardımcı olması, bunun için de elektrodu bir açı doğrultusunda tutması gerekir. Elektrot 

kaynak baĢlangıcında iĢ parçasıyla dik bir açı yapacak Ģekilde tutulur. Kaynağın ilerleyen 

süreçlerinde daha önceden belirlenmiĢ ölçülerde, kaynak yönüne doğru yatırılarak, parça üst 

yüzeyi ile bir açı oluĢturulur. Meydana getirilen bu açıya elektrot hareket açısı adı verilir 

(bk. Çizim 1.15). 

 

Elektrodun ucu kaynak yönünde olursa bu açı negatif, aksi yönde olursa pozitif olarak 

gösterilir. Diğer yandan çalıĢma açısı olarak bilinen ve elektrota verilen bir açı daha bulun-

maktadır. ÇalıĢma açısı, elektrodun kaynak dikiĢinin kenarlarına göre açısı olarak tanımla-

nabilir. Bu açılar iĢ parçasının konumuna göre değiĢir. 
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Çizim 1.15: Elektrota verilen çalıĢma ve hareket açıları 

Kaynak iĢlemi sürdürüldükçe bu iĢlemler birbirini takip eder ve iĢ parçası üzerinde bir 

kaynak metali yığılması oluĢur. Kaynak metalinin bir düzen içinde yığılmıĢ hâline kaynak 

dikiĢi adı verilir. Kaynak iĢleminin bitiminde, kaynak dikiĢinin üzerini örten cüruf temizlenir 

ise cüruf altında kaynak banyosunun yavaĢça katılaĢmasının dikiĢe biçim verdiği fark edile-

cektir. Kaynak dikiĢinin bu Ģekli büyük oranda kaynak konumuna bağlı olarak geliĢir. Çünkü 

eriyik hâldeki kaynak banyosu, yer çekiminin etkisiyle biçim almaya çalıĢır.  

 

Kaynak dikiĢinin baĢlangıç ve bitimleri arasında bir doğrultu izlemesi, kaynak edilme-

si, plânlanan alanın dıĢına taĢmaması ve bunun sürekli olarak kaynakçı tarafından kontrol 

altında tutulması gerekir. Kaynağın baĢlangıç ile bitiĢ noktaları arasında bir doğru üzerinde 

ilerletilmesi yönünü yani kaynak yönünü bize verir. 

 

1.5.6.VKaynağında Kaynak Ek Yerlerinin Doldurulması 
 

Kaynatılacak iĢ parçaları puntalandıktan sonra punta yerlerinin cürufları temizle-

nir.Kök paso genelde Ø 2,5 elektrot ile çekilir ve temizliği yapılır. Kök dikiĢin çalıĢma 

alanınındar olması ve kök dikiĢteki olumsuzlukları en aza indirmek için Ø 2,5 elektrot kulla-

nılmalıdır. Ġkinci ve devamındaki dikiĢler daha kalın çaplı elektrot ile çekilir. Kalınçaplı 

elektrot ile daha fazla kaynak metali yığılacağından zaman ve iĢçilikten kazanmıĢoluruz. Her 

dikiĢten sonra iyi bir temizlik yapılmalıdır. Eğer her dikiĢten sonra iyi birtemizlik yapılmazsa 

cüruf kalıntısı oluĢur. Kaynatılacak parçaya kök paso ve ikinci paso çekilir. Eğer iki pasoda 

kaynak ağzı doldurulamazsa Çizim 1.16’deki gibi kaynağa devam edilir. 
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1.5.7. Her DikiĢten Sonra Gerekli Temizliği Yapma 
 

Kök dikiĢ çekildikten sonracüruf kaynak çekici ile kırılmalıdır. Kök dikiĢ dar 

biralanda olduğu için cürufun temizliği kolay olmaz, çok hızlı çekilmiĢ kaynak dikiĢlerinde 

cüruf incedir ve kaynak ağızlarına iyice yapıĢmıĢtır, cürufu temizlemek zordur. Kaynak 

çekiciile temizlenemeyen cüruf kalıntıları, kök dikiĢin yüzeyine ulaĢabilecek keskiler 

iletemizlenmelidir. Bu iĢlemden sonra tel fırça yardımı ile kaynak dikiĢi temizlenmelidir. 

Eğerkeski ve tel fırçanın temizliği yeterli olmaz, cüruf kalıntısı bulunduğu yerden 

çıkarılamazsabu bölge taĢlama ile iyice temizlenmelidir. Aksi takdirde cüruf ikinci dikiĢin 

altında kalarakboşluk oluşturacaktır. 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 

 

 

AĢağıdaki uygulamaları yapınız. 

 
 

300 mm x 50 mm ebatlarında 10 mm kalınlığında 2 adet çelik parçaya V kaynak ağızlı 

birleĢtirme yapınız. Kaynak iĢlemine baĢlamadan önce parçaları temizleyip yukarıdaki Ģekil-

de belirtilen ölçülerde kaynak ağzı açınız. Aralarında 2,5 mm kadar boĢluk bırakarak 3 ye-

rinden puntalayınız. Kök dikiĢ 3,25 mm diğer dikiĢler 4 mm rutil elektrotla yapılacaktır. 

Kaynak akımı kök dikiĢ için 110-120 A diğer dikiĢler 160-170 A’dır. 

 

 

ĠĢlem Basamakları 

 

Öneriler 

 Parçaların birleĢtirme kenarlarına keski, eğe 

veya makine yardımı ile kaynak ağzı açınız. 

 

 

 ĠĢ parçalarını yan yana kaynak 

masasının üzerine yatırınız. 

 

 2 mm çapında bir tel parçasını, yan 

yana duran iĢ parçalarının bir 

ucundan 12 mm kadar bir mesafe-

de araya sıkıĢtırınız. 

 

 

 Punta kaynağını yapınız ve iĢ par-

çaları arasına koyduğunuz teli he-

men çekiniz. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Kaynak makinesini  çalıĢtırıp kaynak amper 

ayarını yapınız. 

 

 Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde bağ-

layınız. 

 

 Açılan kaynak ağzına göre aralık bırakarak 

uygun mesafelerde puntalama yapınız. 

 

 

 
 

 Aynı yöntemle ikinci punta kayna-

ğını yapınız. 

 

 Bir uçtan baĢlayınız.  BirleĢmenin 

bütün boyunca dikiĢi çekiniz. 

 

 Elektrodu dik tutunuz (sağa sola 

meyil vermeden). Elektrodu kay-

nak banyosuna doğru 10º  eğiniz. 

 

 DikiĢin en az iĢ parçasının yarısına 

kadar nüfuz etmiĢ olduğundan 

emin olunuz. 

 

 Son çektiğiniz pasonun, kök paso-

nun köküne iyice nüfuz ettiğinden 

emin olunuz. 

 

 Kaynak banyosunu kontrol etmeye 

ve kök nüfuziyetini sağlamaya 

yardımcı olmak üzere elektroduna, 

aĢağıdaki Ģekildeki gibi hafif bir 

salıntı veriniz. 
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 Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme hızını 

ayarlayarak kök dikiĢini çekiniz. 

 

 Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan sonra tel 

fırça ile temizleyiniz. 

 

Yukarı gelince kısa süre durunuz. 

 

 

 
 Salıntı hareketinin uç noktalarında 

birleĢmeyi tam olarak doldurmaya 

yetecek kadar durunuz sonra yine 

salıntı veriniz. 

 

 Salıntı hareketini daha iyi kontrol 

edebilmek için kol yerine bileğinizi 

oynatınız.  

 

 Kök pasoyu çektikten sonra iĢ par-

çasını suda soğutunuz. 

 

 DikiĢin bütün cürufunu temizleyi-

niz.  

 

 Ġkinci dikiĢi birincisinin üstüne 

çekiniz. 
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 Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek 

uygun kaynak hızı ile ikinci dikiĢi çekiniz. 

 

 Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırınız, dikiĢi 

tel fırça ile temizleyiniz. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değer-

lendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Parçaların birleĢtirme kenarlarına keski, eğe veya makine yardımı ile 

kaynak ağzı açtınız mı? 

  

2. Kaynak makinesini çalıĢtırıp, kaynak amper ayarını yaptınız mı?   

3. Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde bağladınız mı?   

4. Açılan kaynak ağzına göre aralık bırakarak uygun mesafelerde 

puntalama yaptınız mı? 

  

5. Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak kök dikiĢini 

çektiniz mi? 

  

6. Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan sonra tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

7. Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek uygun kaynak hızı ile ikinci 

dikiĢi çektiniz mi? 

  

8. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırıpdikiĢi tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 

 

 

AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Kalın parçaların kaynak eklerinin istenen sağlamlıkta olabilmesi için aĢağıdakilerden 

hangisi yapılır? 

A) Kök dikiĢi  B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak ağzı 

2. Kaynak metalinin yani kaynak dikiĢinin iĢ parçasıyla aynı özellikte oluĢması aĢağıda-

kilerden hangisiyle sağlanır? 

A) Elektrot seçimi B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak ağzı 

 

3. Ġki tarafında kaynatılması kaydıyla kaç mm kalınlığa kadar çelik saclar kaynak ağzı 

açılmadan birleĢtirilebilir? 

A) 7 mm   B) 8 mm 

C) 9 mm   D) 10 mm 

 

4. Kaynaklı birleĢtirilme yapılacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi aĢağıdakilerden han-

gisiyle adlandırılmaktadır? 

A) Kök dikiĢi  B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak ağzı 

 

5. Hazırlama kolaylığı açısından uygulamalarda çoğu kez aĢağıdaki kaynak ağızlarından 

hangisi tercih edilir? 

A) K kaynak ağzı  B) X kaynak ağzı 

C) V kaynak ağzı  D) Y kaynak ağzı 

 

6. V kaynak ağzının hazırlama kolaylığının nedeni aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Ucuz olması  B) Kolay olması 

C) Isı yaymaması D) Oksi-gazdan yararlanılması 

 

7. Alın kaynağı yapılacak birleĢtirmelerde aĢağıdaki kaynak ağızlarından hangisi uygu-

lanabilir? 

A) U ve J kaynak ağzı  B) X ve Y kaynak ağzı 

C) K ve V kaynak ağzı  D) Y ve K kaynak ağzı 

 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 



 

30 

 

8. AĢağıdaki metallerden hangisi oksijenle kesmeye uygun değildir? 

A) Sade karbonlu çelik  B) Dökme demir 

C) Pirinç    D) Az karbonlu çelik 

 

9. Oksijenle kesmenin gerçekleĢebilmesi için metalin ısı iletkenliği özelliği aĢağıdakiler-

den hangisi olmalıdır? 

A) DüĢük  B) Akıcı 

C) Yanıcı  D) Katı 

 

10. Yakarak kesmeye uygun çelikler yanmaya baĢlama sıcaklığı aĢağıdakilerden hangisi-

dir? 

A) 700°C  B) 900°C 

C) 1100°C  D) 1200°C 

 

 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

11. (   )Özellikle kalın parçalarda, dikiĢ metalinin derinlere kadar iĢleyip sağlam bir birleĢ-

tirme yapması kaynak akımının ve elektrot çapının değiĢtirilmesiyle gerçekleĢtirilebilir. 

12. (   )Kaynak ağzı açılmasında temel neden  kaynak bağlantısının kesit boyuna gereken 

derinlikte iĢleyebilmesi olarak belirlenmektedir. 

13. (   )Oksijenle kesmenin gerçekleĢebilmesi için gerecin yanmaya baĢlama sıcaklığı ergime 

derecesinden düĢük olmalıdır. 

14. (   )Bir gerece ergitilerek kesme iĢlemi uygulanacak ise en uygun yöntem ya plazma ile 

ya da karbon arkıyla kesme olacaktır. 

15. (   )Kaynaklı yapının kütlesi artıkça biçim değiĢtirmeye karĢı gösterdiği direnç azalır. 
 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

16. 8 mm’den daha kalın iĢ parçalarında kaynak metalinin derinlere kadar iĢlenmesi isteni-

yorsa………………………………..……………..zorunluluğu vardır. 

17. Oksijenle kesmenin gerçekleĢebilmesi için gerecin oksit tabakasının ergime noktası, 

…………………..ergime noktasından düĢük olmalıdır. 

18. Kaynak ağzı açılırken hangi aracın kullanılacağı metalin …………………bağlantılıdır. 

19. Keskiler ister pnömatik yani havalı olsun ister ise el keskisi olsun……….…………. 

üzerinden …………………..kaldırılarak biçimlendirilmesini sağlar. 

20. Kaynak ağzı açmada kullanılan zımpara taĢları ……………..taneliolmaları gerekir. 
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DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2 

 

 

 

 

 

Bu öğretim faaliyeti sonunda uygun atölye ortamı sağlandığında TS EN ĠSO 9692-1’e 

uygun olarak kalın parçalara K Kaynak ağzı açarak yatay pozisyonda kök dikiĢ ve diğer di-

kiĢlerin kaynağını yapabilecek ve TS EN ĠSO 9692-1,TS 563EN 499’a uygun olarak kaynak 

hatalarını kontrol edebileceksiniz. 

 
 

 

 

 

 Sanayide “K” “X” ve “J” kaynak ağzının nasıl açıldığını araĢtırarak bir rapor 

hâlinde hazırlayınız. 

 Sanayide “K” “X” ve “J”  kaynak ağzı yerinin dolduruluĢunu elektroda verilen 

hareket ve açıları araĢtırarak rapor hâlinde hazırlayarak arkadaĢlarınızla payla-

Ģınız. 

 

2.YATAYDA K KAYNAĞI YAPMAK 
 

2.1.K  Kaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 
 

“K” kaynak ağzı iki iĢ parçasının bir tanesinin kenarlarına çift “V” kaynak ağzı 

açarakdiğerinin yüzeyine 90° açı yapacak Ģekilde yapılan kaynaklı birleĢtirme iĢlemidir. K 

kaynak ağzı 15ilâ 40 mm kalınlıktaki parçalara uygulanabilir. K kaynak ağzı 45º- 60º arasın-

da açılabilir. Çizim2.1’ de “K” kaynak ağzı uygulama kesiti gösterilmiĢtir. 

 

Burada ifadeler ve anlamları Ģunlardır: 

 

β: Ağız açısı. Bu açı ile uygulanan kaynak yöntemi, pozisyonu ve tersten kaynak im-

kânının bulunmadığı durumda 

s: Parça kalınlığını 

h: Ağız açısının kenara uzaklığını 

b: Kök aralığı da β açısı, kaynak yöntem ve pozisyona bağlıdır.  

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Çizim 2.1:K kaynak ağzı kesiti 

2.2.K BirleĢtirmenin Uygulandığı BirleĢtirme ÇeĢitleri 
 

“K” kaynak ağzı yöntemi, aĢağıda belirtilen kaynak konumlarında kullanılabilir: 

 

 Yatay konumda (küt alın birleĢtirmeler ) 

 Dik konumda “K” kaynağı 

 Tavan (baĢ üstü ) “K” kaynağı 

 Yan (duvar ) “K” kaynağı 

 

2.3- Parçaları K BirleĢtirme Kaynağını Yapacak ġekilde Puntalama 

 

Çizim 2.2:K kaynağında puntalama 
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Puntalar arasındakimesafenin 50 mm olması tavsiye edilir ancak 12 mm’den dahaince 

malzeme kalınlıklarındaparça kalınlığının en az 4 (dört) katı mesafeli bir punta kaynağı ya-

pılmalıdır. 50 mm’den daha kalın veya akma mukavemeti 500 N/mm
2
 (= 5,0 t/cm

2
)’den 

dahabüyük olan malzemeler için iki paso tekniğinin kullanımını da içerebilecek Ģekilde 

puntakaynaklarının kalınlığı ve boyu uzatılmalıdır. Yüksek alaĢımlı çelikleri kaynak yapar-

ken düĢükmukavemetli ve/veya yüksek sünekliklielektrotların kullanılması düĢünülmelidir. 

 

2.4- Ark Boyunu, Elektrot Açısını ve Ġlerleme Hızını Ayarlayarak 

Kök DikiĢini Çekme 
 

Bütün kaynak dikiĢi boyunca nüfuziyetin gerçekleĢmesi gerekir. Bunun için kenar ara-

lığı düzgün, kök pasosu elektrodu uygun çapta olmalıdır. Kenararalığından 1 mm büyük 

çekirdek çapına sahip elektrotla çalıĢmak büyük kolaylık sağlar. Genel olarak kök pasosunda 

parçanın iki kenarının iyice eridiğinden emin olmak için bir ileri geri hareket, bir yanlara 

sallanma hareketi ile beraber uygulanır (bk. Çizim 2.2). Böylece kaynak ağzı kökünün çök-

mesinden kaçınılmıĢ olunur. Tam nüfuziyet için ergime banyosunun önünde kenarların gö-

rünüĢlerinden kontrol edilir. Kenarlar bir delik ve hafif yatma Ģeklinde olacaktır. Bunu takip 

eden pasolar dolgu içindir.  

 

 

Çizim 2.3:Kök dikiĢinde uygulanacak elektrot hareketi 

 

2.5- K  Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulması 
 

GeniĢ pasolarla kaynak ediliyorsa elektrota verilecek hareket Çizim 2.3’teki gibi ol-

malıdır. Bunun için kaynak ağzının her yüzünde biraz durulur. Kaynak ağzının üst kenarını 

kesin olarak ergitebilmek için son pasolar biraz daha salıntılı olabilir. Bu yöntem en çok 

kullanılan olmakla beraber parçanın ısınmasını sınırlamak için bazen az sallantılı dar paso-

larla çalıĢmak zorunluluğu doğabilir.  
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DikiĢin geniĢliği çekirdek çapının üç ila dört katı olmalıdır. Bir elektrot boyunun üçte 

biriyle yarısı arasında uzunlukta değiĢen dikiĢler elde edilir. Elektrothareketi, cürufu itecek 

Ģekilde geriye doğru bükümlü olmalıdır. Örtünün kalınlığından dolayı cüruf yoğunluğu arttı-

ğından  temizlenme güçlüğü ortaya çıkar. Bu nedenle büküm fazla verilmelidir. 

 

Aynı akım Ģiddetinde geniĢ paso dar pasoya göre parçayı daha çok ısıtır. Dolayısıyla 

nüfuziyet bir ölçüde daha derin olur.  

 

 

Çizim 2.4.Dolgu pasoları için önerilen elektrot hareketi 

2.6-Her DikiĢten Sonra Gerekli Temizliği Yapma 
 

Ġster çok pasolu kaynak ister ters yönde dikiĢ isterse de yarıda kesilmiĢ bir kaynağın 

devamı olsun hiçbir zaman cüruf üzerine kaynak yapılmaz. Cüruf sivri kaynakçı çekici ya da 

fırçayla bunlar yetersiz kaldığında çekiç ve keskiyle özenli bir Ģekilde temizlenmelidir. An-

cak bundan önce tamamen katılaĢması yani soğuması beklenecektir. Cüruf ne kadar soğuk 

olursa o oranda kolay kalkacaktır. Bilindiği üzere cürufun en önemli görevlerinden biri kay-

nak dikiĢini soğumasını yavaĢlatmaktır. Bir noktada ani soğumasını önlemektir. Bu nedenle 

temizleme iĢlemine zamanından önce baĢlanmamalıdır. 

 

2.7- X ve J Kaynağı 
 

X ve J kaynak ağzının amacı kaynak dikiĢinin iĢleme derinliğini artırmak, elektrodu 

ekonomik kullanarak kenarları uç uca iki taraftan kaynak iĢlemi yapmaktır. X kaynağı çift 

taraflı V kaynak uygulamasıdır. Çizim2.4’te X kaynak ağzı ve kök aralığı gösterilmiĢtir. X 

kaynak ağzı 10 mm’den kalın parçalara uygulanır. 

 

Bu kaynaklar az çok bundan öncekiler gibi uygulanır. Özel güçlükler diğer kaynak 

ağızlarına göre daha önemli olan ark üflemeleridir.  
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X ya da J kaynağının ölçüleri çok değiĢik olabilir. Çoğu kez ince parçalar söz konusu 

olmadığından çoğu zaman çok pasolu kaynak uygulanır. Bu Ģekilde ilk paso ya da diğer ta-

nımıyla kök pasosu daha ince bir elektrotla yapılır (bk. Tablo 2.1). Ġnce elektrodun karĢıla-

yabileceği azami amper ile kaynak yapılmalıdır. Tek pasolu uygulamalarda elektrot daima 

dikey tutulur. Çok pasolu uygulamalarda ilk paso salıntısız olacaktır. Diğer pasolar elektrot 

ucuna salıntı yani küçük dairesel hareketler çizdirilerek çekilir.  

 

 

Çizim 2.5: X kaynak ağzı 

Parça 

kalınlığı 

(s) 

Kaynak ağzı 

biçimi 
c b 

Kök pasosu 

elektrot çapı Ø 

Diğer pasolar 

elektrot çapı Ø 

12 X 60º 3 3 3,25 4 

15 X 60º 3 3 3,25 4 

20 X 60º 3 3 4 5 

25 X 60º 3 3 4 5 

30 X 60º 3 3 4 5 

40 X 60º 3 3 4 6 

50 Çift U 25º 3 0 4 6 

60 Çift U 25º 3 0 4 6 

80 Çift U 25º 3 0 5 8 

100 Çift U 25º 3 0 5 8 

Tablo 2.1: X ve J kaynak ağzına ait veriler 

2.8.Kaynak Hatalarını Kontrol Etme 
 

Yapılan kaynağın baĢarılı bir Ģekilde sonuçlanması, kullanılacağı yerde karĢılaĢacağı 

etkilere dayanımı ile ölçülür. Kaynak iĢleminin bitiminde bunun anlaĢılması, kaynak kontrol-

leri diye adlandırılan bir dizi test sonuçlarına bağlıdır. Yapılan testler olumlu sonuçlandığı 

takdirde kaynaklı parça çalıĢma ortamında sorun çıkarmaz. Aksi takdirde kaynak yapılan 

yerde gerekli önlemler alınır. Gerekirse kaynak yenilenir. Bu noktada, parçanın hangi Ģartlar 

altında çalıĢacağının önceden bilinmesi ve buna göre kontrollerin yapılması gerekir. Parçanın 
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kullanılacağı yere göre önem taĢıyacağı düĢünüldüğünde kontrolün de hassasiyeti açığa çı-

kar.  

 

Buradan yola çıkarak kaynak kontrollerinin tanımını Ģu Ģekilde yapmak mümkündür: 

Kaynaklı birleĢtirmenin ölçü, düzgünlük ve dayanım bakımından istenilen özellikleri taĢıyıp 

taĢımadığını araĢtırmak amacıyla yapılan iĢlemlerin tümüne kaynak kontrolleri denilir. 

 

Tanımlama içerisinde geçen ölçü ve düzgünlük ifadesinden dikiĢ geniĢliği ve yüksek-

liği anlaĢılır. Özellikle köĢe kaynaklarında kenar ölçüsü, dikiĢ kesit yüksekliği, dikiĢin par-

çaya iĢlemesi, kaynak dikiĢinin her noktasında aynı olmalıdır. Dayanımdan kastedilen ise 

çekme dayanımı, sertlik, kopma uzaması, çentik darbe dayanımı ve eğilme dayanımıdır. 

 

Kaynak kontrollerine geçmeden önce kaynak dikiĢlerinde oluĢabilecek hatalar üzerin-

de durulmasında yarar vardır. Böylece kontroller sonucunda dikiĢte hata olarak nelerin aran-

dığını da görmüĢ oluruz. Her ne kadar kaynaklı parçanın oluĢtuğu gerece göre değiĢim göste-

riyorsa da dikiĢlerde görülecek hataları dıĢ ve iç hatalar olmak üzere ikiye ayırmak müm-

kündür (bk. Çizim 2.5-2.6). 

 

Çizim 2.6:Kaynak dikiĢinde görülen dıĢ hatalar 
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Çizim2.7:Kaynak dikiĢinde görülen iç hatalar 

2.8.1.Kaynakta OluĢan Hatalar 
 

2.8.1.1.Gaz BoĢluğu  
 

Elektrik ark kaynağının yapımı sırasında meydana gelen yüksek sıcaklık, kimyasal re-

aksiyonların oluĢmasına zemin hazırlar. Reaksiyonlar sonucunda açığa çıkan gazların eriyik 

kaynak metali içerisinde sıkıĢıp kalması, gaz boĢluklarının (gözenek) oluĢmasında temel 

etkendir. Gaz boĢluğunun oluĢmasında birçok neden vardır. Bunları bildiğiniz takdirde ne-

denleri ortadan kaldırma yoluna gitmeniz mümkündür.Bunlar: 

 

 ĠĢ parçasının kimyasal bileĢimi 

 Kükürt miktarı: ĠĢ parçasının ve elektrodun yanması sonucunda mümkün oldu-

ğunca az miktarda kükürt oluĢması gerekir. Bu elektrot seçimiyle yakından ilgi-

lidir. 

 Elektrot örtüsünde bulunan rutubet miktarı: Önlenmesi için elektrodun kurutul-

ması gerekir. 

 Akım Ģiddetinin gereğinden az miktarlarda tutulması 

 Ark boyunun yanlıĢ tespiti: Az ark boyunun gözenek oluĢmasına neden olması 

gibi gereğinden fazla ark boyu da aynı kaynak hatasının oluĢmasına neden olur. 

 ErimiĢ kaynak banyosunun kısa sürede katılaĢması: Ani katılaĢma, kaynak me-

tali içerisinde sıkıĢan gazların dıĢarı çıkmalarına zaman tanımaz. 
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 Kaynak ağızlarının yüzeyinde bulunan yabancı maddeler: Bunlar genellikle 

kaynak yapılacak alanın gerektiğince temizlenmemesinden kaynaklanmakta-

dır.Kaynak dikiĢinde oluĢacak gaz boĢlukları, dikiĢin taĢıyıcı kesitinde azalma-

lara neden olduğundan dayanım değerlerinde düĢmelere neden olur. Her Ģeyden 

önce kaynak metalinin olması gereken alanlar, gaz boĢluklarınca doldurulmuĢ 

olacağından dayanım düĢecektir. 

 

Kaynak metalinde bulunan gözenekler, genel olarak iç hatalar kapsamında ele alınır. 

Bu nedenle özel kaynak kontrol yöntemleriyle bulunması önerilir. Küçük gruplar hâlinde 

bulunan gaz boĢluklarının kaynak dikiĢinin statik dayanımı üzerinde fazla etki göstermez. 

Ancak statik dayanımların ön plana çıktığı ve gözenek gruplarının büyük ölçeklere vardığı 

kaynak dikiĢleri sökülerek yenilenmelidir.  

 

Çizim 2.8:ĠĢ parçasının iyi temizlenmemesi ya da elektrot örtüsünde fazla nem 

olmasındanmeydana gelengözenekler  

2.8.1.2.Cüruf Kalıntısı 
 

Elektrik ark kaynağında çokça karĢılaĢılan bir dikiĢ içi hatası olarak karĢımıza çık-

maktadır. Elektrot örtü maddesinde bulunan bileĢimler, ark sırasında kaynak banyosu içinde 

erir. Bunların bir kısmı kaynak metali içyapısına geçer. Bir kısmı ise örtünün esas görevini 

yerine getirmek için dikiĢ üzerini dıĢ etkilere karĢı koruma maksadıyla kaplar. Cüruf normal 

Ģartlarda dikiĢin üzerinde örtü oluĢturur. Ancak elektrodun örtü cinsine göre kaynak değerle-

rinde değiĢim yapılmadığı takdirde örtü görevini üstlenen cürufun bir kısmı kalıntılara yol 

açar.  

 

Hatanın oluĢma nedeni olarak örtü maddesi içyapısına eklenen ve dikiĢi örtmesi göre-

vi verilen maddelerin kaynak metalinin altında kalması ya da dikiĢ boyunca yayılması göste-

rilir. Diğer yandan yeterince temizlenmemiĢ kök dikiĢine ait cüruf kalıntıları üzerine dolgu 

ve örtü dikiĢleri çekildiği takdirde de cüruf kalıntıları meydana gelir. Çok sayıda üst üste 

çekilen dikiĢlerde daha çok görülen cüruf kalıntısı, cüruf temizliğinin özenli bir Ģekilde ya-

pılmasıyla önlenir. AĢağıdaki kurallara uyulduğu takdirde kaynak dikiĢinde görülecek cüruf 

kalıntılarının önüne geçmek mümkündür. 
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 Elektrot çapı, gereğinden fazla kalın olmamalıdır. 

 Kaynak ağzı açısı doğru seçilmelidir. 

 Kaynak esnasında elektroda uygun bir hareket verilmelidir. 

 Elektrot ile iĢ parçasındaki çalıĢma ve hareket açısı uygun seçilmelidir. 

 Kök pasosu özenli çekilmelidir. 

 Birden fazla dikiĢ çekilmesi gereken iĢ parçalarında, üste gelen dikiĢler geçil-

meden alttaki dikiĢin cürufları çok iyi bir Ģekilde temizlenmelidir.  

 

Çizim 2.9:Cüruf kalıntısının birden fazla paso çekimlerinde daha sık görülmesi 

Cüruf kalıntıları kaynak dikiĢinde gaz boĢlukları gibi etki bırakır. Düzgün sıralar takip 

eden cüruf kalıntıları, kaynaklı birleĢtirmenin dayanımını etkilediği gibi birleĢmenin sağlıklı 

olmamasına neden olur. Cüruf kalıntılarının olduğu dikiĢlerin yenilenmesi gerekir.  

 

2.8.1.3.Kenar Yenmeleri 
 

Genellikle iĢ parçası üzerinde, dikiĢin kenarlarına denk gelen alanlarda karĢılaĢılan bir 

kaynak hatasıdır. Kenar yenmeleri, oyuk ve çentik biçiminde dıĢ kaynak hatası olarak dikiĢ 

boyunca sürekli ya da kesintili olarak devam edebilir. Kenar yenmelerinin nedenleri olarak 

Ģunlar belirlenmiĢtir: 

 

 Yüksek akım Ģiddetinin seçilmiĢ olması 

 Kaynakçının aĢırı hızlı çalıĢması 

 Elektrota fazla zikzak hareketi yaptırılması 

 Elektrodun kaynak sırasında yanlıĢ açılarda tutulması 

 Elektrodun rutubetli ya da iĢ parçasının aĢırı oksitli olması 

 

Kenar yenmelerine yol açan hataları izlediğiniz takdirde sanki kaynak hatası değil de 

kaynakçı hatasıymıĢ gibi olduğu görülür. Buradan da anlaĢılacağı üzere elektrik ark kayna-

ğının gereken özende yapılması ve kurallara uygun kaynak değerlerinin seçilmesi gereği bir 

kez daha ispatlanmaktadır. 
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Çizim 2.10:Kenar yenmelerinin en çok karĢılaĢıldığı konum, bindirme kaynak konumu 

Kenar yenmelerinin kaynak dikiĢi dinamik dayanımını olumsuz olarak etkilemesi, kü-

çük ölçekli hataların bile oluĢmasına izin verilmemesine neden olmaktadır. DıĢ hatalar gru-

bunda ortaya çıkan kenar yenmeleri görülen dikiĢler yenilenir. Nedenlerinin ortadan kaldı-

rılması için yenileme iĢlemine geçilmeden hatalı kaynak dikiĢinin taĢ ile temizlenmesi öne-

rilmektedir.  

 

Kenar yenmesinin bir baĢka boyutu, bindirme kaynaklarında karĢımıza çıkmaktadır. 

Bu hata üst üste bindirilen kenarın kaynak sırasında erimesiyle oluĢur. Neden olarak yanlıĢ 

elektrot hareketi, yetersiz bindirme, uygun olmayan elektrot çapı ya da parça kalınlığı göste-

rilmektedir. Bu tür hata da kaynak dikiĢinin statik ve dinamik dayanımlarını derinden etkile-

diği için yenilenmesi gereken kaynak hatalarındandır.  

 

2.8.1.4.Çatlamalar 
 

Diğer kaynak hatalarına göre daha olumsuz sonuçlar vermesi, çatlaklar üzerinde fazla 

durulması gereğini açığa çıkarmaktadır. Çatlak meydana gelmiĢ dikiĢte zaman içerisinde 

ortaya çıkacak zorlamalar, çatlağın ilerlemesine ve iĢ parçasının kırılmasına yol açan olum-

suzluklara neden olur. Kaynaklı parçanın değiĢik yerlerinde çatlaklara rastlamak mümkün-

dür. Bu bakımdan çatlakları, oluĢabilecek yerlerine göre iki ana grupta toplamak gerekir. 

Bunlar, kaynak metalinde ve kaynak yapılan parçada meydana gelen çatlaklardır.  

 

 Kaynak metalinde oluĢan çatlaklar 

 

Çizim 2.11:Kaynak dikiĢlerinde görülençatlaklar  
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Kaynak metalinin, iĢ parçasının nüfuziyetten etkilenen bölgesiyle elektrot çekirdeğinin 

ergimesinden meydana gelen ve birleĢmede etkin olarak görev alan bölge olduğunu biliyo-

ruz. Durum böyle olunca bu kısımlarda meydana gelen çatlakların kaynak dikiĢini ne oranda 

etkileyeceği daha kolay kavranır. DikiĢte meydana gelen gerilmeler, kaynak metalinin çat-

lama nedeni olarak karĢımıza çıkar. Kaynak sırasında çarpılmalara ve çekmelere karĢı koyan 

kuvvetler, iç gerilmelerin dağılmasında önemli rol oynar. Bu bakımdan parçaların mümkün 

olduğunca serbest hareket edebilecek konumda kaynak yapılmaları önemlidir. 

 

Çatlamaların meydana gelme nedenleri olarak Ģunlar gösterilebilir: 

 

 Kaynak yerinin bir hava akımı ile çabuk soğuması ya da ortamdaki düĢük 

sıcaklık değerleri çatlama oluĢumunu çabuklaĢtırır.  

 Düzgün olmayan kaynak ağızları ile birbirine tam uymayan iĢ parçaları 

 Nüfuziyet azlığı 

 Kötü birleĢme 

 Cüruf kalıntıları, tek baĢına ya da hepsi birleĢerek kılcal ve geniĢ çatlak-

ların meydana gelmesi için yeterlidir. 

 

Çatlaklar boylamasına olabildiği gibi enlemesine de oluĢabilir. Boylamasına olanları 

genel olarak kök dikiĢlerinde ortaya çıkar. Bu tür hatalı dikiĢlerin temizlenmeden üzerine 

dikiĢ çekilmesi, çatlağın üste çekilen dikiĢlerde de görülmesine neden olmaktadır. Boylama-

sına meydana gelen çatlaklar, bazı durumlarda krater çatlaklarının devamı olarak da açığa 

çıkabilir. 

 

Enlemesine meydana gelen çatlaklar ise kaynak sırasında hareket olanağı en az olan 

dikiĢlerde görülmektedir. Bu tür çatlakların oluĢmasında etkin nedenlerden biri kükürttür. 

Özellikle yumuĢak çelikler içerisinde bulunan kükürt, gerecin kaynak yapılabilme yeteneğini 

etkiler. ĠĢ parçasında ve elektrot çekirdeğinde fazla miktarda kükürt bulunması, kaynak me-

talinin çatlaması için bir sebep oluĢturur. Kükürt gibi diğer bazı alaĢım elementlerinin de 

çatlaklara yol açacağı unutulmamalıdır. 

 

Kaynak metalinde çatlakların meydana gelmemesi için yapılması gerekenler Ģunlardır: 

 

 Kaynak iĢlemi sırasında dikiĢ kendini kolaylıkla çekebilmelidir.  

 Kaynak dikiĢleri yeter derecede geniĢ çekilerek dikiĢin çekme gerilmele-

rine dayanımı arttırılabilir. Özellikle kalın parçalar ile sabitlenmiĢ olan-

larda bu husus daha fazla dikkate alınmalıdır.  

 Kök dikiĢinde meydana gelen çatlak, taĢ ile temizlenmeden üzerine dikiĢ 

çekilmemelidir. 

 Boylamasına meydana gelen çatlak nedeni olarak birbirine uymayan kay-

nak dikiĢlerinin yanlıĢ sırada uygulanması gösterilmektedir. Böyle bir du-

rumla karĢılaĢıldığında çalıĢma Ģekli değiĢtirilmelidir. 

 Enine çatlakların önüne geçilmesi için çentik hassasiyeti az ve sıcak çat-

lamaya karĢı dayanımı yüksek elektrotlar kullanılmalıdır. Bu konudaki 

bilgiler için üretici firmaların kataloglarına baĢvurmak doğru olacaktır.  
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Çizim 2.12:Kaynak bölgeleri 

 Kaynak edilen parçada meydana gelen çatlaklar 

 

Esas ya da ana metal olarak da anılan iĢ parçası, kaynak metalinden ayrı olarak değer-

lendirilmektedir. Çünkü meydana gelen çatlak, bu iki bölgede farklı nedenlerden açığa çık-

maktadır. Kaynak yapımı sırasında ortaya çıkan yüksek sıcaklık değerleri, kaynak metalinin 

eriyik hâline gelmesine neden olurken eriyik bölgesine yakın yerleride etkisi altında bırakır. 

Bu nedenle kaynak metalinin komĢu alanları, Isı Tesiri Altındaki Bölge (ITAB) olarak anılır 

(bk. Çizim2.11). Meydana gelen sıcaklık değiĢimleri ITAB’nin sertleĢmesine neden olur. Bir 

çeliğin sertleĢmesi için önce tavlanması, sonra hızlı bir Ģekilde soğutulması gerektiğini bildi-

ğimize göreITAB’nin neden sertleĢtiğini de kavramıĢ olmalıyız. Ancak sağlıklı bir sertleĢme 

ortamının sağlanması için gerekli koĢullar, kaynak dikiĢi çekilmesi esnasında sağlanamaz.  

 

Diğer taraftan her zaman, kaynak dikiĢinin sertleĢmesi de istenmez. Bu durumda sert-

leĢmenin önlenmesi gerekir. Bu da ancak soğutma hızının azaltılmasıyla sağlanır. Aksi tak-

dirde kaynatılan parçanın bileĢimi, soğuma hızı ve çekme gerilmeleri birleĢince çatlamalar 

meydana gelir. Bu faktörlerden soğuma hızı; parça kalınlığına, kaynak esnasında parçaya 

uygulanan ısı girdisine ve ortam sıcaklığına bağlıdır. Parçanın yavaĢ soğumasıyla çatlamala-

rın önüne geçilebildiğine göre kaynak dikiĢinin soğuma hızının düĢürülmesi için gerekli 

Ģartları bir arada toplamak gerekmektedir: 

 

 Kaynak iĢleminden önce özellikle kalın ve büyük boyutlu parçalara ön tav uy-

gulanmalıdır. 

 Parçaya verilen ısı girdisi arttırılmalıdır. Örneğin, kalın çaplı bir elektrot ile ge-

niĢ dikiĢler çekilmelidir. 

 Çok sayıda dikiĢin üst üste ya da yan yana çekileceği parçalarda dikiĢler arasın-

da beklenip dikiĢin soğumasına izin verilmemelidir. Bir bakıma parçaya uygu-

lanan ısının sabit kalmasına çalıĢılmalıdır.  
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 Hava sıcaklığının sıfır ya da sıfırın altında olduğu ortamlarda az alaĢımlı yapı 

çeliklerinin kaynağında bile hafif bir ön tavlamaya ihtiyaç vardır. Bazı durum-

larda bazik elektrotların kullanılması yararlı olur.  

 SertleĢme eğilimi fazla çeliklerde, ön tavlama uygulanmadığı takdirde, 

puntalamadan ve elektrodun kaynak alanı dıĢında tutuĢturulmasından kaçınıl-

malıdır. 

 

2.8.1.5. DikiĢ Fazlalığı 

Kaynak ilerleme hızının düĢük olması, kalın çaplı elektrot kullanılması, amper 

ayarının düĢük olması bu hatanın baĢlıca nedenleridir. 

2.8.1.6. DikiĢ Sarkması 
 

Kaynak amper ayarının yüksek olması, kök aralığının gereğinden fazla olması bu ha-

tanın baĢlıca nedenleridir. 

 

2.8.2. Kaynakların Gözle ve Mekaniksel Kontrolü 
 

Kaynaklarda açığa çıkan hataların bir kısmı dikiĢin üst yüzeylerinde meydana gelir-

ken, bir kısmı da kaynak dikiĢinin içinde meydana gelir. DıĢ hatalar, tecrübeli bir izleyici 

tarafından kolaylıkla açığa çıkarılabilir. Diğerlerinin ise, daha ayrıntılı iĢlemler ile ortaya 

çıkarılma gereği vardır.  

 

2.8.2.1.Gözle Kaynak Kontrolü 
 

Kaynak dikiĢinde oluĢan dıĢ hataların bulunması, gözle yapılan kontrolle sağlanır. Di-

kiĢin, fiziksel yapısına dönük incelemelerin yapıldığı bu yöntem ile içyapıda meydana gelen 

hataların bulunamayacağı bilinmelidir. Bundan ötürü özel ilgi gösterilmesi gereken parçalar 

için yeterli sonuçlar elde etmek mümkün değildir. Kaynak dikiĢinin gözle kontrol sonucunda 

dikiĢin gerece iĢlemesi, yüzey görünümü ve gereç ile olan birleĢme kenarlarının durumu 

ortaya çıkar. Çatlama, boĢluk, iĢleme hatası, kenar yenmeleri, dikiĢ fazlalığı ve eksikliği gibi 

hataların tespitini bu yöntem ile yapmak mümkündür. En basit ve az araç ile yapılan kontrol-

dür. 

 

Gözle yapılan kontrolleri kaynak öncesi, kaynak sırasında ve kaynak sonrasında yapı-

lanlar diye üç grup altında toplamak mümkündür. 

 

 Kaynak öncesi yapılan kontroller: Kaynağa hazırlık aĢamasında yapılan iĢ-

lemleri kapsar. Kaynak için gereken uygun pozisyonun gerekiyorsa kaynak ağ-

zının açılıp açılmayacağı, kullanılacak kaynak akımı, parçaların birleĢtirilme 

Ģekilleri (alın, bindirme gibi) ve kaynağın kesintisiz olarak sürdürülmesi için ge-

rekli olan ekipmanın tespiti yapılır.  
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 Kaynak sırasında yapılan kontroller: Bu kontrollerde, dikiĢ yığılması, dikiĢ 

ölçüleri, gözle tespit edilebilen çatlaklar, dikiĢ baĢlama ve bitirme yerlerindeki 

hatalar, kaynak iĢlemesi, çentikler, dikiĢ görüntüsü, kök hataları incelenir. 

 Kaynak sonrasında yapılan kontroller: DikiĢin dıĢ hatalarının tespiti yapılır. 

DikiĢ ölçülerinin istenilen standartlara uygunluğu kontrol edilir. 

 

 

Çizim 2.13:Kaynak kontrol mastarlarıyla yapılan dikiĢ yükseklik kontrolü 

Kaynak dikiĢinin yükseklik ve geniĢlik bakımından istenilen özelliklerde olup olmadı-

ğının tespiti kaynak kontrol mastarlarıyla yapılır. 

 

Kaynak mastarlarıyla yapılan ölçümlerde dikiĢin yüksekliği tespit edilir. Kaynak stan-

dartlarına göre a yüksekliğinin en az 2 mm olması, en fazla ise 0,7 x t min. formülü ile buluna-

cak değer kadar olması gerekir. 

 

Kaynak dikiĢi içinde oluĢan dokusal hataların tespiti gözle görülmez. Bu tür hatalar 

içyapıda oluĢtuğundan diğer kontrol yöntemlerinden biri seçilerek yapılır. Özellikle üst üste 

çekilen kaynaklarda birleĢme noktalarında bu tür hatalar gözlenebilir. 

 

Gözle kontrolü mümkün olmayan iç hataların tespiti iĢlemli ve iĢlemsiz olmak üzere 

gruplanan kaynak kontrol yöntemleri ile yapılır. 

 

2.8.2.2.Mekaniksel Kontroller 
 

 Çekme Kontrolü ve UygulanıĢı 

 

Kaynak dikiĢi ya da kaynaklı birleĢtirmelerin çekme dayanımını bulmak için yapılır. 

KöĢeli ya da yuvarlak örnek parça kopana kadar çekilir. Örnek parçaya verilen yük kesit 

alanına bölünerek çekme dayanımı bulunur. 

 

Çekme dayanımı Rm = ...........N/mm² 

 

Bu iĢlem sonucunda gereç ile ilgili aĢağıda sıralanan değerler kontrol edilir: 
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 Çekilme dayanımı 

 Esneklik (elâstikiyet) sınırı 

 Akma noktası ya da akma dayanımı 

 Kesit daralması  

 Kopma uzaması 

 Kopma noktası ya da kopma dayanımı 

 

Fotoğraf 2.1:Çekme kontrolünün yapıldığı cihaz 

ĠĢleme baĢlanmadan önce hazırlanan deney parçasının içinde bulunan gazların özellik-

le hidrojenin dıĢarı atılması için parça 250°C sıcaklığa kadar ısıtılır. Daha sonrada oda sıcak-

lığına kadar soğutulur. Çekme deney makinesinde parça kopuncaya kadar bir doğru yönünde 

çekilir. Kontrolü yapılan parçanın akma sınırına, esneklik sınırına, kopma sınırına ya da nok-

tasına karĢılık gelen kuvvet değerleri makine üzerindeki göstergeler aracılığıyla okunur. Bu 

değerler, bir çizelge üzerine diyagram hâlinde yansıtılır. Bu yöntem ile kaynak dikiĢinin 

hangi noktaya kadar esneklik gösterdiği, hangi noktada akmaya baĢladığı ve ne kadar kuvvet 

etkisiyle koptuğu açığa çıkmıĢ olur. 

 

 Çarpma Kontrolü ve UygulanıĢı 

 

Kaynak dikiĢi ya da kaynaklı birleĢtirmelerin tokluğunu bulmak için yapılır. Dört kö-

Ģeli örnek parçanın ortasına 2 mm derinlikte ve 45° açıda oyuk açılır. Çarpma deney makine-

sine yerleĢtirilir. Örnek parçaya, yukarıdan serbest bırakılan bir sarkaç çekiç tam çentiğin 

arkasından çarptırılır. Çekicin oluĢturduğu kuvvet, parça kopuncaya kadar devam ettirilir. 

Kopan yüzey kesiti, çekme testinden daha büyük olduğundan kaynak içi hataları görme ola-

nağı vardır. Her kaynak dikiĢinin kopmaya karĢı göstereceği direnç, dayanımlarıyla orantılı 

olarak fark gösterecektir.  Bunun tespiti için çekicin parçayı kırmak için harcadığı enerji 

ölçülür. Kırılma yüzeyi, yüksek büyütmeli bir büyüteç ile incelenerek gerecin süneklik dere-

cesiyle ilgili bir takım bilgiler tespit edilir. Bu kontrol ile görebileceğimiz hatalar; doku bü-

yümesi, gözenek, cüruf kalıntısı ve kaynağın iĢlemesidir.  
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Çizim 2.14:Çarpma deneyinin yapılıĢı 

 Eğme (Bükme) Kontrolü ve UygulanıĢı 

 

Çizim 2.15: Kaynak dikiĢinin bükülmesi 

Eğme kontrolü, kaynak dikiĢindeki iç hataların bulunmasını sağlar. Mekanik veya hid-

rolik olarak çalıĢtırılan bir mekanizma ile örnek parça, kırılana kadar bükülür ya da çekiç ve 

mengene kullanılarak iĢlem yapılır. 

 

Ġnceden kalına kadar bütün kaynaklı parçaların kontrolü yapılabilir. Bu iĢlem için ha-

zırlanacak parçanın geniĢliği, kalınlığının en az 4 katı olmalıdır. Ayrıca, 90-180° arasındaki 

açılarda bükülen parça kırıldığında dikiĢin fiziksel durumu, dikiĢe batmıĢ yabancı maddeler 

ve dikiĢ dokusundaki gözenekler görülür.  
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 

 

AĢağıdaki uygulamaları yapınız. 
 

   

 

300 mm x 50 mm ebatlarında 12 mm kalınlığında 2 adet çelik parçaya X kaynak ağızlı 

birleĢtirme yapınız. Kaynak iĢlemine baĢlamadan önce parçaları temizleyip yukarıdaki Ģekil-

de belirtilen ölçülerde kaynak ağzı açınız. Aralarında 2,5 mm kadar boĢluk bırakarak 3 ye-

rinden puntalayınız. Kök dikiĢ 3,25 mm diğer dikiĢler 4 mm rutil elektrotla yapılacaktır. 

Kaynak akımı kök dikiĢ için 110-120 A diğer dikiĢler 160-170 A’dır. 

 

 

ĠĢlem Basamakları 

 

Öneriler 

 Yatayda kaynatılacak parçanın ucuna kes-

ki eğe veya makine yardımı ile çift taraflı 

olarak kaynak ağzı açınız. 

 

 Kaynak makinesini çalıĢtırıp kaynak am-

per ayarını yapınız. 

 ĠĢ parçalarını yan yana kaynak masası-

nın üzerine yatırınız. 

 

 2 mm çapında bir tel parçasını, yan yana 

duran iĢ parçalarının bir ucundan 12 

mm kadar bir mesafede araya sıkıĢtırı-

nız. 

 

 

 Punta kaynağını yapınız ve iĢ parçaları 

arasına koyduğunuz teli hemen çekiniz. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde 

bağlayınız. 

 

 Parçanın kaynatılacak ucunu flanĢa yerleĢ-

tirdikten sonra puntalayınız.  

 

 Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme 

hızını ayarlayarak kök dikiĢini çekiniz.  

 

 Aynı yöntemleikincipunta kaynağını 

yapınız. 

 

 Bir uçtan baĢlayınız. BirleĢmenin bütün 

boyunca dikiĢi çekiniz. 

 
 Elektrodu dik tutunuz (sağa sola meyil 

vermeden). Elektrodu kaynak banyosu-

na doğru 10º  eğiniz. 

 
 DikiĢin en az iĢ parçasının yarısına ka-

dar nüfuz etmiĢ olduğundan emin olu-

nuz. 

 

 Son çektiğiniz pasonun, kök pasonun 

köküne iyice nüfuz ettiğinden emin olu-

nuz. 

 

 Kaynak banyosunu kontrol etmeye ve 

kök nüfuziyetini sağlamaya yardımcı 

olmak üzere elektroduna aĢağıdaki Ģe-

kildeki gibi hafif bir salıntı veriniz. 

 

Yukarı gelince kısa süre durunuz. 

 

 

 
 Salıntı hareketinin uç noktalarında bir-
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 Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan 

sonra tel fırça ile temizleyiniz.  

 

 Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek 

uygun kaynak hızı ile ikinci dikiĢi iç köĢe 

kaynağı olarak çekiniz.  

 

 Kök dikiĢi ve üzerine çekilen hareketli 

dikiĢi parçanın diğer tarafına da tekrarla-

yınız. 

 

 

leĢmeyi tam olarak doldurmaya yetecek 

kadar durunuz sonra yine salıntı veriniz. 

 

 Salıntı hareketini daha iyi kontrol ede-

bilmek için kol yerine bileğinizi oynatı-

nız.  

 

 Kök pasoyu çektikten sonra is parçasını 

suda soğutunuz. 

 

 DikiĢin bütün cürufunu temizleyiniz.  

 

 Ġkinci dikiĢi birincisinin üstüne çekiniz. 
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 Kaynak sonrası kaynak cürufunu 

kırıpdikiĢi tel fırça ile temizleyiniz.  
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değer-

lendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Yatayda kaynatılacak parçanın ucuna keski eğe veya makine yardımı 

ile çift taraflı olarak kaynak ağzı açtınız mı? 

  

2. Kaynak makinesini çalıĢtırıp, kaynak amper ayarını yaptınız mı?   

3. Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde bağladınız mı?   

4. Parçanın kaynatılacak ucunu flanĢa yerleĢtirdikten sonra puntaladınız 

mı? 

  

5. Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak kök dikiĢini 

çektiniz mi? 

  

6. Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan sonra tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

7. Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek uygun kaynak hızı ile ikinci 

dikiĢi iç köĢe kaynağı olarak çektiniz mi? 

  

8. Kök dikiĢi ve üzerine çekilen hareketli dikiĢi parçanın diğer tarafına da 

tekrarladınız mı? 

  

9. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırıpdikiĢi tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

 

 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 



 

53 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
 

 

AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 
 

 

 

1. K kaynak ağzı hangi kalınlıktaki parçalara uygulanabilir?  

A) 15 ilâ 40 mm  B) 20 ilâ 40 mm 

C) 15 ilâ 20 mm  D) 20 ilâ 30 mm 

 

2. K kaynak ağzı arasında açı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 15º- 30º  B) 30º- 60º 

C) 45º- 60º   D) 45º- 90º 

 

3. Puntalar arasında tavsiye edilen mesafe aĢağıdakilerden hangisidir?  

A) 40 mm   B) 50 mm 

C) 20 mm   D) 70 mm 

 

4. Kaynak ağzının üst kenarını kesin olarak ergitebilmek için son pasolar nasıl olabilir? 

A) Çekmeli  B) Salıntılı  

C) GevĢek   D) Kasıntılı 

 

5. ĠĢ parçasının ve elektrodun yanması sonucunda mümkün olduğunca az miktarda oluĢ-

ması gereken kimyasal madde aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) KurĢun   B) Kükürt 

C) Cıva   D) Karbon 

 

6. Kaynak dikiĢi üzerinde örtü oluĢturan madde aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Cüruf    B) Kaynak teli 

C) Kaynak metali  D) Elektrot 

 

7. Yeterince temizlenmemiĢ kök dikiĢine ait cüruf kalıntıları üzerine dolgu ve örtü dikiĢle-

ri çekildiği takdirdeaĢağıdakilerden hangisi meydana gelir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kaynak teli 

C) Kaynak metali  D) Ark boyu 

 

8. Kaynakçının aĢırı hızlı çalıĢması sonucu aĢağıdakilerden hangisi meydana gelir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri 

C) Kaynak metali  D) Gaz boĢluğu 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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9. Elektrot örtüsünde bulunan rutubet miktarı aĢağıdakilerden hangisinin meydana gelme-

sine neden olur? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri 

C) Çatlak   D) Gaz boĢluğu 

 

10. Diğerlerine göre daha olumsuz sonuçlar veren kaynak hatası aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri 

C) Çatlak   D) Gaz boĢluğu 

 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

11. (…)Bütün kaynak dikiĢi boyunca nüfuziyetin gerçekleĢmesi için kenar aralığı düzgün, 

kök pasosu elektrodu uygun çapta olmalıdır. 

12. (…)Kenar aralığından4 mm büyük çekirdek çapına sahip elektrotla çalıĢmak büyük 

kolaylık sağlar. 

13. (…)Genel olarak kök pasosunda parçanın iki kenarının iyice eridiğinden emin olmak 

için bir ileri geri hareket, bir yanlara sallanma hareketi ile beraber uygulanır.  

14. (…)Aynı akım Ģiddetinde dar paso geniĢ pasoya göre parçayı daha çok ısıtır. 

15. (…)Ġster çok pasolu kaynak ister ters yönde dikiĢ isterse de yarıda kesilmiĢ bir kaynağın 

devamı olsun her zaman cüruf üzerine kaynak yapılır. 

 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 
16. Cüruf sivri kaynakçı çekici ya da fırçayla bunlar yetersiz kaldığında ………………… 

ve …………………özenli bir Ģekilde temizlenmelidir. 

17. Kaynak dikiĢini temizlemeden önce tamamen katılaĢması yani 

………………...beklenecektir. 

18. Cüruf kalıntıları kaynak dikiĢinde, ………………..………………….gibi etki bırakır. 

19. YumuĢak çelikler içerisinde bulunan …………., gerecin kaynak yapabilme yeteneğini 

etkiler. 

 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru “Modül Değerlendirme”ye geçiniz. 
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
 

AĢağıdaki uygulamaları yapınız. 

 

300 mm x 50 mm ebatlarında 12 mm kalınlığında 2 adet çelik parçaya J kaynak ağızlı 

birleĢtirme yapınız. Kaynak iĢlemine baĢlamadan önce parçaları temizleyip yukarıdaki Ģekil-

de belirtilen ölçülerde kaynak ağzı açınız. Aralarında 2,5 mm kadar boĢluk bırakarak 3 ye-

rinden puntalayınız. Kök dikiĢ 3,25 mm diğer dikiĢler 4 mm rutil elektrotla yapılacaktır. 

Kaynak akımı kök dikiĢ için 110-120 A diğer dikiĢler 160-170 A’dır. 

 

 

ĠĢlem Basamakları 

 

Öneriler 

 Yatayda kaynatılacak parçanın ucuna keski eğe 

veya makine yardımı ile çift taraflı olarak kay-

nak ağzı açınız. 

 

 

 Kaynak makinesini çalıĢtırıpkaynak amper aya-

rını yapınız. 

 ĠĢ parçalarını yan yana kaynak 

masasının üzerine yatırınız. 

 

 2 mm çapında bir tel parçasını, yan 

yana duran iĢ parçalarının bir 

ucundan 12 mm kadar bir mesafe-

de araya sıkıĢtırınız. 

 

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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 Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde bağ-

layınız. 

 

 Parçanın kaynatılacak ucunu flanĢa yerleĢtirdik-

ten sonra puntalayınız.  

 

 Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme hızını 

ayarlayarak kök dikiĢini çekiniz.  

 

 Punta kaynağını yapınız ve iĢ par-

çaları arasına koyduğunuz teli he-

men çekiniz. 

 

 Aynı yöntemleikincipunta kayna-

ğını yapınız. 

 

 Bir uçtan baĢlayınız.  BirleĢme-

nin bütün boyunca dikiĢi çekiniz. 

 

 Elektrodu dik tutunuz (sağa sola 

meyil vermeden). Elektrodu kay-

nak banyosuna doğru 10º eğiniz. 

 

 DikiĢin en az iĢ parçasının yarısı-

na kadar nüfuz etmiĢ olduğundan 

emin olunuz. 

 

 Son çektiğiniz pasonun, kök pa-

sonun köküne iyice nüfuz etti-

ğinden emin olunuz. 

 

 Kaynak banyosunu kontrol etme-

ye ve kök nüfuziyetinisağlamaya 

yardımcı olmak üzere elektroda 

aĢağıdaki Ģekildekigibi hafif bir 
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 Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan sonra tel 

fırça ile temizleyiniz.  

 

 Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek uy-

gun kaynak hızı ile ikinci dikiĢi iç köĢe kaynağı 

olarak çekiniz.  

 

 Kök dikiĢi ve üzerine çekilen hareketli dikiĢi 

parçanın diğer tarafına da tekrarlayınız.  

salıntı veriniz. 

 

 

Yukarı gelince kısa süre durunuz. 

 

 
 Salıntı hareketinin uç noktalarında, 

birleĢmeyitam olarak doldurmaya 

yetecek kadar durunuz sonra yine 

salıntı veriniz. 

 

 Salıntı hareketinidaha iyikontrol 

edebilmek için kol yerine bileğini-

zi oynatınız.  

 

 Kökpasoyu çektikten sonra iĢ par-

çasını suda soğutunuz. 

 

 DikiĢin bütün cürufunu temizleyi-

niz.  

 

 ĠkincidikiĢibirincisinin üstüne çe-

kiniz. 
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 Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırıpdikiĢi tel 

fırça ile temizleyiniz.  
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu modül kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değer-

lendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Yatayda kaynatılacak parçanın ucuna keski eğe veya makine yardımı 

ile çift taraflı olarak kaynak ağzı açtınız mı? 

  

2. Kaynak makinesini  çalıĢtırıp kaynak amper ayarını yaptınız mı?   

3. Elektrodu kaynak pensine uygun biçimde bağladınız mı?   

4. Parçanın kaynatılacak ucunu flanĢa yerleĢtirdikten sonra puntaladınız 

mı? 

  

5. Ark boyunu, elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak kök dikiĢini 

çektiniz mi? 

  

6. Çekilen kök dikiĢin cürufunu kırdıktan sonra tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

7. Ark boyu elektrot açısı ve hareketi vererek uygun kaynak hızı ile ikinci 

dikiĢi iç köĢe kaynağı olarak çektiniz mi? 

  

8. Kök dikiĢi ve üzerine çekilen hareketli dikiĢi parçanın diğer tarafına da 

tekrarladınız mı? 

  

9. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırıpdikiĢi tel fırça ile temizlediniz 

mi? 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Kaynak esnasında nüfuziyet aĢağıdakilerden hangisiyle bir ölçüye kadar sağlanabilir? 

A) Kök dikiĢi   B) Temizlik  

C) Puntalama   D) Sıcaklığın arttırılmasıyla 

 

2. Alın kaynağı yapılacak birleĢtirmelerde U ve J ağızları aĢağıdaki hangi biçimlerde uy-

gulanabilir? 

A) Kök dikiĢi   B) Tek ya da iki taraflı  

C) Sadece çift taraflı  D) Sadece tek taraflı 

 

3. AĢağıdaki metallerden hangisi oksijenle kesmeye uygun değildir? 

A) Sade karbonlu çelik  B) Dökme demir 

C) Paslanmaz çelik  D) Az karbonlu çelik 

 

4. Oksijenle kesmenin gerçekleĢebilmesi için yanma sonucu oluĢan cüruf özelliği aĢağı-

dakilerden hangisi olmalıdır? 

A) Soğuk    B) Akıcı 

C) Yanıcı   D) Katı  

 

5. Yakarak kesmeye uygun çelikler, yanmaya baĢlama sıcaklığı olan yaklaĢık 1100°C 

sıcaklığa çıkarıldığı takdirdesaf oksijenle temas ederse aĢağıdakilerden hangisi gerçek-

leĢir? 

A) Erir    B) Akar 

C) Yanar    D) KatılaĢır 

 

6. Çelikler, yanmaya baĢlama sıcaklığında saf oksijenle temas ederse aĢağıdakilerden 

hangisi oluĢur? 

A) Gaz ve oksit   B) Oksit ve gaz 

C) Sıvı ve gaz   D) Isı ve cüruf 

 

7. Kaynak esnasında enine çekmelerin önlenmesi amacıyla parçalara kaynak öncesi aĢa-

ğıdakilerden hangisi uygulanmalıdır? 

A) Kök dikiĢi   B) Temizlik  

C) Kuvvetli puntalama  D) Sıcaklığın arttırılması 
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8. Yanma olukları aĢağıdakilerden hangisine neden olur? 

A) Gaz ve oksit   B) Gerilme yığılması  

C) Sıvı ve gaz   D) Isı ve cüruf 

 

9. ĠĢ parçasında kaynak dikiĢine dik eksen boyunca ortaya çıkan kendini çekme aĢağıda-

kilerden hangisidir? 

A) Kalınlık çekmesi  B) Boyuna çekme  

C) Enine çekme    D) Kırılma 

 

10. Kaynak banyosunun katılaĢma ve soğumasının sonucunda ortaya çıkan kendini çek-

menin de etkisiyle aĢağıdakilerden hangisi ortaya çıkar? 

A) Kalınlık çekmesi  B) Boyuna çekme  

C) Enine çekme    D) Kırılma 

 

11. ĠĢ parçasının kaynak dikiĢi yönündeki ekseni boyunca kendini çekme aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) Kalınlık çekmesi  B) Boyuna çekme  

C) Enine çekme    D) Kırılma 

 

12. Tek baĢına V kaynağı aĢağıdakilerden hangisinin fazla tüketimine yol açar? 

A) Elektrot   B) Zaman  

C) ĠĢ parçası    D) Elektrik 

 

13. Tek bir dikiĢ ile V kaynak ağzının doldurulması mümkün olmayan uygulamalarda 

aĢağıdakilerden hangisi gereklidir?  

A) Kaynak ağzı   B) Temizlik  

C) Kök dikiĢi    D) Cüruf 

 

14. Elektroda fazla zikzak hareketi yaptırılması sonucu aĢağıdakilerden hangisi meydana 

gelir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri  

C) Kaynak metali  D) Gaz boĢluğu 

 

15. Elektrot çapı, gereğinden fazla kalın sonucu aĢağıdakilerden hangisi meydana gelir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri  

C) Kaynak metali  D) Gaz boĢluğu 
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16. Akım Ģiddetinin gereğinden az miktarlarda tutulması sonucu aĢağıdakilerden hangisi 

meydana gelir? 

A) Cüruf kalıntısı  B) Kenar yenmeleri  

C) Kaynak metali  D) Gaz boĢluğu 

 

17. Kaynak dikiĢi ya da kaynaklı birleĢtirmelerin, tokluğunu bulmak için yapılan kontrol 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Çekme kontrolü  B) Çarpma kontrolü  

C) Kesme kontrolü  D) bükme kontrolü 

 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

18. (   )Kalın parçaların kaynak eklerinin istenen sağlamlıkta olabilmesi için birleĢecek 

kenarlara kaynak ağzı açılır. 

19. (   )Alın kaynağı yapılacak birleĢtirmelerde U ve J kaynak ağızlarının hazırlanması 

daha fazla zaman ve iĢçilik gerektirdiği için kaynak maliyetini olumsuz yönden etki-

ler.  

20. (   )Oksijenle kesmenin gerçekleĢebilmesi için gereç oksijen akımı içerisinde yanma 

özelliğine sahip olmalıdır.  

21. (   )Akma sının düĢük malzemelerde, malzeme akarak bu iç gerilmelerin Ģiddetinin 

azalmasını sağladığından çarpılma olasılığı da artar.  

22. (   )Malzeme direncinin artması çarpılma olasılığının da artmasına neden olur.  

23. (   )Isıl genleĢme katsayısının büyümesi, kaynaktan sonra çekme ve çarpılmaların art-

masına neden olur.  

24. (   )Isıl genleĢme katsayısı sıfır olan ve sıvı hâlden katı hâle geçerken de hiçbir hacim 

değiĢikliği göstermeyen hayali bir malzeme, kaynak iĢlemi sonrası hiçbir kendini 

çekme ve çarpılma göstermeyecektir.  

25. (   )Isıl iletkenlik katsayısı küçüldükçe kaynak yerine uygulanan ısı enerjisinin yayılma 

hızı da azalır.  

26. (   )Kaynak bölgesi ile yapının tümü arasındaki sıcaklık farkı arttıkça oluĢan gerilme-

ler de Ģiddetlenir.  

27. (   )Kaynak bölgesinin sıcaklığı kaynak metalinin erime sıcaklığı ile sınırlı olduğundan 

erime sıcaklığı yükseldikçe kendini çekme ve çarpılma olasılığı da artar.  

28. (   )Kaynak hızı deyimi ile kaynakta arkın ilerleme hızı belirtilir.  

29. (   )Kaynak tekniğine uygun bir tasarım yapılmasının bir önemi yoktur.  

30. (   )Kaynak dikiĢleri birbirine çok yakın olmalıdır.  

31. (   )Mümkün olduğunca alın birleĢtirilmeleri tercih edilmemelidir.  

32. (   )ĠĢ parçasının yapısı, kaynak esnasında kendini çekebilecek nitelikte olmalıdır.  

33. (   )Cüruf ne kadar sıcak olursa o oranda kolay kalkacaktır. 
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AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

34. Elektrik ark kaynağı ile yapılan birleĢtirmelerde aranılan ön koĢul, birleĢtirmenin iste-

nilen düzeyde ………………………….olmasıdır. 

35. Kaynak metalinin yani kaynak dikiĢinin iĢ parçasıyla aynı özellikte oluĢması 

……………seçimiyle sağlanır. 

36. Ġki tarafında kaynatılması kaydıyla, …………. mm kalınlığa kadar çelik saclar 

……………..……………….açılmadan birleĢtirilebilir. 

37. Kaynak ağzının açılması için çelik gereçler ………….baĢlama sıcaklığına kadar ısıtı-

lır. 

38. Keskiler ısı oluĢumu istenmeyen iĢ parçalarının ………………….ağızlarının açılma-

sında kullanılır. 

39. Kaynak dikiĢlerinin ………………..olmasına özen gösterilmelidir. 

40. Kaynak çarpılmalarının önüne geçmenin diğer bir yolu ………………kullanmaktır. 
 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 

 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 
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CEVAP ANAHTARLARI 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1’ĠN 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 ağzıaçma 

17 metalin 

18 özellikleriyle 

19 iĢ parçası- talaĢ 

20 kaba 
 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2’NĠN 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 çekiç - keskiyle 

17 soğuması 

18 gaz boĢlukları 

19 kükürt 

CEVAP ANAHTARLARI 
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MODÜL DEĞERLENDĠRMENĠN CEVAP ANAHTARI 

1 D 

2 B 

3 C 

4 B 

5 C 

6 D 

7 C 

8 B 

9 C 

10 C 

11 B 

12 A 

13 C 

14 B 

15 A 

16 D 

17 B 

18 D 

19 D 

20 D 

21 Y 

22 Y 

23 D 

24 D 

25 D 

26 D 

27 D 

28 D 

29 Y 

30 Y 

31 Y 

32 D 

33 Y 

34 sağlam 

35 elektrot 

36 8 -kaynak ağzı 

37 yanmaya 

38 kaynak 

39 simetrik 

40 aparatlar 
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