CESITLI POZISYONLARDA KAYNAK UYGULAMASI

1- Yatay kaynak
a) Birlesme yerine alttan erigilemez.
Biitiin kalinlik boyunca niifuziyetin temin edilmesi gerekir. Bunun igin kenar aralig
muntazam, kok pasosu elektrodu ¢ok uygun capta olmalidir: kenar araligindan 1 mm biiyiik
cekirdek capinda elektrodla biiyiik kolaylikla calisilir. Genel olarak kok pasosunda Sek.98'deki
elektrod hareketi uygulanir. Boylece kaynak agzi kokiiniin ¢cokmesinden kacimlmis olur. Tam
niifuziyet, ergime banyosunun Oniinde kenarlarin goriiniisiinden kontrol edilir; kenarlar bir
delik ve hafif bir «yatma» arz edecektir(Sek. 104). Miiteakip pasolar dolgu pasolaridir.

Genis pasolarla kaynak ediliyorsa Sek.99'daki hareket
uygulanip kaynak agzinin her yiiziinde biraz durulur.

Kaynak agzimin her yiiziinde biraz durulur. Kaynak

Ergime
banyosu

agzinin ist kenarim1 kati olarak ergitebilmek icin son
pasolar biraz daha genis sallantili olabilir.

Bu yol en ¢ok kullanilan metot olmakla beraber parcanin
1sinmasini sinirlamak igin bazen az sallantili dar pasolarla

calismak zorunlulugunda kalinabilir.

Sek. 104
Evvelce de isaret ettigimiz gibi kaynak¢iligin baz1 pratik yonlerinde, bu arada 6rnegin kalinliga

gore agiz araligl ve elektrod capinda, yazarlar arasinda hayli degisik goriisler vardir. Asagidaki

degerler bunlardan bazilaridir.

Tek Yonde Kaynak

Kok paso

elektrod miiteakip pasolar
s Agiz sekli G b @ & adet
1 I — 0 1,5 — —
2 I —_ 1 2 2 |
3 1 — i s 2,5 2.5 1-2
4 | —_ 2 3.25 3,25 1
5 V 60° 1 1.5 3,25 4 1
6 V 60° 2 1.5 3,25 4 2
i V 60° 3 2 3,25 4 3
8 vV 60° 3 25 3.25 4 3
9 V B0° 3 3 3,25 4 3
10 V 60° 3 3 4 5 2
12 V 60° 3 3 4 5 3

1 ile 3 mm kalinlikta saclarin saliimo kaynaginin daha kolay oldugunu hatirlatalim.
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Kaynak agizli ve ¢ = 0 oldugu hallerde daima bir kdk pasosu ve bir veya birka¢ dolgu pasosu
cekilir.

Dikislerin i¢ biikey olabilmesi (elektroduna gore) halinde mitkemmel mekanik karakteristikler
elde edilebilecegi gibi bu takdirde dikislere ciiruf girmesi ihtimali de yok olmus oluyor.

V — Kaynak agizli ug uca kaynak, ¢ = 0
(Rutil elektrodla)
s o’ paso elektrod Ortalama
adedi %) amperaj
6 80 1.ci 3.25 100
2.6l 4 160
1.ci 3.25 100
8 70 2.Ci 4 170
3.cii 4 160
1.ci 3,25 100
10 70 2.ci 4 170
3.cil 4 160
1.ci 325 105
12 60 2, 3.; 4. 5.¢i 4 170
1.ci 325 105
14 60 2.ci 4 170
3., 4., 5. ci 5 200
1.ci 3,25 110
2.el 4 170
16 60 3.cl - 4. ci 5 220
5. ci - 6. al 6 260
1.ci 4 150
2.ci 4 170
20 60 3. cii, 4. cii 5 220
55 8.; T 18 €] 6 260

b) Birlesme yerine alttan erisilebilir (parcalar cevrilebilir). Ters taraftan kok paso ¢ekilmeden
once ilk kok pasonun tersten taglanmasi daima emniyeti arttirir.
3 mm 'ye kadar saglar nadiren tersten ele alinir. Parcalar (saglar) cevrilebileceklerine gore iki
yol arasinda bir secim bahis konusudur:

- Bir yiizden kaynak ve tersten dar bir kok pasosu;

- Iki yiizden kaynak. Her iki kaynak da aym kesitli.

Bu iki yol arasinda secim nasil yapilacak?

4 ile 8 mm kalinlikta ve yiiksek niifuziyet elektrodu kullanildiginda 15 mm 'ye kadar iki yiizde

kaynak asagidaki faydalar1 saglar:

- Kenarlar hi¢bir kaynak agzi istemez;

- Her iki ylizdeki 1sinma simetrik olacagindan acisal sekil degismeleri veya buna tekabiil eden
gerilmeler daha az olur;

- 8 mm kalinhga kadar yiiz pasosunun kokiinii keski ile temizlemeden ters yonde kaynak

edilebilir;
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- 10 mm'den itibaren ve demir tozlu elektrod kullanilmasi halinde 6 mm'den itibaren dikise terk
edilen metal miktar1 daha azdir.

Buna mukabil X agizli kaynaklar dolgu pasolari i¢in her zaman bu kadar kalin elektrod kullanma

ve dikise terk edilen metal kilogrami basina bu kadar hizli kaynak etme imkanini vermezler. 8

mm'den yukan (demir tozlu elektrodlarla 15 mm'den yukar) X agz1 agcma geregi, simetrik

kaynaklar i¢in yine daha pahali hazirliklara gotiiriir. Cok biiyiik kalinliklarda da durum aymdir; cift

U agzinin agilmasi tek U'dan daha zordur.

Bazi hallerde ¢evrilmis pargalar {izerinde kaynak miiddetinin miimkiin oldugu kadar azaltilmasi arzu

edilir. Bu takdirde, ters yonde ince kok takviyeli tek yiiz kaynag tercih edilebilir.

Biitiin bu hususlar, eldeki takim imkanlar hesaba katilarak, iyice tartilmalidir.

Tersten kok takviyeli tek yiiz kaynadi

(8 mm'den itibare 'sten kok temizligi)
kok tersten
pasosu | miteakip | kok
elektrod| pasolar takviye
s Kaynak agzi c b ¢ elektrod @ | elektrod ¢
6 V 60° 153 1,9 3,25 4 3.25
7 V 60° 1,5-3| 2 3,25 4 3,25
8 V 60° 1,5-3 | 2.5 3,25 5 3.25
9 V 60° 2-3| 3 3,25 5 4
10 V 60° 2-3| 3 325 4-5 4
12 V 60° 2-3| 3 3,25 4-5 4
15 V 60° 23| 3 4 5-6 5
20 VvV ao° 3 4 5-6 5
25 V 90° 3 4 5-6 5
30 U 25° 0 4 6 5
40 U 25° 0 4 6 5.
S50 U 25° 0 4 6 6
60 U 25° 0 4 6-8 6
80 U 25° 0 4 6-8 6
100 U 25° 0 4 6-8 6
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Her iki yiizden kaynak
(8 mm'den itibaren kék temizligi)

miteakip
kok pasosu  pasolar

s agiz ¢ b elektrod ¢ elektrod @
4 | — 1 3,25 325
5 | — 1,5 3.25 4

6 | — 2 3,25 4

7 | — 2.5 3,25 4

8 | — 3 3,25 4

9 | == 3 3,25 4
10 ] — 3 3,25 4
12 X 60° 3 3 3.25 4
15 X 60° 3 3 3,25 4
20 X 60° 3 3 4 5
25 X 60° 3 3 4 b
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 gift U 25° 3 0 5 8
100 ¢ift U 25° 3 0 5 8

Kaynak agizlarimin doldurulmasinda, dis biikey dikis birakan elektrodlarla ¢alisildiginda Sek.77'deki
gibi curuf ithaline miisait pasolardan mutlaka kacginilacak, buna karsilik Sek.105'deki tertip tercih
edilecektir.

Tersten kok takviye pasosuna baglanmadan evvel sivri ¢ekic ve firca ile milkemmel bir ciiruf
temizleme islemiyle yetinmeyip ciiruf girmesi, ¢atlak vs. gibi her tiirlii kusuru meydana c¢ikaran
ve bunlar1 yok etme imkanimi veren bir keski (oluklu keski) ile temizleme islemine, bilhassa
kazan, basincl kaplar, nakil araglan sasileri vs. gibi emniyetli islerde, mutlaka basvurulacaktir.
Son zamanlarda havali keskiler yerine hi¢ giiriiltii ¢ikartmayan saliimo ile oluk acma metodu
kullanilmakta olup bunun ayrica, keskinin kusurlant «doverek» gizleme meyiline karsilik,
kusurlar1 oldugu gibi ortaya cikarma avantaji vardir. Sek.106'daki gibi bir yiizden kaynak
edilmis iki sa¢ ters cevrilip ancak Sek.107'deki hale geldikten sonra ters yonde kok takviye

pasosu c¢ekilecektir.

e R
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Sek:106 Sek: 107

Uc uca kaynaklarda dikkat edilecek bir husus da kaynaklara verilecek bir fazla yiiksekliktir.
Gergekten her kaynak tabakasi bir alttakinin tavlanmasini, dolayisiyla dokusunun diizelmesini
sonuglandinir. En {istteki son tabaka tavlanmadigindan kaba dokulu, bazi hallerde de bosluk,
gozenek gibi 'kusurlar haiz olur. Bu itibarla, 'kaynaklar sonradan tesviye edilecek olsa bile hafif bir
fazla yiikseklik pasosunun gecilmesi daima tavsiye edilir.

Lama ve profillerin u¢ uca kaynaginda dikis bunlan cepecevre dolag-malidir. Yuvarlak veya dort
kose cubuklarin u¢ uca kaynaginda ise yine ayni kaideye riayet edilecek, X kaynak agz1 V agzina
daima tercih edilecektir; agiz «diidiik» seklinde olup (sek. 108) hi¢cbir zaman kursun kalemi gibi

koni seklinde olmayacaktir.

Sek: 108

Evvela bir kok pasosu ¢ekilecek, parcalar cevrilip tersten ciiruf temizlenecek ve bir kok pasosu
daha cekilecek, bundan sonra bir iistten ve bir alttan olmak iizere agiz doldurulacak. Yukaridaki

kaideye uyularak cepe ¢evre dolagmak iizere yanlardan da birer paso gecilecektir.

I¢ kose kaynaklar

Tekne kaynagi

Bu kaynaklar az cok bundan evvelkiler gibi uygulamr. Ozel giicliikler acida iyi bir niifuziyet elde
edilmesi ile burada, diiz yatay kaynaga nazaran daha 6nemli olan ark iiflemesinden (dogru akimda)
ibarettir. Bir i¢ kose dikisinin olciileri hayli degisik olabilir. Tekne kaynaginda, ince saglar bahis
konusu olmadig miiddetce cogu zaman ¢ok pasolu kaynak uygulanir. Bu takdirde ilk paso daha ince
bir elektrod ile olup isbu elektrodun ¢apinin kaldiracagi azami amperajla kaynak edilecektir. Tek
pasolu kaynakta elektrod daima dikey olarak tutulur. Cok pasoluda ilki salintisiz olacaktir.
Miiteakip pasolar elektrod ucuna salinti, yani kiiciik dairesel hareketler ¢izdirerek cekilir.
Miimkiin oldugu biitiin hallerde kose kaynagi tekne kaynagi haline getirilmelidir. Béylece hem
kaynagin uygulanmasi kolaylasir, hem de dikis simetrik olur. Sek.109 ve 110 tekne kaynagina iki
tip ornek teskil eder.
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Sek: 110

T

Dikisten beklenen (g) bogaz kalinliginmi (Sek.111) hesap tayin eder. Celik ingaat, koprii, makine

govdesi vs. 'de, proje biirosu bunu hesap eder ve planlara gecirir. Kaynakgi, elinde evvelce izah

edilen olcii geycleri yoksa (1) uzunlugunu olcerek bunu asagidaki tablodan yaklagsik olarak

cikarabilir.

g dis biikey dikis diz dikis ic bukey dikis
3 5 6 9
4 7 8 12
5 8.5 10 15
6 10 12 18
K 12 14 21
8 13,5 16 24
10 17 20 30
12 20 24 36
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Bunun aksine olarak resimlerde kaynakgiya higbir 6lcii verilmemisse onun tutacagi asgari olgiiler
vardir. Onlar da sagin s kalinligia gore ve bu kalinliklarin farkli olmasi halinde, en kalin sagin s

degerine gore asagidaki tabloda verilmistir.

diiz veya
yari bombe
s dikisler icin h
asgari g
5-10 3 5-6
10 4 7-8
15 5 9-10
20 B 9-10
25 6 10-12
30 7 12-14
40 8 14-16
50 10 18-20

Burada da ilk kok pasosunun, elektrodun kaldirabilecegi azami amperle cekilmesi gerekir.
Buna karsilik, ¢ok adette dar pasolarla ¢alisiliyorsa, son pasodaki yanma kertiklerinden
kacinmak icin bu son paso diisiik amperajla ¢ekilmelidir. Elektrodun tutulus sekli Sek.93'
deki kaideye uygun olacaktir.

Dikis, sekli ne olursa olsun (i¢ biikey, diiz, dis biikey-bombe), bir veya iist iiste birkag
pasodan miitesekkil olabilir. Ancak, azami (g) bogaz kalinliginin asgari paso adedi ile
elde edilmesi daima tavsiye edilir. Kafi bir bogaz kalinlig1 ya uygun elektrod secilerek
veya ilerleme hizi yavaslatilarak elde edilir. Biitiin hallerde dikisin simetrik olmasina ve
kok pasonun iyi niifuz etmesine c¢alisilacaktir. Bu sebepten 14 mm 'den biiyiik kalinliklarda
K kaynak agz1 agilacaktir (Sek.112.) Kademeli genis pasolarin ¢ekilmesi halinde 1 ve 3
no.lu pasolar dar kok pasosu olacaktir (Sek.113).

Yatay pozisyonda kose dikislerinin teskili bakimindan (g) bogaz kalinligina goére pratik

kaynak degerleri asagidaki tabloda verilmistir.
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g |elektrod randimam | elektrod randimam | elektrod randimani
% 95 % 120 % 150
paso adedi | elektrod | paso adedi | elektrod | paso adedi| elektrod
@ @ @
4 1 5 1 5 1 4
S 1 6 1 6 1 5
6 1 6 1 6 1 6
7| 1. 4 T 4
2., 3 5 2., 3., 5 1 6
8 | 1. 5 1, 5 3 5
2.,3.4 6 2= 3 6
10 e 5
2., 3:4 6 3 6 3 6
12 1. 5 5
2 B P
q., Bli 6. 4., 5, 6 "6 5
6. 6

Sek. 113

Di1s kose ve bindirmeli kaynaklar da pratik olarak i¢ kdse kaynaklar1 gibi olup bunlar da sadece,
evvelce sdylendigi gibi, iist par¢anin iist kenarinin son paso tarafindan yanma c¢entigi acilmasini
onlemek tizere dikis 2 mm kadar asagida kalacaktir (Sek.114 ve 115).
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Sek: 114 Sek:115

Sek.114'deki dis kose kaynaginda sizdirmazlik arandiginda parganin cevrilebilmesi halinde
tersten ciliruf temizlenip kok keski ile alindiktan sonra tersten bir kok pasosunun cekilmesi
tavsiye edilir.
Kok pasosu igin, sa¢ kalinliklarina gore asagidaki elektrod caplarn segilir (azami amperajla
kaynak)
s :3 4-12 13-20

@ kok :2,5 3,25 4

Miiteakip pasolar icin de asagidaki ¢aplar tavsiye edilir:

s: 4-7 8-10 12-20
Q: 4 5 6

Sek.116'daki kose kaynagi yerine, emniyetli kaynaklarda, Sek.117 ve 118'dekiler tercih edilir.

Sek: 116 Sek: 117 Sek: 118

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

Buraya kadar goriilen birlesme tipleri dik pozisyonda da olabilir.

1) Asagidan yukar: dik kaynaklar

Bunlarda, sah.79'de izah edilen hususlar dikkat nazara alinacaktir. Asagidan yukar dik kaynaklar
genel olarak ¢ok yiikliidiir, yani uygulamalar1 dnemli mevzi 1sinmalara yol agar; bu itibarla, ¢ok
kisa kaynaklar disinda 4 mm 'den az kalinlikta parcalara tatbik edilmez.

Elektrodun ucu daima biraz yukarda, yani elektrod kaynak¢iya dogru asagiya meyilli tutulur ve
Sek.119'da 1 noktasina gelindiginde elektroda kaynakciya dogru akmasmi temin etmekten
ibarettir. Elektroda oldukca genis salint1 hareketi verilir (Sek.101). Fazla bombe (dis biikey) dikis
hasil etmeye meyleden elektrodlarla caligildiginda kenarlarda biraz durulur, ortadan cabuk

gecilir. Kullanilan her tip elektroda tekabiil eden en diisiik amperaj secilecektir.

Sek: 119

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

Kaynak agzi en az 60° bu agiz, 5-10 mm kalinliklarda, 70 ila 80° olacak, 2-4 mm agiz dip
yiiksekligi (c) ile asgari 3 mm kok araligi (b), bilhassa tersten kaynak imkan1 yoksa bulunacaktir.
Kaynaklar st iiste ya tek iiggen pasolu, ya ¢ok adette dar pasolu veya birbiri iizerine genis
pasolu olur (sirasiyla Sek.120, 121 ve 122).
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Sek: 120 Sek: 121 Sek: 122
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Genis pasoda elektrod hareketi Sek.120ve 122'deki gibidir. Bu usulde her paso, yani kademe, bir
sonrakine mesnet teskil eder.

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

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

Asagidaki tabloda ug uca asagidan yukar dik kaynakta tavsiye edilen elektrod caplan verilmistir:

Elektrod ¢
s kék pasosu Doldurma pasolari
5 25 3.5
8-12 3.25 3,25-4
>16 4 4-5

Cok adette dar pasolu dikislerde kok paso elektrodu ile doldurma pasolar elektrodlar1 aym ¢apta
olur.

Ust iiste genis pasolu dikislerde ise ilk paso iicgen hareketle, miiteakip pasolar, hem daha kalin
elektrodlar (6rnegin ¥3,25 yerine ¥4) hem daha genis hareketlerle meydana getirilir. Asagidan
yukart iki kaynakgci ile kaynak.
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X veya ¢ift U seklinde hazirlanmis kalin ve ¢ok kalin saclara tatbik edilir. Evvela birinci kaynakg1
tek bir taraftan kok pasosunu ceker; ikincisi bunu tersten, yani kendi tarafindan itina ile taslar
veya keski ile temizler ve ayni sekilde kendi kok pasosunu ceker. Sonra her ikisi, makinelerini
ayni akim siddetine ayarlayip miimkiin oldugu kadar ayni seviyede kalmaya ¢aligsarak doldurma
pasolarim ¢ekerler. 50 mm kalinliga kadar 4 mm'lik, daha fazla kalinliklarda 5 mm'lik elektrod

kullanilir.

2) Yukaridan asag dik kaynaklar
Agizlar ve tatbik sekli asagidan yukar1 dik kaynaklarinki ile ayn1 olup bu usul daha genel olarak

santiyede diisiik veya orta kalinlikta borularin (su, gaz, yakit vs.) u¢ uca kaynagina uygulanir

(Sek.123).
//
Z \
(

Sek. 123

Ayrica clirufu az olan seliilozik elektrodlarla da uygulanir.

Dikis iyi mekanik karakteristik, giizel bir goriinlis ve bilhassa saglarda az bir sisme arz eder,
maliyet %10-15 oraninda diisiik olur.

Saclar ¢ok kalinsa 6nden arkadan X kaynak agzi iizerine, aksi halde icten V agzi iizerine kaynak
edilir; buna baslamadan evvel saglara hafif bir 6n sekil degistirme verilir (saclarin egilme
yarigaplar1 sa¢ kalinlig1 kadar azaltilir).

Yukardan asag: i¢ kose dik kaynagi:

Emniyetin arandig1 hallerde katiyen uygulanmayacak olan bu usul daha ¢cok 8 mm ve daha asagi

kalinlikta saglara tatbik edilir. 8 mm 'den kalin saglarda bazik elektrod secilecektir.

3) Dik yiizeyde yatay kaynak

Bunun birkag sekli vardir:

- Saclar iist liste binmistir (Sek.124). Bu takdirde kaynak yatay i¢ kose dikislerde oldugu gibi
uygulanir;

- 1-3 mm saclarin ug¢ uca, kiit alin kaynagi: tek paso, 1,6 ile 2,5 mm capinda elektrodlarla
kaynak edilir;

- 3-5 mm saglarin yine u¢ uca, 3 ile 5 mm aralikla kiit alin kaynagi: bir 6nden bir de testten

olmak iizere 2,5 veya 3,25 mm'lik elektrodlarla iki pasoda kaynak edilir;

ARK KAYNAGI EL KITABI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1975 12



- 5 mm'den kalin saglarin u¢ uca kaynagi; burada mutlaka kaynak agzi gereklidir. Bu agiz ya
simetrik ya da simetrik olmayan sekildedir Ayrica tek tarafli (yarnm V) agizlari vardir

(Sek.125). Bunlarin hepsine ¢ok pasolu dikisler tatbik edilir.

Bu pozisyonda, kaynak banyosunun disartya akma meyili kaynak agzinin 6nemini belirtir.

Sek: 124 Sek: 125

elektrod @

1. paso | Doldurma pasolars

5 2,5 3,25
8-12 3,25 4
>16 4 4-5

Yarim V kaynak agz1 bu pozisyonda en ¢ok uygulanan agizdir. Kok pasosu, evvelkilerde oldugu
gibi, diisiik amperajla ve salintisiz olarak cekilir; fakat burada miiteakip pasolarinki de kok
pasosundaki kadardir. Son pasolarda bu amperaj %15 kadar daha da diisiik olur (bak. Sah.84)
Her bir paso bir sonrakine destek teskil edecek, igeri ciiruf girmeyecek ve yanlarda ¢ukurluklar
teskil etmeyecek sekilde cekilecektir. Metali tutmak icin salinti gerektiginde elektroda
Sek.100'deki hareket verilecektir. Bazik ve rutil ortiilii biitiin elektrod tipleri burada

kullanilabilir.

4) Tavan kaynaklart
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Bunlar yatay kaynaklar olup (yatay hatta en fazla 5° meyilli) kaynak ¢inin bag: iistiinde uygulanr.
Ug uca olabilecegi gibi cesitli kose kaynaklar1 halinde (bindirme) de olabilir. Arkin plasma alevi
ergimis metal damlalarin1 yukar1 dogru sevk eder. Ayrica kullanilan elektrodun (rutil veya bazik)
yiiksek viskoziteli clirufu metalin kapiler kuvvetlerine eklenerek onu yerinde tutar.

Bununla beraber kaynak¢i, muhtemel metal damlalarindan iyice korunmus olmalidir. Damlalar
yiiziine, ellerine, elbiselerinin ceplerine, ayakkabilarinin icine vs.'ye diigebilir. El maskesi yerine
bas maskesinin kullanilmasi burada daima tercih edilir. Bdylece sol el serbest kalacagindan penseyi
tasimakta sag ele yardimci olabilir. 5 mm ve daha fazla kalinliklarda 90° lik ¢ok kalin saclarda
70°1ik V kaynak agzi acilir ve 2 mm'lik kok yiiksekligi birakilir. Bunun daha fazlasi ¢ok yiiksek

akim siddetini gerektirir, daha az1 da delik ve fazla bombe dikis tesekkiiliine yol acar. Elektrod,
pense ve eller arkin altina gelmeyecek sekilde tutulacaktir (Sek.126).

|
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Sek: 126

3-4 mm sa¢ kalinligina kadar, aralikli veya araliksiz, tek pasolu kiit alin kaynag1 uygulanabilir.
Miimkiin oldugu biitiin hallerde birlesme yerine tersten bir ince sa¢ konulmasi daima tavsiye
edilir. (Sek.127).

Burada da bazik elektrodlar tavsiye edilir: tavan
kaynaginda, ortii karakteri ne olursa olsun, tatbik
edilecek  akim  siddetleri, diiz  yatay
kaynaginkilerine nazaran daha diisiikk olacaktir.

Dogru akimda ters kutupla (elektrod +)
calisilacaktir. Sek: 127

Metal yigilma ve diismesini onlemek iizere kaynak biraz hizli tatbik edilir. Elektrodun salintisi
da cabuk olur. Ergime banyosu c¢ok akici hale geldiginde ark birka¢ cm 6ne cekilip malzemeye
soguma firsat1 verilir ve sonra tekrar birakilan noktaya doniiliir (Sek.128). Fakat bu salinti
seklinde de dikis kenarinda yanma centiklerinin tesekkiilii tehlikesi vardir. Banyo ¢ok akici hale

geldiginde kaynak islemini durdurmada tereddiit etmemelidir.
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Sek: 128
Birlesme yeri kenarlarinin ergimeye basladigi yerde armut seklinde bir krater tesekkiil eder.
Kratere metal dolduk¢a kaynake¢1 hafifce geriler ve yeni bir krater teskil eder. Higbir anda
elektrod, birakilmis olan metale yaklasmamalidir aksi halde metal damlamalar1 vaki olur. Ayni
sekilde, yeteri kadar niifuz etmemis ve intizamsiz dikis meydana getirme ihtimaline karsilik,
devaml sekilde de bunun ilerisinde bulunmamalidir. lyi bir niifuziyetin elde edilmesi tavan
kaynaginda her zaman kolay olmadigindan kaynakgi bilhassa ark uzunlugunu kontrol edecektir;

bu uzunluk, elektrodun ¢ekirdek ¢apindan biraz kisa tutulacaktir.

Asagidaki degerlere uyulmasi tavsiye edilir (u¢ uca kaynak):

Tek pasolu dikislerde:
Sac kalinhgi 16/10 2 3 4
Kok arahgi 0 0,5 0,75 1.5
Elektrod & 2.5 325 3,25 4
Cok pasolu dikiglerde:
elektrod @
s kok pasosu doldurma pasolari
5 2,5 25
812 3,25 3,25-4
>16 4 4.5

5) Derin niifuziyet kaynaklart

Sah. 33-36 arasinda bu konuda sOylenenlere ek olarak asagidaki ayrintilarin bilinmesinde fayda
vardir:

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

Dalgali veya dogru akimda kaynak edilebilir fakat dalgali akim, kalin kesitler i¢in tercih edilir
zira aksi halde, gerekecek biiyiik akim siddetlerinde ark iiflemesi ¢ok onemli olacaktir. Bunun
disinda, dalgali akim daha muntazam bir niifuziyet temin eder. Kaynak makineleri iki elzem sarti
yerine getirmelidir:

1) Kuvvetlice «diisen» bir dis karakteristik egrisine,

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

Derin niifuziyet elektrodlarmin yiiksek ark gerilimi sebebiyle kaynak makinesinin
ampermetresinde gosterilen akim siddeti gercek kaynak akim siddetine tekabiil etmeyeceginden
bagska bir 6l¢ii sekli gerekebilir.
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Kaynak dikislerinin asgari uzunlugu.

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

Bu iki sebepten dikisin uzunlugu hesapta (faydah uzunluk), toplam uzunluktan kalinligin 2 kati
cikarildiktan sonra arta kalan deger olarak ele alinir. Bu ¢ikartma nazan itibare alinarak
parcalarin kalinliginin dort mislinden daha kisa dikis teskilinden kacinmalidir. Bu kaide bilhassa
kesintili (bak. sah.76) kaynaklarda 6nemlidir. Ornegin, 10 mm'lik saclar iizerinde i¢ kose kesintili
dikis yapilacaginda dikislerin boyu en az 40 ve hatta 50 mm uzunlukta olmahdir.

Bu kaide, gecici olan puntalama eylemini kapsamaz.

KAYNAK ESNASINDA KARSILASILAN GUCLUKLER.
1- Ark tutugmuyor veya, uzunlugu normal olmasina ragmen, soniiyor;

- Pense elektrodu iyice sikmiyor. Araya ortii giriyor veya pense yagli - kirli;

- Secilen akim siddeti ¢cok zayif;

- Kaynak devresinde ariza var.

2- Pense kiziyor:
- Kablo kesiti ¢ok diisiik veya icerde kopukluk var;
- Kablo pabucu gevsemis. Temaslar iyi degil.

3- Ark kararsiz ve sesli :

- Ark cok uzun;

- Toprak baglantis1 arka ¢ok yakin;

- Kaynaklarin yapilis siras1 dogru degil.

4- Ark pathyor ve fazla piiskiirtme var:

- Akim siddeti ¢ok yiiksek;

- Ark ¢ok uzun;

- Kusurlu elektrod veya yanlis kutup (dogru akimda);

- Fazla ark iiflemesi. Bunu 6nlemek icin asagidaki ¢arelere bagvurulur:

a) Sek.96'daki gibi elektroda meyil degisikligi uygulanir;

b) Toprak irtibatinin yeri, dikis ilerledikce, degistirilir. Bu eylem, bir manyetik toprak
kiitlesi kullanildiginda, ¢ok kolaylasir. Toprak irtibati (+ kutup) miimkiin oldugu kadar
arka yakin tutulur. Ancak, bu takdirde mad. 3'deki mahzur ortaya ¢ikabilir;

c) Iki toprak irtibat1 kullanilir. Béylece doniis akimu iki ters yola sahip olur;

d) Kaynak, daha evvel bitmis bir dikise veya biiyiik bir metal kiitlesine dogru yiiriitiiliir.
Ornegin geri adim usulii Sek.129'da bunun bir asagidan yukari dik kose kaynagma uygulama
sekli goriiliir. Ayrica, gerektigi gibi metal kiitleleri de eklenir;

e) Toprak kablosuna parca etrafinda bir daire g¢evriltilir. Bdylece ters bir manyetik alan
elde edilir;

f) Puntalamaya 6nem verilir;
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g) Ark ne kadar kisa olursa iiflemesi de o kadar az rahatsizlik verir. Redresorlerden elde
edilen akim dogru akim olmayip ondiile bir akim oldugundan bunlarda manyetik etkiler
kaynak jeneratorlerine nazaran biraz daha az olur;

5- Elektrod kizartyor;
- Cok yiiksek akim siddeti.
6- Elektrod pargaya yapisiyor:
- Cok diisiik akim siddeti.
7- Yetersiz niifuziyet:

- Cok diisiik akim siddeti veya ¢ok hizli ilerleme;

- Fena hazirlanmis kaynak agzi;

- Iyi se¢ilmemis elektrod capr;

- Cok kisa ark boyu (¢ok diisiik bir bosta gerilimden ileri gelebilir].

e
e

Sek: 129 Sek: 130

8- Elektrod metali ¢okiiyor, dikis bir tarafa dogru uzuyor (Sek.130):
- Cok yavas ilerleme hizi, elektrod meyilli hatali.

9- Yanma centigi tesekkiil ediyor (Sek.6) :
- Elektrodun tutulusu yanlis, cok yiiksek akim siddeti.
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