KAYNAGIN UYGULAMA TEKNiK VE METOTLARI

Bu bahse ge¢meden Once, buraya kadar gordiiklerimizin 15181 altinda bir kaynagin tarifini yeni
bastan ele alalim: bir kaynak, birlesmenin unsurlar arasinda malzemenin devamliligimi temin
eden bir metalik dikis goriiniisii altinda belirir ve dlg¢iileri, niifuziyeti ve dikisin arz ettigi sekille
tarif olunur. Sek.45 ile 53'teki sekiller ve iizerlerindeki izahat bu tarifler konusunda kafi bilgi

vermektedir.
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sinde tabaka siralart [Grnek] Her bir
tabaka bir ¢ok .dikisten olusabilir,
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Sek. 52

Sek. 53

Kaynak dikislerinin boyutlar1 Sek.54'te goriilen ve cesitli Slciiler yapabilen geycle ol¢iiliir. Bu
geycin baska cesitleri ve ayni gaye icin kullanilan sair kalibreler de vardir (Sek.55-57).
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Sek: 55 Sek: 56 - 0,5 mm kademeli
i¢c kose dikis kalmhg o6lcii
geycleri

KAYNAKLARIN TERTIBI

Birlesmenin bir ucundan 6biir ucuna miitemadi bir kaynak gerek azami mekanik mukavemeti
gerekse mutlak sizdirmazligi elde etmek icin genellikle elzemdir. Mamafih, bu iki sartin
aranmamasi halinde kaynak kesintili olabilir. Bu da ya karsilikl1 (Sek.58) ya da sasirtma (Sek.59)

olur ve sadece kose ve dis ac1 iizerinde kaynaklara tatbik olunur. Bu tertip, soguma ¢ekmelerine
bagl sekil degistirmelerini sinirlama imkan1 verir.
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Her bir dikis uzunlugu sacin "s" kalinligina gore hesap edilir.
I >5-d

olacaktir. Saclar farkli kalinlikta iseler "s" degeri i¢in en

kalin sacinki alinir.

Bindirme kaynaklarinda bindirme miktar1 sac kalinliginin en
az 4 misli olmali ve erisilebildigi takdirde iki taraftan
kaynak edilmelidir. (Sek.60). Sek. 60

Bu kaynaklarda dikis, ileride goérecegimiz gibi, sac kalinligina gore tek veya ¢ok pasolu olur.

Cok pasolu olmasi halinde son pasonun sacin iist kosesini 1sirmasindan itina ile kacinmak

gerekir. Dikisin yiiksekligi iist sac kalinligindan 2 mm kadar az olmalidir (Sek.61).

Sek: 61

Ust iiste iki sac, herhangi bir sebepten bindirme kose kaynaklar ile birlestirilmedikleri zaman

"delik-tipa-kertik" kaynagi tatbik edilir. Delik uzun veya dairesel olur (sek. 62).

Sek: 62 Sek: 63

Ust sacin kalinligt 6 mm'yi gegince delik kenarlarinin 100-120° ye frezelenmesi tavsiye edilir

(Sek.63)
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Dairesel delik ¢agi, iist sacin kalinliginin 2,5 ile 3 misli olmalidir. Paso siralan Sek.64'teki gibi
olmali, ¢ekicleme c¢ekicin sivri tarafi ile yapilmalidir. Burada tel firca isleyemeyeceginden ciiruf

taneleri bir iiflecle def edilmelidir.

Sek: 64
Alt parcanin iist parcadan ciddi sekilde kalin olmasi halinde alt parganin cabuk sogumasi

neticesinde dikiste kopmalar olabilir. Bu sebepten bazi kontriikksiyon yoOnetmelikleri tipa
kaynaginin kullanilmasim1 meneder.

Yine iist iiste, iistteki ince, alttaki kalin iki sac ark nokta (punta) kaynag ile de kaynatilabilir
(Sek.65). Bunun icin 2,5 mm cekirdek tel capli, orta veya kalin ortiilii ve parcaya dayandiginda
krater iizerinde kendi kendine tekrar tutusan elektrodlar kullanilir.

Bu elektrodla bir nokta eritilir ve daldirilmaya devam edilir.

Muayyen ve ayarlanabilir bir zaman sonra kaynak akimi kesilir (sek.

66). Usuliin ayrintilar1 Sek.67'de goriiliir.

Sek: 66
. Elektro
Arkin Ust sacin = Alt saca Yavas geri cekmsu
tutusturulmas:  ergitilmesl  girme cekme i
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KAYNAGIN ANA POZiSYONLARI

Birlesmenin kaynakciya nazaran vaziyetine gore dort ana pozisyon tefrik edilir; bunlarin her
birinin degisik halleri (varyantlar1) de vardir.

1- Yatay veya yerde kaynak. Birlesme yataydir, kenarlar1 aym seviyededir. Ust yiizeyinden
erisilebilir. Bu hal, u¢ uca kaynak edilecek saclarla (Sek.68) cat1 seklinde olup dis a¢1 kaynagi
yapilacak saclarin halidir. (Sek.69).
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Sek: 68 Sek: 69

Yine yatay kaynaklardan kose (ac1) (Sek.70) ve tekne pozisyonlar (Sek.71) tefrik edilir.

Sek: 70 Sek: 71

2- Dikey diizlemde yatay kaynak. Birlesme yatay, kaynak edilecek saclar dikey diizlemdedir
(sek. 72).

3- Tavan kaynagi. Saclar yataydir; fakat sadece alt yiizeylerinden erisilebilir (Sek.73). Birlesme
tavanda ac1 da tegkil edebilir.

(((((( L~ /f\f_:__:::::_:_ *:'.

Sek: 72 Sek: 73
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4 - Dik kaynak. Saclar dikey vaziyette, u¢ uca veya agci1 teskil ederek durur (Sek.74). Kaynagin
asagidan yukar ilerlemesi halinde "asagidan yukar dik kaynak", aksi halde de "yukaridan asag1

dik kaynak" adin1 alir.

Sek. 74

Ayrica meyilli pozisyonda kaynaklar, pasolarin miktar ve sekillerine gore de siniflandirilir:
1) Tek pasolu kaynaklar (Sek.45).
2) Tek pasolu, ters yonde kars1 kaynakli (Sek.75)

3) Cok pasolu kaynaklar:

a) Genis pasolu (Sek.47, 48).

b) Dar pasolu (birbirlerini takip eden tabakalar) (Sek.49, 50).
4) Geri adimhi kaynak (sek. 76).

|

Sek.76
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5) Ve nihayet yukarida gordiigiimiiz kesintili kaynak. Bu da tek veya ¢ok pasolu (genis veya dar)
olur.
Kaynak dikisini teskil eden pasolarin tertibi asagidaki yollardan birine uyabilir (biitiin
pozisyonlar i¢in) :
s < 12mmigin : bir kok pasosu ve bir genis paso.
bir kok pasosu ve birka¢ genis paso.
s < l6mmicin : bir kdk pasosu, birka¢ genis ve i¢ biikey paso ve sonra bir dis biikey paso;
bir kok pasosu ve bir¢ok dar paso.

Bunlar arasinda se¢im bakimindan asagidaki hususlart hemen belirtelim. Se¢im,

- Elektrod ucunun kaynak agzi i¢inde hareket edebilme imkanina;

- Elektrodun kendi tabiati, yani i¢ biikey, diiz veya dis biikey dikisler teskil edebilme
kabiliyetine gore olur.

Sunun hemen bellenmesi gerekir ki genellikle ¢cok pasolu cesitli metodlar, mekanik karakteristikleri

ciddi sekilde artmig bir birlesme hasil dderler. Genis pasolar, kaynak maliyetini diisiiniir ve ic

biikey dikisler, pasolar arasina ciiruf girme tehlikesini yok ederler. Ciiruf daima kaynak agzinin

kenarlarma, dar agilara sikisir (Sek.77) ve bunun buralardan temizlenmesi cok zor olur.

Sek: 77

Buna mukabil genis paso adedinin artmasi uzunlamasina sekil degistirmeyi, dar paso adedinin

artmasi da acisal sekil degistirmeyi arttirir. Bu itibarla asagidaki tavsiyelere uymakta fayda

vardir:

- Biiyiikk uzunlukta birlesme bahis konusu oldugunda dikis, birbirlerini takip eden dar
pasolardan;

- Kisa birlesmelerde de dikis genis pasolardan teskil edilmelidir.
Geri adim usulii biiylik uzunlukta yatay dikislerde kullanilir. Bunun orta kalinlikta ve kalin

saclara tatbiki, dikislerde catlak meydana gelmesi bakimindan mahzurlu olup bu usul sadece

bilyiik boyda ince saclara (mesela depo taban saclar1) uygulanmalidir.
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