KAYNAK AGIZLARININ HAZIRLANMASI

Kaynak birlestirme yerinin hazirlanmasi bilhassa ark kaynaginda son derece 6nemlidir. «lyi
bir hazirlik, kaynag1 yar1 yariya basartya ulastirmak demektir» soziinii her kaynak¢inin
iyice bellemesi gerekir. Her ne kadar, yukarida gordiigiimiiz gibi, baz1 elektrod klaslar1 iyi
hazirlanmamis kenarlarin kaynagina imkén veriyorsa da bu elektrodlarla dahi birlestirme
her zaman, kenarlarin kusursuz sekilde hazirlanmis olmasi halinde, ¢cok daha kolay ve ¢ok
daha emin sekilde icra edilir. Mitkemmel bir hazirhiga sarf edilen zaman, kaynak zamani
tizerinde elde edilen ekonomi ile genis Olciide telafi edilir. Bu itibarla asagidaki tavsiyelere
miimkiin oldugu kadar uyulmasi elzemdir.

Hazirliklarin gayesi esas itibariyle sihhatli ve iyi niifuz etmis kaynaklarin icrasini
kolaylastirmaktir. Hazirlik seklinin se¢ilmesinde dikkate alinmasi gereken hususlardan
baslicalar1 sunlardir:

1) Kaynak pozisyonu ve arka tarafa erisilip erisilememesi;

2) Kaynak edilecek metalin kalinligi, isin ka¢c pasoda bitirilmesinin arzu edildigi ve
birlestirmenin ¢esidi;

3) Eldeki elektrodun niifuziyet derecesi;

4) Kaynak islemine paralel olarak olusan sekil degistirmeleri 6nleme imkaninin olup
olmamasi;

5) Ana metalin tabiati;

6) Kaynak agzi hazirlanmasi ve yigilacak kaynak metali miktar ile ilgili ekonomi.

Bu hususlari kisaca izah edelim:

1) Hazirliklar, esas itibariyle elektrodun gerekli derinliklere niifuz edebilmesini temin
etmek icin yapilir. Meseld kaynak agizlarinin ileride gorecegimiz asgari agisini,
elektrodun dibe erisebilmesi hususu tayin eder. Bazi1 kaynak pozisyonlari, bu ayni
sebepten, acinin simetrik olmayip bir tarafa dogru daha acik olmasini gerektirir.
Bunlan asagida ayrintilariyla gorecegiz. Keza, kalinligi itibariyle normal olarak iki
taraftan kaynak edilmesi gereken bir parga, arka tarafa erisilememesi sebebiyle kaynak
agzimin sekli degistirilerek (6rnegin X kaynagi yerine V kaynagi) tek taraftan kaynak
edilir.

2) Kaynak agizlarinin seklini birinci derecede parca kalinligi tayin eder. Birlestirmenin
cesidi, ondan beklenen gayeyi ifade eder: yiiksek mukavemet, sizdirmazlik vs.;
pasolarin adet ve seklini bu gaye tayin eder.

3) Eldeki elektrodun niifuziyet derecesi yine kaynak agzinin sekil ve derinligini tayin
eder. Baz1 hallerde, normal olarak kaynak agzi agilarak kaynak edilmesi gereken iki

parca, derin niifuziyetli bir elektrodla hi¢ agiz agilmadan kaynak edilebilir.
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4) Kaynak isleminde parcalara 1s1 verilmesi neticesinde bir gerilme ve bunun sonucu olarak
da bir sekil degistirmesinin hasil olmasi tabiidir. Parca serbestce sekil degistirebiliyorsa
bakiye kalan gerilme nispeten az olur. Miisaade edilebilen sekil degismesi veya bunu
onlemek iizere mesela iki taraftan birden kaynak etmek suretiyle pargalar1 birlestirmek
imkam yine hazirlik ¢calismasinin seklini etkiler.

5) Ana metalin cinsi ve tabiati da burada onemlidir: ¢abuk sekil degistiren metaller,
metalin hadde mamulii veya dokme olmast vs. mesela dokme demir ve celiklerde,
kaynak yerine yakin bolgelerin dokiim kabugunun mutlaka temizlenmesi gerekir.

6) Bu konuyu acikca izah edebilmek i¢in bir misal verelim: 25 mm kalinlikta ve a
genisliginde iki parcanin u¢ uca kaynaginda, 90°’lik kaynak agzinin On goriilmiis
olmas1 halinde V kaynak agzi1 acilacak olursa doldurulacak hacim 25x25x25 a olur
(Sek.29a); halbuki ayni acida X kaynak agzinda bu hacim evvelkinin yarist kadar
olur(Sek.29b). Dolayisiyla elektrod sarfiyati, kaynak isciligi (ag1z acilmasi disinda),

cereyan sarfiyati vs o nispette az olur.

sz,é"Tz,ﬁ'l sek: 29-b

HAZIRLIK UYGULAMASI
Kaynaga hazirlik ¢alismasi baslica iki noktada diigiimlenir:
a) Kaynak yerinin temizlenmesi;

b) Kaynak agizlarinin agilmasi.

a) Kaynak yerinin temizlenmesi.

Kaynaktan once ve kaynaktan sonra temizlik ¢ogu zaman kaynak isleminin en onemli
kismidir. Kaynak edilecek malzemeler i¢cin genellikle iki temizleme yolu vardir: kimyasal
ve mekanik yollar. Kimyasal yol, daha ¢ok diren¢ kaynaginda uygulandigindan burada
ayrintilarina girmeyecegiz. Temizleme esas itibariyle metalin ¢ok yag ve sair pislik emmis

veya derinlemesine oksitlenmis olmasi, boya ve sair kaynaga zararl kaplama tabakasini haiz
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olmas1 halinde 6nemlidir zira her ne kadar elektrod Ortiisiiniin «temizleyici» vasfi varsa da
bu vasif sinirli oldugundan yukarida sézii edilen hallerde kaynaktan evvel bir temizlik
islemine bagvurulmasi mutlak olarak gereklidir.

Keza, dokme pargalarda ¢cogu zaman oksitlenmis olan kabugun kaldirilmasi ve yapismis
halde olan dokiim kumunun yok edilmesi yine bu temizleme islemi ¢ercevesi icindedir.
Mekanik temizlemede, yiizeyleri piiriizlii veya arzu edilmeyen baska bir hale getirmemeye

itina etmek lazimdir. Bu konuda kullanilan baglica aletler sirasiyla tel firca ve tastir.

b) Kaynak agizlarinin hazirlanmasi.

Bunun i¢in birka¢ imkan mevcuttur:

- En cok kullanilan usul oksi-asetilen veya oksi-propan kesici iiflecidir. Burada riayet
edilecek en onemli husus sacin miikkemmelen diiz ve dogru sekilde pozisyona getirilmis
olmasidir.

Sacin kenar1 90°’ye kesik oldugunda V kaynak agz i¢in tek bir iifle¢ kullanilir. Aksi halde
onde giden bir saliimo kenar1 90°ye keser, 10 ile 40 mm kadar gerisinden gelen bir diger
iiflec de meyilli kesmeyi icra eder. Ayn1 usul X kaynak agizlarinin agilmasindan da tatbik
edilir. Kesme isleminin otomatik ve gaydlanmis kesici iifleclerle basarili sekilde icrasi
halinde genellikle ildve herhangi bir islem gerekmez. Kesilen yiizeylere yapismis oksit
kabuklarinmi ¢eki¢ veya tel fir¢a ile koparmak kéafidir. Aksi halde kesme ameliyesinin tasla
bitirilmesi gerekir.

- Kaynak agizlann soguk olarak da tasla, kesici plastik daire (dissiz) testere ile ve sirf
kaynak agizlarin1 agmak icin imal edilmis 6zel frezelerle acilir. Bunlardan bagka basingl

hava darbeli olarak calisan keskiler de kullanilir.

Kaynak agizlarinin sekilleri ve resimlerde gosterilisi.
Bu husus resim ¢izme veya ¢izilmis resmi okuma konusunda ¢ok 6énemli oldugundan DIN 1912,
Blatt 1'deki tablolar asagida aynen verilmistir. Bunlar kafi derecede agik olduklarindan ek

izahata liizum goriilmemistir.
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Resimlerde gdsterilis, alin kaynaklar icin drnekler
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Resimlerde gosterilis, kose kaynaklar icin drnekler
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Resimlerde agfsterilis, kise kaynaklar icin drnekler
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flerde gorecegimiz gibi sekil degistirmeleri 6nlemek hususunda kaynak sirasina riayetin dnemli
olmasi itibariyle resimlerde bu sira kareler icine alinmis rakamlarla gosterilir. Kaynak yonii

oklarla, okun basindaki sinir ¢izgisi de kaynagin baslamas1 gerektigi noktayi belirtir(Sek. 30).
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Onemine binaen bunlarin baslicalarinin ayrintilarina girerken DIN 8551'deki verilerin yiizde yiiz
katiyet ifade etmedigini, bu konuda, asagida verdiklerimiz gibi, biraz degisik verilerin de
bulundugunu belirtelim. Kaynak sekillerinin yanina tirnak icinde DIN 8551'deki sira no. su
yazilmis olup ayni sekillerden istifade edilmis ve olciiler i¢in ayni harfler kullanilmistir.

Uc uca kiit alin kaynagi (2).

Bu hazirlik sekli nispeten az sekil degistirmeler hasil eden ekonomik kaynaklar verir. Bir tarafh
kiit alin kaynagi, niifuziyet eksikligi tehlikesini arz ettiginden kokten yiliksek c¢ekme
mukavemetinin beklendigi hallerde tavsiye edilmez.

Kaynak sekli s b
Bir tarafli kaynak,
biitiin pozisyonlarda ... ... ... 1,5-2,5 1/4 - 1/3s
iki tarafli yatay kaynak ... ... 2,5 -5 0-1/2s
iki tarafli yatay kaynak ... ... 5-86,5 15 - 1/2s

iki tarafli kaynak,
dikey ylizeyde yatay veya
dik pozisyonlarda ... ... ... ... 25-5 15 - 1/2s

Alttan destek konmasi halinde (Sek.31) tek tarafli kaynakta iyi bir niifuziyet elde edilir.
Konstriiksiyonda takviyeler bulunuyorsa bunlar1 destek olarak kullanmakta bazen fayda vardir
(Sek.32). Her iki halde de destekler kalicidir. Bunlarin iyi alistirllmalan gereklidir. Muvakkat
(kalic1 olmayan) bir oluklu bakir destek (Sek.33) de iyi niifuz etmis ve tersten giizel goriiniislii
bir dikis elde etmek imkanini verir. Bakirin dikise karismasi catlak tehlikesi arz ettiginden bakir

mesnedin el kaynaginda ancak usta kaynakcilarca kullanilmasi tavsiye edilir.

Sek:31 Sek: 32 Sek: 33

Kalic1 bir c¢elik mesnede karar vermeden once kokte korozyon ve gerilme toplanmalari
tehlikelerinin g6z 6niine alinmas1 gerekir.

Celik mesnetli kaynakta kalinlik ve agiz ac¢ikligr sinirlar soyledir:

s b
3'den kiiciik v v e 08
3-5 ... ... ... ... ... ... [s 4+ 3) den biiyiik
veya ona esit
el L . ) 8'den bilyiik
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Kaynak agizh hazirhiklar

V ve Y alin kaynaklari (3 ve 6)

V kaynak agzi, tek tarafli kaynakla u¢ uca, tamamen niifuz etmis bir birlestirme elde etmek

icindir. Kiit alin kaynaginin kullanma sinirlarinin iistiinde; fakat her halde 20 mm'nin altinda

kalinliklarda kullanilir. Gergekten daha biiyiik kalinliklarda egilme 6nemli oldugu gibi evvelce

gordiigiimiiz lizere terk edilen metal hacmi fazla olur ve dolayisiyla X agizli hazirliklara

basvurulur.

Bir V kaynak agzini belirten ol¢iiler sunlardir:

1) o agiz agisi. Bu agi tatbik edilen kaynak usulii, pozisyonu ve tersten kaynak imkaninin
bulunup bulunmamasina baglidir.

2) ¢ kok yiiksekligi. Bu da o ve kaynak pozisyonuna baglidir.

3) b kok araligi. Bu dahi «, usul ve pozisyona baglidir.

V tipi hazirliklar genellikle simetrik olursa da dikey yiizeyde yatay kaynaklar (Sek.34) ile
Sek.35'de goriilen hallerde degisik olur.

Sek: 35

Sek: 34

« kiiciildiikce b arttirillmali ve ¢ azaltilmahidir. Ortalama olarak asagidaki degerler alinabilir:

kullanma sekli A c b
Biitiin pozisyonlar 60 1,5 (0-3) 1-2
Tavan kaynag! 70 1,5 1.8
Dikey ylizeyde yatay, {ist sac 55 1,5-2,5 1,5-2,5
Dikey ylizeyde yatay, alt sac 10-15 0 .
Her pozisyonda borular 75 1-2,5 0,5-1,5
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Y tipi hazirlik toz alti kaynag ile asagida gorecegimiz derin niifuziyetli elektrodlarla ¢ok
kullanilir. Normal elektrodlarla sadece a¢1 birlestirmelerle (Sek.36) orta ve kalin sa¢ dilimlerinde
kullanilir (Sek.37). Genellikle su degerler alinir:

0=90°......cc... .....b=0-3mm veya

Sek: 37

Alttan destekli V veya Y birlestirmeleri.
Kiit alin kaynag ile ayn1 miilahazalar gegerlidir. Kabul edilen ortalama degerler sunlardir:

Kaynak pozisyonu ve kok

pasosu @’ b
Yatay - kok bir pasoda 45 6
30 T
20 8
Yatay - kok iki pasoda 45 9
30 10 (veya «s» e go-
re daha fazla)
20 11 (elektroda 30°
meyil  imkéani
vermek icin)
Dikey ylizeyde yatay, kok
bir pasoda veya tavan kay-
nagi 45 4-6
Dikey yiizeyde vyatay, kok
iki pasoda 45 10
Dik kaynak, kdk bir pasoda 45 T
30 8
20 9
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Sek. 38

Farkli kalinlikta iki parcanin V kaynagi ile birlestirilmesinde c¢entik tesirini yok etmek i¢in kalin

parga geriye dogru yedirilir (Sek.38).

U (lale) alin kaynag (7).

V agiz hazirligi ile aym gayeye egilmistir. Agz1 daha az agik oldugundan biiyiik kalinliklarda
elektrod sarfiyati ve iscilik zamanindan biiylik ekonomi saglarsa da maliyetinin hesabinda,

yiiksek vasifli bir kaynagin aranmasi halinde kok pasosunun keski ile temizlenmesini miiteakip

alttan bir pasonun geregi goz oniine alinmalidir.

U kaynak agz1 i¢in degerler sunlardir:

Pozisyon

Yatay, kok pasosu
% 6 mm elektrodla

Dik

Dikey ylizeyde yatay
gst 1/2 U

alt 1/2 U

Tavan

b

Normal olarak

2-3

Keski ile temizleme
Tersten bir paso olma-
si halinde sifir

3-4

Tersten paso olursa
sifir

2-3

Tersten paso olursa
sifir

2-3

Tersten paso olursa
sifir

2-3

2-3

(*) B'nin degeri parcalarin kalinligina baghdir. Belirli bir seviyeden sonra (dip yuvarlaginin
disinda) her tabakaya dikey olarak ilk pasoyu c¢ekecek elektrod dikey aksa nazaran 30° meyille

tutulabilecektir. Bu kaynak agizlar1 cogu zaman ciddi bir egme tesirini meydana getirirler.
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X alin kaynag (5).

Bu tip hazirhigin gayesi tamamen niifuz etmis, sekil degistirmeleri asgariye indirecek ve

elektroddan yana ekonomi saglayacak iki taraftan kaynakli bir u¢ uca birlestirme elde etmektir.
Bu hazirlik esit (Sek.39), simetrik (Sek.40) ve simetrik olmayan (Sek.41) sekiller halinde olur.

Bu son iki sekilde sadece derinlikler veya aymi zamanda derinliklerle agilar farkli olabilir.

Simetrik olmayan sekiller metalin kalinlik esitsizligini telafi etmek imkanini verir.

s ///‘ 177 ///,//,//

Sek: 39

;
|

Sek: 40

e

Sek: 41

Yatay pozisyonda kaynakta parcalar dondiiriilemiyorsa alt taraf tavan kaynagi pozisyonunda

islenir. Ters tarafi daha az derin hazirlayarak tavan pozisyonunda doldurulacak dikis hacmini

azaltmakta fayda vardir.

Asagidaki tabloda 15 ile 40 mm kalinliklar icin gegerli olan X kaynak agzi Olciileri verilmistir:

Hazirlik ve pozisyon o | e b h (derinlik)
Simetrik hazirhik 60° | 0-1,5 | kalinlk hy = ha
«sne ve kay-
nak pozisyo-
! nuna gore de-
aisir.
Simetrik olmayan hazirlik- Yukaridaki 1
lar. . gibi hy = — s+ 2
r 2
|‘
l
1) keski ile alindiktan son- | &1 = 60° | 0-1,5 | yatayda: 1
ra her iki kaynakta (st alt) i s = 1024 igin | h: = —s— 2
esit hacima imkan veren 2 2
s>24 igin
3
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Hazirhik ve pozisyon o c b h (derinlik)
2) Daha kolay keski calis- oy = 60°|0-1,5| ayni 2
masina imkan veren . — 90° hy = — s
3
1
| he = — s
3
3) Tavan kaynagini azal- oy = 60° | 0-1.5 1
tan. e = hs = — s
60 — 70° 3
2
hl = — S8
3
4) Dikey dizlemde ya- — 55° 0-1.5 | aynt' | h; = hs
tay kaynak — 10-15

Sair hazirliklar tiplerinin karakteristikleri bu verdiklerimize kiyasen tayin edilir.

Derin niifuziyet elektrodlari icin 6zel hazirhklar.

Bu hazirliklar, normal ortiilti elektrodlar icin tarif edilenlerden hayli farklidir.

Derin niifuziyet elektrodlar1 sadece yatay pozisyonda ve ac¢i kaynagi bahis konusu oldugunda,
tekne pozisyonunda kullanilir. Birlesme iki taraftan kaynak edilir veya ters tarafa bir celik
mesnet ongoriiliir. Sek.42, 43, 44, kiit alin ve Y hazirlik sekillerini gosterir. Riayet edilecek b
aralik mesafesi asagidaki tabloda verilmistir.

Sek:42

Sek: 44
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kalinlik mm 5 6 8 10 12 14 16 > 16
kiit alin kaynagi
icin «b» 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3
Y -alin kaynagi
igin «h» 0,5 T a3 2.5 3 3 3 3

16 mm'den kalin parcalarda Y hazirhigi yapilir (Sek.43, 44). Tek taraftan mesnetle tek taraftan

kaynak edildiginde b, kalmliga gore 1 ile 3 mm arasinda degisebilir. Iki tarafli kaynakta

tablodaki degerler alinacaktir. Alttan mesnetli tek taraftan kaynak sadece kiit alin kaynaginda 5

ile 10 mm ve ac1 kaynaginda da 5 ile 8 mm kalinliga kadar tavsiye edilir.

ARK KAYNAGI EL KITABI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1975 18



