VIII — KAYNAK AGIZLARININ HAZIRLANMASI

Kaynak birlestirme yerinin hazirlanmasi 6zellikle ark kaynaginda son derece dnemlidir. "fyi
bir hazirlik, kaynag yan yarrya basariya ulastirmak demektir" soziinii her kaynak¢inin iyice
bellemesi gerekir. Her ne kadar, yukarida gordiiglimiiz gibi, bazi elektrod klaslart iyi
hazirlanmamis kenarlarin kaynagina imkan veriyorsa da bu elektrodlarla dahi birlestirme her
zaman, kenarlarin kusursuz sekilde hazirlanmis olmasi halinde, ¢ok daha kolay ve ¢ok daha emin
sekilde icra edilir. Milkemmel bir hazirliga sarf edilen zaman, kaynak zamani iizerinde elde
edilen ekonomi ile genis Olciide telafi edilir. Bu itibarla asagidaki tavsiyelere miimkiin oldugu
kadar uyulmas1 elzemdir.

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

1) Kaynak pozisyonu ve arka tarafa erigebilinip erigilinememesi;

2) Kaynak edilecek metalin kalinligi, isin ka¢ pasoda bitirilmesinin arzu edildigi ve

birlestirmenin ¢esidi;

3) Eldeki elektrodun niifuziyet derecesi;

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

5) Ana metalin tabiati;

6) Kaynak agz1 hazirlanmasi ve y18ilacak kaynak metali miktar ile ilgili ekonomi.

Bu hususlar kisaca izah edelim:

1) Hazirliklar, esas itibariyle elektrodun gerekli derinliklere niifuz edebilmesini temin igin
yapilir. Mesela kaynak agizlarmin ileride gorecegimiz asgari agisini, elektrodun dibe
erisebilmesi hususu tayin eder. Bazi kaynak pozisyonlari, bu ayni sebepten, a¢inin
simetrik olmayip bir tarafa dogru daha agik olmasini gerektirir. Bunlar asagida
ayrintilartyla gorecegiz. Keza, kalinligi itibariyle normal olarak iki taraftan kaynak
edilmesi gereken bir parcga, arka tarafa erisilinememesi sebebiyle kaynak agzinin gekli
degistirilerek (6rnegin X kaynagi yerine V kaynagi) tek taraftan kaynak edilir.

2) Kaynak agizlarmin seklini birinci derecede parga kalinligi tayin eder. Birlestirmenin
¢esidi, ondan beklenen amaci ifade eder: yliksek mukavemet, sizdirmazlik vs.; pasolarin
adet ve seklini bu amag tayin eder.

3) Eldeki elektrodun niifuziyet derecesi yine kaynak agzinin sekil ve derinligini tayin eder.
Bazi hallerde, normal olarak kaynak agzi agilarak kaynak edilmesi gereken iki parga,
derin niifuziyetli bir elektrodla hi¢ agiz agilmadan kaynak edilebilir.

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
Oonlemek lizere meseld iki taraftan birden kaynak etmek suretiyle parcalari birlestirmek
imkani1 yine hazirlik ¢aligmasinin seklini etkiler.
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5) Ana metalin cinsi ve tabiat1 da burada dnemlidir: ¢cabuk sekil degistiren metaller, metalin
hadde mamulii veya dokme olmas1 vs. Mesela dokme demir ve ¢eliklerde, kaynak yerine
yakin bolgelerin dokiim kabugunun mutlaka temizlenmesi gerekir.

6) Bu konuyu agik¢a izah edebilmek igin bir ornek verelim: 25 mm kalinlikta ve a
genisliginde iki parganin u¢ uca kaynaginda, 90°lik kaynak agzinin 6ngdriilmiis olmasi
halinde V kaynak agzi acilacak olursa doldurulacak hacim 25 x 25 x 25 a olur (sek. 62);
halbuki ayni agida X kaynak agzinda bu hacim evvelkinin yaris1 kadar olur (sek. 63).
Dolayisiyla elektrod sarfiyati, kaynak is¢iligi (agiz a¢ilmast disinda), akim sarfiyati vs. o
oranda az olur.

Bir kaynakli c¢elik konstriiksiyonda yiikler, bir elementten Obiiriine, birlegsmelerindeki
kaynaklar araciligiyla intikal eder. Bu nedenle hem birlesme, hem de kaynak tipleri tasarimci
tarafindan belirtilmektedir ki bunlarin resim tizerindeki sekilleri asagida verilecektir.

Makina dizayninda kdse kaynaklar1 genis ol¢lide kullanilir. Cesitli kose tertipleri sek. 64'de
gosterilmistir. Sek. 64a'daki kdseden - kdseye birlesmenin gergeklesmesi giigtiir sdyle ki levhalar
birbirlerini tasimamaktadirlar. Bir ince elektrod, alcak akim siddetiyle, koseleri yakmayacak
sekilde birinci pasoda kullanilacaktir. Birlesme, cok miktarda metali gerektirir. Sek. 64b'de
goriilen bir birlesme, gerceklestirilmesi kolay olup kolayca uglarda yanma arz etmez ve bundan
oncekine gore tam yaris1 kadar kaynak metalini gerektirir. Mamafih, kaynak boyunun yarisin
kullanarak iki kaynak yapmakla (sek. 64 c), ayn toplam bogaz elde edilir. Boylece de kaynak

(a) (o) I I (c)
(d) | I(c) | (f)

Sek. 64 — Cesitli kose kaynaklar.

metalinin ancak yaris1 gerekli olur.

Kalin levhalarda genellikle kismi niifuziyet kaynak agzi (sek. 64 d) kullanilir. Daha derin bir
birlesme icin bir J agz1 (sek. 64 e) tercih edilebilir. Sek. 64 f deki kose (tekne) kaynagi secik ve
ekonomik bir birlesme verir.

Kaynagin boyutu daima en ince elementin ol¢iilerine gore saptanacaktir.

i

Yanlig Dogru Yantis Dogru 7

Sek. 65 — Kaynagin boyutu daima en ince elementin oSlciilerine gére olacaktir,

Kenar - ayak
Sek. 66 — Bir kosge kaynaginda
kenar (ayak) - w.
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Birlesme, daha kalin element dikkate alinarak daha kuvvetli yapilamaz ve sekilden de
goriildiigii iizere ¢cok daha fazla kaynak metalini gerektirir.

Bir kose (tekne) kaynagi, kesit alan icine (sek. 66) yerlestirilebilen en biiyiik dik {icgenin
kenar1 ile Olciiliir. Mukavemete daha iyi bir gosterge olan bogaz, birlesmenin kokiinden
(licgenin basindan) hipoteniise olan mesafe (liggenin yiiksekligi)'dir. Sek. 66'da oldugu gibi,
ticgenin kenar1 gergek kaynak kenarindan kisa olabilir. Digbiikey kaynaklarda, ger¢ek bogaz, ice
yerlestirilmis ticgenin yliksekliginden fazla olabilir.

BERABERCE KOSE - TEKNE ILE KAYNAK AGZI BIRLESMESI

Bir kismi niifuziyetli kaynak agzi1 kaynag ile bir kdse kaynaginin beraberce bulunmasi (sek.
67), birgok birlestirme tiiriinde kullanilir.

Cogu kez tasarimci kdse ya da kaynak agzi kaynagini kullanma sorunuyla karsilasir. Burada
maliyet, baglica etmen olmaktadir. Sek. 68a'da kdse kaynaklarinin uygulanmasi kolay olup 6zel

.lIl““ ““ I“I"lh

Jek. 67 — Kaynak agz: ve kége kaynag bir arada.
bir levha hazirligimi gerektirmez. ‘Bunlar bliyiikk ¢apli elektrod ve yiiksek akim siddetleriyle
gergeklestirilebilir, ve bunun sonucu olarak da metal yigma orani yliksek olur. Kaynaklarin
maliyeti, dikis iggeninin kenar boyutunun karesiyle artar.

Kiyaslandiginda, sek. 68b'deki cift sev kaynak agizli kaynagin yiizeyi, kose kaynaginkinin
yarist kadardir. Bununla birlikte fazladan bir hazirligi, ilk pasoyu kdseleri yakmadan ¢ekebilmek
icin kiigiikk caplh elektrodla diisiik akim siddetlerinin kullanimini gerektirir. Levha kalinlig1
arttikca isbu ilk diisiik metal y181lmis bolge daha az 6nemli bir etmen olmakta olup daha yiiksek
maliyet faktorii, anlamindan kaybeder.

(a) | w—q (b) te)
Sek. 68 — Kosge kaynag ile kaynak agzi kaynaginin kiyaslanmasa.

Sek. 69'daki gibi, kaynak, kesme ve birlestirmenin fiili maliyetinin en uygun saptanmasi
lizerine oturan bir egrinin ¢izilmesi, levha kalinliginin hangi noktasinda ¢ift sev kaynak agzinin
en az masrafli oldugunu gosterebilecek bir teknik olabilir. Kdse kaynagi egrisiyle kaynak agizli
kaynak egrisinin kesistigi nokta, aranilan noktadir. Bu tertibin dogruluk derecesi, egrilerin
cizilmesinde kullanilan maliyet verilerinin hassasiyetine baglhdir.
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Sek. 69 — Levhanin tam kesiti mukavemetini haiz kaynaklann géreceli maliyeti.

Sek. 68 c'ye gelince, tek sev kaynak agizli kaynagin, az ¢ok sek. 68 a'daki kose
kaynaklarinda oldugu kadar kaynak metalini gerektirdigi kaydedilecektir. Boylece de, goriiniirde
bir ekonomik avantaj yoktur. Hatta bazi sakincalar da vardir. Tek sevli birlestirme, sevin
acilmasini ve basta, birlesmenin kokiinde bir diislik yigma miktarin1 gerektirir. Bununla birlikte,
tasarim acgisindan bu sekil, birlesme icinde dogruca bir kuvvet intikalini saglar ki bu, yorulma
yiiklemesi altinda muhtemelen daha iyi sonu¢ anlamindadir. Her ne kadar levha kalinliginin
3/4'i kadar kaynak kenarini haiz olan tam mukavemette kose kaynagi yeterli ise de bazi stan-
dartlar kose kaynaklar1 i¢in daha dar miisaade edilebilir sinirlar1 haiz olup kaynak kenar boyunu
levha kalinligina esit olarak talebede bilirler. Bu takdirde kdse kaynakli birlesmenin maliyeti, tek
sev kaynak agizli kaynaginkini, daha kalin saglarda asabilir. Keza birlesme, kaynak yerde yatay
pozisyonda yapilabilecek gibiyse, bir tek sev kaynak agzi kaynagi, ¢ift kose kaynagindan daha
az masrafli olacaktir. Sek. 70'de goriildiigii gibi, kose kaynaklarindan biri, pahali bir islem olan
tavan kaynagi pozisyonunda gergeklestirilecektir.

yerde yatay pozisyon yerde yatay pozisyon

tavan pozisyonu

Sek. 70 — Yerde yatay pozisyonda tek sevli kaynak agizh T birlesmesi,
kose kaynaklarindan daha az masrafhidur.
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71 — Kismi niifuziyetli cift gev kaynak. agzh birlesme.
Sek. 71 'de goriilen kismi niifuziyetli ¢ift sevli kaynak agizli birlesmenin tan1 mukavemette

bir kaynak saglayacag: ifade edilmistir. Levha, her iki yanindan, en az levha kalinliginin % 29'u
kadar (0,29 t) bir niifuziyet saglayacak sekilde 60°C sevlendirilmis olup kaynak agzi
doldurulduktan sonra bununla ayni kesit alan1 ve seklini haiz bir kdse kaynagi ile pekistirilmistir.
Bu kismi niifuziyetli ¢ift sev agizli birlesmede tam mukavemetli kose kaynaginin % 57,8'1 kadar
kaynak metali vardir. Hazirlik ¢aligmasini gerektirir; bununla birlikte 60°lik ag¢1 biiyiik ¢aplh
elektrod ve yliksek akim siddetinin kullanilmasina imkan verir.

Tasarimda tam mukavemetli kaynaklar her zaman istenmez ve uygulanabildikleri ve
miusaade edildikleri yerlerde ¢ogu kez kismi niifuziyetli kaynak kullanilarak ekonomi
saglanabilir. Sek. 72'den, pekistirilmemis bir 1 inglik bogaz esasina gore, bir 45° kismi
niifuziyetli tek sev kaynak agizli kaynagin, bir kose kaynaginin gerektirdiginin tam yaris1 kadar
bir kaynak kesit alan1 gerektirecegi goriiliir. Bununla birlikte, hazirlik ¢alismasi ve daha kiiciik
capl elektrod ve daha diisiik akiin siddeti kullanilmasi nedeniyle aynt mukavemette bir kose
kaynagi kadar ekonomik olmayabilir.

2

A = 500in? : A = 578in

Sek. 72 — Egit bogazh birlegmelerin kiyasianmas:.

Tek sev kaynak agizli birlesmenin esit kenarli kdse kaynagi ile takviyesi halinde kesit alan,
ayni bogaz boyu i¢in, yine kose kaynaginkinin yarisi kadar olacak ve daha az hazirlik ¢alismasi
yapilacaktir. Ayn1 bogaz boyu i¢in, esit bir kdse kaynagi takviyeli 60°'lik tek sev kaynak agizl
birlestirme, basit kose kaynagi kesit alaninin % 57,8'ini haiz olacaktir. Bu birlesme tiiriiniin kar1
daha kiiciik kesit alan1 ile 60°nin imkan verdigi biiyiikk capli elektrodla yiiksek akim siddeti
kullanimidir. Tek sakincasi, hazirlik masrafidir.
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Bu miilahazalardan basit kose kaynakli birlesmenin, gerceklestirilmesi en kolay olan, ancak
biiyiik kalinliklarda asir1 6lclide kaynak metalini gerektiren birlesme tiirii oldugu ortaya ¢ikar.
45°lik tek sevli birlesme daha biiyiik kalinliklar i¢in iyi bir se¢im olmaktadir. Bununla birlikte bu
iki birlesme tiiriiniin iki sinir kosulunu, yani ekonomikligin birinde bitip Obiiriinde basladig:
kalinlig1 segmede bazen giigliik cekilebilir. Bu takdirde kose kaynagi takviyesiz 45° sev agizli
birlesmeden (sek. 73) hareket edilir ve tedricen bir takviye eklenir ve sonunda takviye kose
kaynaginin alt kenari, tam bir 45°lik kose kaynagina varana kadar artirilir. Sek. 73'de p =

A, A \ A
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Sek. 73 — Kége kaynag ile takviyeli ve takviyesiz birlesmelerin kiyaslanmas.

niifuziyet aerinligi;W = tak;/iye kt')s;: kaynaginin kenari (ayagi)'dir.

Bir kismi niifuziyetli agiz kaynag1 bir kdse kaynagi ile pekistirildiginde asgari bogaz, tipki
bir kose kaynagi ya da kismi niifuziyetli kaynak agz1 kaynagiin asgari bogaz1 gibi, tasarim
amactyla kullanilir. Bununla birlikte igbu bilesik kaynakta miisaade edilen boyut (sek. 74),
bilesik kaynagin her boliimii i¢in miisaade edilen sinirlarin toplami degildir. Aksi halde toplam
bogaz, ger¢ek bogazdan ¢ok daha biiyiik olur.

Yanbg
bogaz

Sek. 74 — Asgari bogazin saptanmasi: yanhs sonug (sol); dogru sonug (sag).

Sek. 75 a, bilesik kaynakta miisaade edilen birim kuvvetin saptanmasinda yanlis boyunun
kullanilmasiin etkisini gosterir. Burada her kaynak i¢in miisaade edilen miktar ayr1 ayr
gosterilmistir. Sek. 75 b’de kaynak boyutu asgari bogaz lizerinde dogru gosterilmistir.
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Bogazlarin toplami =1/2 in.+0,707 (3/4 in.) =1,030 in,

{a)

§
T
Bogaz =0.707 (1/2 in +3/4 in,) =0,884 in.

Dogru I
asgari
bogaz

b — — e

(b)

L_u n_+.—_ 3"" —
Sek. 75 — Bir birlegik kaynakta miisaade edilebilen yiikiin sapta.nmasmda dogru ve
yanhg bogaz olcusunun etkisini gosteren ornekler. (a)’da, miisaade edilen kaynak, yanhg olarak her
kaynak ayn ayn eklenerek gosterilmigtir; (b)’'de miisaade edilen kaynak dogm olarak
‘asgarf bogaz {izermde gosterilmigtir, :
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