XXIII — KAYNAK HATALARI VE BUNLARIN GIDERILMESI

I — Sekil ve 6l¢ii hatalari

a) ayni kalinlikta u¢ uca kaynak edilen iki parga ayni hizada degildir (sek. 337). Burada
parcada ¢entik etkisi olup dinamik yiiklerde tehlike arz eder. Kazancilikta 0,2
milimetreye kadar seviye farki kabul edilir. Fark daha fazla olursa kaynak kesilir, agizlar
yeniden hazirlanir ve kaynak bastan yapilir.
Farkli kalinlikta saglarin kaynagi i¢in sek. 94'deki tertibe bas vurulur.

b) Dikiste fazla yiikseklik
s = 8 mm sa¢ kalinligina kadar (e) fazla yiikseklik, 0,15 s'i agmamali (sek. 338). s, 8
mm'den biiylik oldugunda e = 0,10 s olacaktir. Fazla yiikseklik, birlesmenin statik yiiklere
mukavemetine zarar vermemekle birlikte dinamik yiikler bakimindan sakincalidir zira
koselerde, ¢entik etkisi yapan keskin agilar veya bindirmeler teskil eder. Nedeni: ¢ok
yiiksek akim siddeti veya ¢ok yavas kaynak. Metal fazlasi kokte belirirse, agiz araligi ¢ok
fazla demektir.

c) Metal eksikligi

1 — Cukur dikisler: kaynak agzi tam dolmamistir veya agiz araligi fazla oldugundan kok
pasosu ¢Okmiistiir. Bu arada fazla yliksek akim siddetiyle uygun olmayan elektrod da akla
gelebilir.
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2 — Cok yaygin kose kaynaklari (sek. 199).
Nedeni: ¢ok yavas ilerleme hizi, hatali elektrod meyli. Ugta (b) yapisma olmayip kaynak iyi
ise, ¢Okiik (a) kismi doldurularak dikis kurtarilabilir.
3 — Iyi dolmamus krater. Bu konu evvelce islendi;
4 — Koselerin ergimesi. Bu konu da evvelce islendi;
5 — Dikislerin ¢irkin goriiniisii. Baz1 dikisler intizamsiz piiriizlii bir yiizey arz eder. Bunun
sakincas1 sadece goriiniisten ibaret olmayip korozyon ve gerilme kopmasi tehlikesini artirir.
Nedeni: ark uzunlugu, amperaj, kusurlu ¢alisma zikredilebilir.
IT — Yap1 (doku) hatalar
a) niifuziyet azligi. Bundan daha 6nce s6z edildi. Burada bahis konusu olan "kaynak
niifuziyeti"dir. Bir de "is1 niifuziyeti" vardir ki bu da, ana metalin ilk yiizey ve/veya
kenar diizlemlerinin altindaki ergime ve incelme bolgelerinin miisterek derinlikleridir.
Kaynaker 1s1 niifuziyetini kaynak niifuziyetinden ayirt etmelidir zira ana metalin ergime
derinligi ile ana metal ve elektrod metali karistminin vardigi derinlik arasinda Fark
vardir. Bunu bilmeyenler bazi goriiniislere aldanabilirler; 6rnekler:
1— kiit alin kaynaklarinda sik rastlandig1 gibi ince bir oksit filmi aradan sizip ters tarafa
gecer ve 1yi niifuz etmis bir kaynak goriiniisiinii arz eder (sek. 339).
2— aralikli kiit alin kaynaklarinda bir miktar ergimis metal araliktan asagiya sarkar. Bu
metal alt ylizeylere sadece "yapismistir" (sek. 340).
Yapisma, birlestirilecek kenarlarin iyice erginlemesinden, ¢cogu zaman da kaynak yerinde
fazla miktarda oksit bulunmasindan ileri gelir.
Nedenleri: genel olarak diisiik amperaj, uygun olmayan elektrod salintisi, ¢ap1 (kaynak

agzinin dibine erisemeyen fazla biiyiik ¢cap) ve kaynak agzi ile kaynak hizi, fazla uzun ark vs.

Sek. 340

b) Fazla niifuziyet
Ters tarafta ¢okiintii veya sarkan iri damlalar halinde belirir.
Nedenleri: ¢okiintii, genel olarak agiz araliginin fazla olmasindan ileri gelir. Bir digeri de
fena hazirlanmis bir agiz, fazla yiiksek amperaj, uygun olmayan elektrod tipi ve

elektrodun fena idaresidir.
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¢) Yanma kertikleri.

Bu kertikler statik mukavemete zarar vermezse de dinamik yiikler altinda ¢entik etkisi

yapip kirilmalara sebep olabilirler.

Nedenleri: fazla yiiksek amperaj ve elektrodun fena idaresi. Yataydan baska

pozisyonlardaki kaynaklarda, elektrodun ¢ok hizli salintiya tabi tutulmasi (elektrod

kenarlarda biraz duraklayacaktir).

Yatay vaziyette kose kaynaklarinda elektrod ¢ok dik tutulursa kertik hasil olur ve sonugta

yaygin (sek. 199) dikis meydana gelebilir.
d) Dikise ciiruf ve oksit girmesi

Bu konuya da evvelce temas edildi (sek. 134). Bunun disinda, parcalar oksijenle

kesildikten sonra kenarlar temizlenmeden kaynaga baglanirsa birlesmeye ciirufun girmesi

olagandir. Pargalarin fazlaca pasli olmasi halinde de dikiste oksidin varligi beklenir.

Ayrica, ark uzun tutulursa, elektrod ortiisii banyoyu havanin oksitlenmesinden tam olarak

koruyamayabilir.

e) Siingerlilik (gézenekli olma hali)

Sikismig gazlarin kagmaya vakit bulamamis olmasindan ileri gelir.

Sebepleri:

1- pasli, yagli, boyal1 ve bunlar gibi kirli par¢alarin temizlenmeden kaynak edilmesi;

2- kaynak banyosunun c¢abuk katilagsmasi; bir elektrod bitirildiginde onu takip eden
elektrod dikisin biraz 6niinde tutusturulursa kenarlar daha iyi 1sitilmis olur.

3- pargalarin 1slakligi ve elektrod oOrtiisiinlin rutubet almis olmasi. Su buhari, ark
sicakliginda oksijen ve hidrojene ayrisir, bu gazlar da sivi ¢elikte ¢ok kolay erirler. Bir kismi
kagar, geri kalan1 gézenek yapar. Bu husus, rutubete cok hassas bazik elektrodlarda ¢ok
onemlidir. Bunlarin ¢ogu zaman kullanilmadan once, birka¢ saat miiddetle 250-300°C'ta
kurutulmasi gerekir.

4- Akim siddeti de burada rol oynayabilir. Bu siddet zayif olursa banyo soguk olur,
gazlar kagmaya vakit bulamaz.

Fazla kuvvetli olursa banyoda eriyik halindeki gaz miktar1 hizla artar.

f) Catlamalar

Bunlar, sogumanin basinda veya sonunda meydana geldiklerine gore iki sinifa ayrilir:

1 — Sicakta catlamalar: bunlar, alasim si1z ¢eliklerde karbon ve kiikiirt oranlar1 belirli bir
miktar1 asinca meydana cikar. Bunlar daima dikisin tam ortasinda goriinen uzunlamasina
catlaklardir (ana metale yakinligi sebebiyle kenarlar 6nceden sogur). Daha ¢ok kok pa-
solarinda goriiliirler (nispeten kiiciik kesitli olmast itibariyle). Derin niifuziyet dikislerinde de
bunlara rastlanir. ilk catlak tamir edilmeden kaynaga devam edilirse catlak miiteakip
tabakalara da sicrar. On 1sitma kok pasosunun ¢atlama ihtimalini asgariye indirir.

2 — Sogukta catlamalar: bunlar daha ¢ok % 0,25'den yukar1 karbonlu ¢eliklerde goriiliir.
Catlaklar burada da c¢ogu zaman uzunlamasina, ama evvelkilerinin tersine olarak dikis

kenarlar1 boyunca meydana gelir. Bazen de bunlar birlesme yerinin disinda, mesela ondan bir
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santimetre uzakta, gecis bolgesinde goriiliir. Bu sonuncularin nedeni biraz farklidir: kaynagin

hizlandirdig1 "yaslanma". Ana metal bilesimi bu "yaslanma'"ya meylin yine esas sorumlu-

sudur.

2

h)

)

Sogukta ¢atlamalarin 6nlenmesinde diisiik hidrojenli elektrodlarin kullanilmas1 yaygin bir
yontemdir. On 1s1tma da faydalidr.

Mikrocatlarlar.

Bunlar normal olarak sadece mikroskop altinda goriilebilirler. Sicak ya da soguk
catlamalardan hasil olabilirler. Son derece kiiciik c¢atlaklar bir¢ok uygulamaya zarar
vermezse de yorulmanin bahis konusu oldugu hallerde bunlar kaynagin reddedilmesini
mucip olurlar.

Kraterler

Kraterler, yiizeyin ¢ekmesi olup ark sondiikten sonra ergimis kaynak banyosunun
katilasmasindan hasil olur ve ¢cogu kez lineer ¢atlagin basglangicini olustururlar. Bunlar
genellikle keski veya taglamayla yok edilirler ve kalan ¢okiintii az bir kaynak metali
ilavesiyle doldurulur. Geri adim ya da arki sondiirmeden 6nce krateri geri ¢ekme kaynak
teknigi ile doldurma islemi, krater ¢atlamasini 6nlemede faydalidir.

Arki1 tutusturma

Arki tutusturmak icgin birlesme yerinin disinda bir yere elektrodu ¢arpmak, yiizeyde
sertlesmis noktalarin olusmasina gotiirebilir. Dolayisiyla de ¢entik etkisi nedeniyle
kirilma vaki olabilir. Kaynak¢i, ana metal iizerinde gelisigiizel ark tutusturmamasi
hususunda uyarilacaktir.

Asirt ark piiskiirmeleri

Iri tanecikler halindeyse bunlar asir1 bir ark uzunlugundan ileri gelir; piiskiirmeler ince ise
bunun nedeni fazla yiiksek akim siddeti olabilir. Pliskiirmeler, arki, kisa devre olmayacak
derecede minimum uzunlukta tutarak, asgariye indirilebilir. Demir tozlu elektrod
kullanilmast halinde hafif bir siirterek ¢ekme teknigi onerilir.

Ozetlenecek olursa ciiruf girisinin nedenleri sdyle siralanabilir:

a. Daha 6nceki pasodan cilirufun 1yi temizlenmemesi.

b. Ciirufa dikisin yanlarinda katilagma olanagini veren genis salinti.

c. Kaynagin, hatali hiz1.

d. Arkin 6niinde, 6zellikle derin kaynak agizlarinda, asir1 cliruf miktari.

e. Capi fazla biiyiik elektrod kullanilmasi.

Buna gore, alinacak 6nlemler sunlardir:

a. Bir yeni dikis ¢ekilmeden oOnce, daha evvel yapilmis planin istiinden ciirufun iyice

temizlenmesi.

b. Salint1 genisligini kisitlamak soéyle ki kaynak banyosunun hemen arkasindaki ciirufun

biitiin genisligi ergimis halde kalsin.

c. Bir uniform kaynak hiz1 kullanmak.
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d. Arki kisa tutarak, elektrod acisini artirarak veya kaynak hizini artirarak clirufu arkin

arkasinda tutmak.

e. Daha kiiciik ¢apl elektrod kullanmak.

Kaynaklarda aranilan kalite, anlagsma belgelerinde agik¢a yazilmis olmalidir. Belli bir
konstriiksiyon i¢in, uygulanan standartlarin, kaynak hatalarinin kabul kriterlerini vermesi
halinde, bunlarin anlagsma belgelerinde zikredilmeleri yeterlidir.

Uluslararas1 Kaynak Enstitiisii, kaynaklarin degerlendirilmesi icin iki talep serisi ortaya
koymustur (Doc. IIS/IIW 751-83 '"kaynakli konstriiksiyonlarin tasarim ve yapimi ve
birlesmelerin hesab1"):

* kalitenin normal kontrol diizeyi;

* kalitenin minimum kontrol diizeyine tekabiil eden talepler. Buna gore kalite de lice
ayriliyor:

1. 1yi kalite: normal kontrol diizeyinden ge¢mis kaynaklar;

2. Adi kalite: minimum kontrol diizeyinden ge¢mis kaynaklar;

3. Kot kalite: reddedilecek kaynaklar.

Her iki kontrol diizeyine gore ¢esitli hatalar bakimindan talepler sunlardir:

a. Catlaklar

Diizeylerin higbirinde kabul edilmez.
b. Ergime noksani
Diizeylerin hic¢birinde kabul edilmez.
c. Bosluklar
1. normal diizeyde: kiiciik ve daginik bosluklar, 150 mm dikis boyunun izdiisiim
yiizeyinin % 2'sini gegmemek kosuluyla kabul edilir.
2. minimum diizeyde: ayn1 izdiisiim ylizeyinin % 4'linli gegmemek kosuluyla kabul edilir.
Bir boslugun azami ¢api, alin kaynaginda sa¢ kalinligmin 0,25 katini, fakat higbir
zaman 3 mm'yi agmayacaktir.

d. Ciiruf girmesi

1. normal diizeyde: daginik girmelerin toplam uzunlugu, 150 mm dikis boyunda 100
mm'yi gegmemek kosuluyla kabul edilir.

2. minimum diizeyde: daginik girmelerin toplam uzunlugu, 150 mm dikis boyunda 150
mm'yi gegmemek kosuluyla kabul edilir.

e. Niifuziyet noksani: kaynak agzi acilmis kenarlarda niifuziyet tam olacaksa, bunun

pesinen acikca belirtilmis olmas1 gerekir.

1. normal diizeyde: 150 mm dikis boyunda niifuz etmemis toplam uzunluk 20 mm'yi
asmayacak.
2. minimum diizeyde: 150 mm dikis boyunda niifuz etmemis toplam uzunluk 40 mm'yi

asmayacak.
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Niifuziyet noksaninin derinligi:
1. normal diizeyde: malzeme kalinliginin % 5'ini, maksimum 2 mm'yi agmayacak.
2. minimum diizeyde: malzeme kalinliginin % 10'unu, maksimum 3 mm'yi asmayacak.

Uluslararas1 Kaynak Enstitiisii'niin sozii edilen dokiimani, kaynaklarin goriiniimii, bu arada
kaynak agizli kenarlar iizerine kaynaklar, kose kaynaklari iizerine ayrintili kosullar1 ortaya
koymustur.

Tahribatsiz muayene hususunda da asagidaki hususlar 6ngdriilmiis:

Kaynaklarin kalitesinin tahkiki amaciyla miisterinin tahribatsiz muayene talep etmesi
halinde, bu muayenenin boyutu, Onceden bagka tiirlii karar alinmamissa, asagidaki gibi
sinirlanacaktir:

— her kaynakgt igin: 2 kez 400 mm ya da 4 kez 200 mm kaynak uzunlugu;

— birim uzunlugu 200 mm.nin altinda olan kaynak sayisinin 1/20'si, asgari bir kaynak;

— birim uzunlugu 200 mm.nin istiinde olan kaynaklarin toplam uzunlugunun 1/20'si, asgari

400 mm'lik bir uzunluk.

Tamir islemi i¢in de:

Kaynak dikisinde ya da ana metalde ¢atlaklarin bulunmasi hali:

— c¢atlak boyunun saptanmast;

— catlak boyu art1 bunun her iki ucunda sa¢ kalinliginin doért kat1 bir uzunluk boyunca

ergimis metalin kaldirilmast;

— tahribatsiz muayene ile ¢atlagin tamamen kaldirildiginin tahkiki;

— yeniden kaynak edilmesi;

— tahribatsiz muayene.

Ciiruf ve sair girmeler, niifuziyet noktas: hali: homojen olmayan kismin kaldirilmasi ve
yeniden kaynak edilmesi.

Icbiikey kaynaklar, yeterince dolmamis kaynak agizlan ve gentikler hali: komsu béliimlerin

temizlenmesi ve yeniden metal birakilmasi.
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