KAYNAK HATALARI VE GIDERILMESi

Bir kaynak dikisinin tamamen hatasiz veya mevcut hatalarin mertebe bakimindan gayet
diisiik olmasi istenir. Kaynak esnasinda meydana gelen hatalar, hem dikisin homojenligini
bozar hem de mukavemetini diisiiriir. Hatalar, umumiyetle esas veya kaynak ilave metalinin
(elektrod ve kaynak teli) yanlis secilmesi neticesinde zuhur eder. Ayrica kaynak agzinin iyi
hazirlanmamasi, miinasip bir kaynak usuliiniin se¢ilmemesi ve kaynak¢inin acemiligi de
hatalarin meydana ¢ikmasina sebep olur.

Esas olarak iki grup hata mevcuttur. Birinci grup géz veya pertavsizla kolayca goriilebilen
dis hatalar, ikinci grup da g6z kontrolii ile tespiti imkansiz olan i¢ hatalardir. Bu hatalarin
sebepleri, goriiniisii, 6nlenmem ve dikisin mukavemeti lizerinde tesirleri hakkindaki bilgiler

bu brosiirde toplanarak okuyuculara sunulmustur.
1 - Hatalar :

1.1 - Niifuziyet azhg :

Bu hata, erimenin biitiin malzeme kalinlig1 boyunca olmamasi neticesinde husule gelir ve
baglantinin alt kisimlarinda kirilmay1 tesvik eden oyuk ve ¢entikler ha-sil olur.

a - Birlestirme yerinin sekline uygun bir elektrot ¢apinin se¢ilmemesi;

b - Dogru akim siddetinin tatbik edilmemesi;

¢ - Miinasip bir kaynak agzinin agilmamast;

d - Fena ¢ekilen bir dip (ilk) pasosu; niifuziyet azligina sebep olur.

Alin kaynaginda tam bir niifuziyet elde etmek icin, birlestirmenin alt1 (diger yiiziin) bir
keski veya oksi-asetilen rendesi ile temizlenir sonra da, agilan bu oyuk ek bir pasoyla
doldurulur. Dikisin altinda ac¢ilan oyugun dip pasosuna kadar erismesi ve elektrodun kolay
hareketine elverisli olmast lazimdir. Niifuziyet azlig1 hatasinin baglangicta meydana
gelmemesi i¢in, alin birlestirmelerinde agizlarin titizlikle hazirlanmasi ve iki parga arasinda
da uygun bir arali§in birakilmasi icap eder.

Kose birlestirmelerinin elektrik ark kaynaginda, diisiik akim siddeti veya liizumundan
kaim bir elektrodun kullanilmasi, dipte bir niifuziyet azlig1 husule getirebilir. Maamafih
daha kiiciik capli bir elektrodun kullanilmasi, her zaman niifuziyeti temin etmez. Is hacmine
ve 1s1 kabiliyetine gore uygun c¢apta bir elektrod kullanilmalidir. Baz1 hallerde de ¢ok diisiik
akim siddeti, dipte bir bosluk birakarak birlestirilen iki esas malzeme arasinda, kaynak
metali bir koprii kurar. Genel olarak, kdse kaynaklarinin miimkiin mertebe oluk vaziyetinde
birlestirilmesi 1azimdir. Dikisi oluk vaziyetine sokmak icin, parcayr istenen duruma

getirebilen, dondiirme tertibatlarindan istifade edilmelidir.



Niifuziyet azligindan miitevellit hata bertaraf edilmedigi takdirde, dikisin bil-hassa
yorulma mukavemeti ciddi sekilde diiser. Saniyen dikis egmeye zorlandigi zaman dip

taraftaki oluk ve ¢entikler kismindan ¢atlayarak kolayca kirilir.

1.2 - Kaynak Kkesitinde birlesme azhg :

Kaynak metali ile esas metal veya esas metal ile esas veyahut da iist iiste yigilan kaynak
metaline ait pasolar arasinda birlesmeyen kisimlarin bulunmasi, bu hatay1 dogurur.

Birlesme azligina eckseriya ciiruf, oksit, kav veya diger demir olmayan yabanci
maddelerin mevcudiyeti sebebiyet verir. Bu maddeler, esas veya ildve metalin tamamen
erimesine mani oldugundan kifayetsiz bir birlestirme husule gelir.

Kaynak kesitindeki birlesme azligindan miitevellit hatalar, genel olarak sac ve cekilen
pasolarin dikkatlice temizlenmesiyle onlenebilir. Cok pasolu elektrik ark kaynaginda,
miiteakip pasolar ¢ekilmeden Once ciiruf iyice temizlenmelidir. Pasolar fena ¢ekilmis veya
ylizeyleri kaba olup, ciirufun temizlenmesine mani teskil edecek vaziyette ise, miiteakip
pasodan evvel bu piiriiz ve kabaliklar taglanarak veya keskiyle bertaraf edilmelidir.

Elektrik ark kaynaginda, esas metal ile kaynak metalinin tam olarak birlesmesi igin,
dogru akim siddetinin secilmesi ve kisa ark boyu ile calisma ¢ok miithimdir. Fazla diisiik
akim siddeti, kifayetsiz bir birlesme husule getirebilecegi gibi, ¢ok yiliksek akim siddeti de
elektrodun ¢abuk erimesi dolayisiyla ayni hadiseye sebebiyet verebilir. Elektrod ¢ok cabuk
eriyince, kaynake1 fazla siiratle kaynak yapma hissine kapilir ve eriyen kaynak metali esas
metal erime derecesine yilikselmeden (daha dogrusu zaman buna kifayet etmediginden) iist
iste yigilir.

Kaynak kesitindeki birlesme azligi hem statik ve hem de dinamik zorlamalar, da
baglantinin mukavemetini biiyiilk capta diisiiriir. Bu hatay1r bertaraf etmek igin, dikisi
tamamiyla sokiip yeniden kaynak yapmak miimkiindiir. Yalnmz hatali Kisim c¢ikarilarak
burasi da, yeniden kaynak yapilabilir. Fakat bu mevzii kaynak ameliyesinde agilan kisim,

elektrodun kolayca hareket edebilecegi bir genislikte olmalidir.

1.3 - Yanmadan miitevellit oluk veya c¢entikler :

Bu hata, kaynagi miiteakip esas malzemede ve dikisin kenarlarinda oluk veya centik
seklinde tesekkiil eder. Oluklar dikis boyunca devamli, ya da kesikli vaziyettedir.

Yanma dolayisiyla hasil olan oluk veya centiklerin sebepleri sunlardir:

a - Akim siddetinin yiiksek se¢ilmesi;

b - Kaynake¢inin fazla siiratle ¢alismasa,;

c - Elektrod veya kaynak cubugunun fazla zikzak hareketler yapmasi.

e - Uygun bir kaynak usuliiniin se¢ilmemesi;

f- Elektrodu kaynak yaparken yanlis bir aciyla tutmak;

g - Esas metalin asir1 derecede pasli bulunmasi veya elektrodun rutubet ihtiva etmesi

gibi.



Dinamik zorlamaya maruz kalan c¢entikli kaynak dikislerinin mukavemeti gayet zayiftir.
Bu bakimdan en ufak bir ¢entik veya oluga miisaade edilmemelidir. Kisacasi, statik
zorlanmalarda kiiciik ve kesikli oluklar nazari itibara alinmayabilir.

Yanmadan miitevellit ¢entik veya oluklar, bir pasoyla doldurulmak suretiyle tamir
edilebilir. Bu ilave pasonun ¢ekilmesinde birlesmeye tesir edecek ciiruf ve sair pislikler
keski ile ¢ikarilmalidir. Yeniden ¢ekilen tamir pasosunun miimkiin mertebe kaynak dikisinin
uymasina dikkat edilmelidir.

Bilhassa yiiksek mukavemetli ¢eliklerde, bu hata tamir edilirken kullanilan ¢alisma

metodunun ¢eligin kaynak yapilmasinda tavsiye edilen kaynak teknigine uymasi icap eder.

1.4 - Bindirme dikislerde levha kenarlarinin erimesi :

Bu hata kaynak yaparken bindirilen sacin serbest kenarinin erimesi ile meydana gelir.
Elektrik ark kaynaginda levha kenarinin erimesine, yanlis tatbik edilen elektrod hareketi,
kifayetsiz bir bindirme veya sac kalinligiyla gayri miitenasip bir elektrod ¢apinin se¢ilmesi
sebep olur.

Kaynak esnasinda bindirilen kenarin erimesi dikis yiiksekligini azaltir. Azalma, eriyen
levha kenarinin kalinlig1 kadardir. Bu da dikisin statik ve dinamik mukavemetini diisiiriir.

Bu kata, tekrar kaynakla doldurularak bertaraf edilebilir. Yani dikis bdylece eski

kalinligina iblag edilmis olur.

1.5 - Kaynak dikisinin tagsmasi :

Kaynak metalinin (arada bir birlesme olmadan) esas metal iizerine tagsmasidir. Bu tasma,
ya miinferit noktalarda ya da biitiin dikis boyunca zuhur edebilir. Daha ziyade kose
kaynaklarinda meydana gelen tagma hadisesi, dikisin liizumundan fazla kabarmasi seklinde
kendini gosterir.

Elektrik ark kaynaginda tasma, genel olarak yanlis bir el hareketi neticesinde husule
gelir.

Bilhassa yatay veya dikey diizlemdeki yatak dikislerin kaynaginda, elektrodun hareketine
ve tutulus acisina dikkat etmek lazimdir. Aksi takdirde dikiste tasmalar hasil olur.
Lizumundan fazla kalin c¢apli elektrod kullanmaktan kag¢inilmalidir. Tasmanin
onlenmesinde dogru akim siddetinin segilmesi ve kisa ark boyu ile ¢calismanin da Onemli bir
tesiri vardir. Akim giddeti yiikselince veya ark boyu uzayica tasma hadisesi kendini gosterir.

Tagmanin meydana gelmesinde, kaynak siirati de miithim rol oynar. Yiiksek bir siiratle
calisma, ekseriya yeter birlesme temin etmez. Mamafih erimis kaynak banyosunun etrafa
akmasina sebebiyet verecek derecede algak bir siiratle ¢alisma da mahzurludur.

Tasmalar, bilhassa dinamik zorlamalarda, yilikleme sartlar1 bakimindan tehlikelidir. Zira
bu gibi noktalarda bir gerilme yigilmasi husule gelir. Kaynak kesitinde bir azalma yoksa

tagmalar statik yiiklemede 6nemli bir mahzur teskil etmez.



Tasmadan miitevellit hatalar, bir keski veya tagla bertaraf edilebilir. Yalniz bu kaldirma
ameliyesi esnasinda, dikis veya esas metalin ilizerinde derin iz birakmamaya dikkat

edilmelidir.

1.6 - Ciiruf kalintilari :

Bu hataya elektrik ark kaynaginda tesadiif edilir. «Ciiruf kalintisi» tabiri kaynak dikisinin
iginde kalan herhangi metallik olmayan bir maddeye samildir. Ark kaynagindaki bu kalinti,
elektrod oOrtiisiinden ileri gelir.

Ciiruf, kaynak ameliyesi miiddetince ark tarafindan erimis banyonun Igerisin. de
dagilabilir. Bu vaziyette dikis boyunca yayilmis ince bir cliruf bakiyesi goze ¢ar. par. Ayrica
muntazam c¢ekilmeyen dip ilk pasolarinin meydana getirdikleri oyuk veya yanmadan
miitevellit oluklarda da ciliruf toplanabilir. Bu durumda, ciiruf kalintis1 devamli veya kesik
hatlar seklinde kendini gdosterir. Cok pasolu dikislerde, bir pasodan digerine gecerken
kaynake¢1 ciirufu iyice temizlemezse, iki paso arasinda ciiruf kalir. Kaynakei, miiteakip
pasoyu ¢ekmeden evvel dikisteki ciirufu ¢ekic, keski veya tel fir¢a ile tamamen temizledigi
takdirde bu hata dnlenmis olur.

Elektrod ortiisii, cliruf kalintisinin baglica amili olmasina ragmen, esas metalin agizlari
kafi derece temiz degilse, metalik olmayan kalintilar da miisahede edilebilir. Kaynagin
kalitesini haleldar edecek kalin pas tabakasi, pislik, yag ve sair yabanci maddeler kaynak
agizlarindan uzaklastirillmalidir. Gayet ince bir pas veya oksijenle kesmeden miitevellit bir
oksit tabakasi nazari itibara alinmayabilir. Kaynak agizlar1 hazirlanirken, ciiruf kalintisina
sebebiyet verebilecek bosluk veya gayri muntazam sekillerden sakinmalidir. El ile yapilan
oksi-asetilen kesmesinde, tiflece diizgiin ve temiz kesme ylizeyi temin edebilecek bir hareket
verilmelidir.

Cok defa ciiruf kalintist ile niifuziyet azlig1 birbirine baglidir. Bu bakimdan, niifuziyet
azligina sebebiyet verebilecek asagidaki faktorlere dikkat etmek icap eder:

a - Hi¢bir zaman kalin ¢apli elektrod kullanilmamalidir.

b - Kaynak agz1 a¢is1 dogru ¢ekilmelidir.

c - Kaynak yaparken elektroda uygun bir hareket verilmelidir.

d - Elektrod yanlis bir ac¢1 ile tutulmamalidir.

e - Dip pasosu iyi bir sekilde ¢ekilmelidir.

Bir kaynak dikisinin igerisinde bulunan biiylik, gayri muntazam dagilmis veya siralar
halinde ciiruf artiklari, baglantinin homojenligini bozdugu gibi, mukavemetini de diisiiriir.
Bu artiklar, bazen kilcatlaklarin meydana gelmesine sebep olur. Maamafih bazi seyrek
dagilmis ufak ve kiiresel ciiruf kalintilari, birlestirmenin statik mukavemetine tesir
etmediginden, nazari itibara alinmayabilir.

Ciiruf kalintis1 ihtiva eden kisim ¢ikartilarak, yeniden kaynak yapmak suretiyle bu hata

bertaraf edilebilir. Hatali1 kismin ¢ikarilmasi ile meydana gelen boslugun elektrod hareketine



miisait olmasi1 ve iyi niifuziyetli bir kaynagin yapilmasi lazimdir. Kaynak isleminden once,

agizlar ve metal iyice temizlenmelidir.

1.7 - Gozenekler (gaz kabarciklari) :
Kaynak yaparken dikisin igerisinden ¢ikamayip, sikisan gazlarin husule getirdikleri
bosluklardir. Bu bosluklar da iki kisma ayrilir:
1.7.1 - Gozenek kanal : Erimis metal banyosunun sogumasi ile i¢inde kalip ¢ikamayan
gazlarin meydana getirdigi uzunlamasina bosluklardir.
1.7.2 - Gaz kabarcig1 : Gazlarin sikismasindan miitevellit tek biiyiik bosluktur. Bir kaynak
dikisinde gozeneklerin (kaynak esnasinda vukubulan kimyevi reaksiyonlardan serbest kalan
gazlarin metalin i¢inde sikigmasi, gézenekleri meydana getirir) husule gelmesine tesir eden
bir¢cok faktorler mevcuttur. Bunlarin baglicalarini sdyle siralayabiliriz ;
a - Esas metalin kimyevi terkibi;
b - ilave metalin (elektrod ve kaynak teli) kimyevi terkibi;
c - Bilhassa esas ve kaynak metalinin ihtiva ettigi kiiklirt miktar1 (kiikiirt miktarinin
¢ogalmasi dogrudan dogruya gdzeneklerin hasil olmasina sebebiyet verir);
d - Elektrod ortiistiniin nemli olmas1 (kaynak esnasinda hasil olan su buharinin, dikisin
igerisinde kalmasini saglar);
e - Diistik akim siddeti ile ¢alisma;
f - Cok uzun veya ¢ok kisa ark boylari ile kaynak yapma;
g - Erimis metal banyosunun ¢abuk donmasi;

h - Kaynak agizlarinin kirli olmasi;

Bir kaynak dikisinin i¢erisinde bulunan gozenekler, dikisin tasiyici kesitini azalttigindan,
mukavemetini de diisiirlir. Aym1 zamanda mahalli gerilme birikmelerine sebep olur.
Dolayisiyla da baglantinin mekanik 6zelliklerini fenalastirir. G6zenekler bilhassa yorulma
mukavemetini azaltan bir tesir icra ederler. Fakat dagilmis gayet kiigiik gozenekler,
birlestirmenin statik mukavemetine fazla tesir etmezler.

Fazla gozenek ihtiva eden dikisler ¢ikartilarak yeniden kaynak yapilabilir. Yeni agilan bu
oyugun elektrodun hareketine miisait olmas1 ve iyi bir niifuziyet temin etmesi icap eder.

Kaynak isleminden evvel, agizlar iyice temizlenmis olmalidir.

1.8 - Fiskirma :

Fiskirma, katilagmay1 miiteakip krater halinde kaynak dikisinin arkasinda husule gelir.
Bu hataya, erimis metalin katilagsmasi1 esnasinda intisar eden gazlar sebep olmaktadir. Bu
hata, ¢cok defa icerideki hava kabarciklarina da sebebiyet vermektedir.

Bir kaynak dikisinin katilasmas1 esnasinda, asagidaki hallerle karsilasilabilir;

a - Si1vi metal i¢erisinde bulunan veya absorbe edilen gazlarin miktar1 az olup, katilagsma

sirasinda tamamen intisar eder (saglam kaynak dikisleri).



b - Gazlarin miktar1 oldukca fazla ve katilasma siiresi de oldukca kisa ise, gazlar
katilasan banyonun icerisinde kalarak ©Onemli miktarda gaz kabarciklarinin
tesekkiiliine sebep olur.

¢ - Gazlarin miktar1 oldukg¢a fazla ve katilasma siiresi de oldukc¢a uzun ise gazlar
fiskirma yaparak disar1 ¢ikar.

Celiklerde gaz tesekkiiliine, karbonun rediikleyici reaksiyonu sebep olur.
Fe+ C=Fe+ CO

Intisar eden CO gazi, katilasma siiresi kisa ise, gaz kabarciklarina, uzun ise fiskirmalara
sebebiyet vermektedir.

Burada, hatanin kaynakg¢inin mesleki kabiliyetine bagli olmadig1 ve metalin terkibiyle
ilgili bulundugu goriiliir.

Bu hata, celiklerde manganez ve silisyum gibi dezoksidan elemanlar yeter derecede
bulunmadig takdirde %0,20 karbon miktarindan itibaren baslayabilir.

Fiskirmaya kars1 pek az care vardir. Genel olarak fiskirma yapan ¢elik kaynaga elverisli
olmadigindan terk edilir. Bu olay, tesekkiil sartlar1 bakimindan da oksi-asetilen kaynak

usuliinun karakteristik bir hatasidir.

1.9 - Catlaklar :
Bu hata digerlerine nazaran en tehlikeli olanidir. Bu eritme kaynaginda catlama, ya esas
metalde, ya da kaynak yerinde olabilir. Kaynak yerinde husule gelen catlaklarin baslicalari

sunlardir:

a - Uzunlamasina gatlaklar.

b - Enlemesine ¢atlaklar.

¢ - Krater catlaklari.

d - Kil ¢atlaklari.

Kil catlaklarin tesekkiilii, cliruf kalintilariyla bir sekilde ilgilidir. Uzunlamasina catlaklar
da dikiste bir krater ¢atlamasinin devami olarak goziikebilir.

Esas metaldeki catlaklar umumiyetle 1s1 tesiri altinda kalan bdlgede uzunlamasina (dikis
kenarinda), enlemesine veya kokte tesekkiil eder. Enine ¢atlaklar da kaynak yerinde husule

gelen cgatlaklarin devamidir.

1.9.1. - Kaynak yerinde husule gelen catlaklar :
Bu catlaklar genel olarak, dikisin i¢erisindeki mahalli gerilmelerden ileri gelir. Kaynak
esnasindaki ¢ekme ve carpilmalara karsi koyan kuvvetler, i¢ gerilmelerin dagilmasinda

mithim rol oynar. Bu bakimdan parcalar, miimkiin mertebe serbest bir hareket kabiliyetine



malik olmalidir. Kaynak yerinin, bir hava cereyani ile cabuk sogutulmasi veya diisiik
sithunetler, catlak tesekkiiliinii kolaylastirir.

Birbirine iyi intibak etmeyen pargalar veya gayri muntazam kaynak agizlarinda niifuziyet
azligi, fena birlesme yahut ciiruf kalintilar1 gibi hatalarda kendini gdsterir. Bu hatalar
zamanla dikiste, kil ¢atlaklarin hasil olmasina sebebiyet verebilir.

Uzunlamasina ¢atlaklar, ekseriya ilk (kdk-dip) pasoda meydana gelir. Eger bu dip pasosu
tamamen bertaraf edilerek yeniden kaynak yapilmazsa, ¢atlak miiteakip pasolara da sirayet
eder. Uzunlamasina c¢atlaklar, ayn1 zamanda krater ¢atlaklarinin meydana gelmesine sebep
olur.

Enine catlaklar, kaynak esnasinda asgari hareket kabiliyetine malik dikislerde zuhur eder.
Eger 1s1inin tesir ettigi bolgede, bir sertlesme husule gelirse, esas metalin uzanmasiyla da bu
catlama esas metale gecebilir. Bilhassa yiiksek mukavemetli ¢eliklerde, 1sinin tesiri altinda
kalan bolgenin sertlesme ve gevreklesmesi, ¢atlama problemine tesir eden 6nemli faktordiir.
Bu nokta, biraz sonra esas metalde husule gelen catlaklar bahsinde etraflica incelenecektir.

Ticari yumusak ¢eliklerin kiikiirt muhteviyati, genel olarak malzemenin kaynak
kabiliyetine tesir etmez. Fakat esas veya ilave metal igerisinde fazla miktarda kiikiirt
bulunmasi, kaynak yerinin ¢atlamasina sebebiyet verebilir. Boyle bir siiphe hasil oldugu
zaman basit bir kiikiirt analizinin yapilmas: lazimdir. Kiikiirdiin, kaynak kabiliyetine
siddetle tesir etmesine ragmen, nikel gibi diger alasim elemanlarinin fazla miktar1 da
catlama husule getirebilir. Kaynak dikisinin igerisinde husule gelen c¢atlaklara mani olmak
icin asagidaki hususlara riayet etmek icap eder.

a - Kaynak islemi esnasinda dikis, kendini serbest¢e ¢cekebilmelidir.

b - Dikisin ¢ekme gerilmelerine dayanabilmesi i¢in, miinferit pasolarla yeter derecede
genis ¢ekilmelidir. Bu husus, bilhassa kalin saclarin veya sabit parcalarin kaynaginda
mithimdir.

¢ - Uzunlamasina catlaklar, cok defa, birbirine uymayan dikis kesitleri ile yanlis kaynak
sirasinin  tatbik edilmesinden husule gelir. Bu takdirde c¢alisma metodu
degistirilmelidir.

d - Kok pasosunda meydana gelen catlak bertaraf edilmeden, miitebaki paso
¢ekilmemelidir.

e - Enine ¢atlaklarin tesekkiiliinii 6nlemek i¢in, bazi1 hallerde ¢entik hassasiyeti kiigiik

veya sicak ¢atlama mukavemeti yiiksek, 6zel elektrotlar kullanilmalidir.

1.9.2. - Esas metalde husule gelen catlaklar :

Esas metaldeki catlaklar, tesadiifi olarak alasimsiz kalin g¢elik saclarda zuhur etmesine
ragmen, ekseriya yliksek mukavemetli celiklerde meydana gelir. Buna da umumiyetle
kaynak esnasinda 1sinin tesiri altinda biraktigi bolgenin sertlesmesine sebep olur. Esas

metalin terkibi, kaynagi miiteakip soguma hizi1 ve ¢ekme gerilmeleri, bu ¢atlamanin baslica



amilleridir. Soguma hiz1 da sac kalinlig1, kaynak esnasinda verilen 1s1 miktar1 ve havanin
sicaklig1 gibi faktorlerin tesiri altindadir.

Muhtelif ¢eliklerin sertlesme kabiliyetleri, terkipleriyle degisir. Asagidaki noktay1 nazar,
birinci derece algcak alasimli kalin yapi celikleriyle alasimsiz g¢eliklere tatbik edilebilir.
Isinin tesiri altinda kalan bolge, kaynag1 miiteakip par¢ayr hizli sogutmakla sertlesir. Kalin
saclarda 1s1 cabuk dagildigindan, dikis hizli sogur. Bu itibarla catlama tehlikesi parca
kalinligina ve sofguma sartlarina bagli olarak artar. Gegis bdlgesinde sert bir kismin
meydana gelmesini 6nlemek i¢in, soguma hizin1 miimkiin mertebe kiigiiltmek icap eder.
Soguma hiz1 da ancak asagidaki hususlara riayet edilmekle kiigiiltiiliir:

a - Parca dnceden tavlanir ve kaynagi miiteakip de ikinci bir tavlamaya tabi tutulur.

b - Parcaya tevcih edilen 1s1 miktar1 arttirilir. Bunun i¢in de uygun bir metot

secilmelidir. Mesela, kalin ¢capli bir elektrodla genis pasolar ¢ekerek,

c - Cok pasolu kaynaklarda, parcaya verilen 1sinin ¢abuk dagilmasi dnlenmelidir. Yani
miimkiin mertebe 1s1 sabit tutulmalidir. Bu da, pasolarin birbirinin arkasindan
sogumaya meydan verilmeden ¢ekilmesi ile temin edilir (blok kaynak usulii).

d - Sertlesme hassasiyetini haiz ¢eliklerin kaynaginda, dnceden, taslama islemi tatbik
edilmedigi takdirde, baglamadan (puntalamadan) kac¢inilmalidir. Ayni sekilde,
kaynak agzinin haricinde, ark husule getirmekten de ka¢cinmak lazimdir. Zira boyle
bir islem, mahalli sert bolgelerin meydana gelmesine sebep olur ve bu da kii¢iik yii-
zey catlaklar1 husule getirir.

e - Havanin siihuneti sifir ve sifirin altinda oldugu zamanlar, yap1 ¢eliklerinin
kaynaginda bile hafif bir 6n tavlamaya ihtiya¢ vardir. Bazen da bazik tipi gibi 6zel
elektrodlari kullanmak bir fayda temin eder.

Gerek dikiste ve gerekse esas metalde meydana gelen catlaklarin yegane tashih sekli
hatali yeri sokiip ¢ikartarak yeniden kaynak yapmaktir. Bu c¢ikarma esnasinda biitiin
catlaklarin tamamen bertaraf edilmesine bilhassa dikkat edilmeli ve yeniden kaynak
yapilacak yer islemden evvel iyice temizlenmelidir. Bazen ayni hatanin tekerriiriini
onlemek maksadiyla tekrar kaynak yapildiginda, degisik bir metodun kullanilmas1 icap eder.

D1s zorlamanin sekli ne olursa olsun, catlaklar daima baglantinin mukavemetini diisiiriir.

Bu bakimdan, hi¢bir kaynakta ¢atlamaya miisaade edilmemelidir.

1.10 - Hatah kaynak sekli ve ebadi:

Ekseriya diger bakimlardan hatasiz, fakat dikisin sekli ve ebadi bakimindan farklh
kaynaklar, bu guruba girer. Dikisin sekil ve ebadi, istenen Olgiiler dahilinde bulunmaz. Bu
hatalar; fazla i¢ veya dis biikey, ylizey bozuklugu, kalinlik azligi ve esit olmayan dikis
uzunlugu olabilir.

Hatali kaynak ebadi ve sekillerinin baslica sebebi, yanlis bir kaynak teknigidir. Elektrik
ark kaynaginda kullanilan elektrodlarin hususiyetleri, kdse birlestirmelerindeki veya dis

biikeylige sebep olabilir. Umumiyetle diisiik akim siddeti dis biikeylik ve fazla bir akim



siddeti de, i¢ biikeylik husule getirir. Bunlara elektromun kaynak esnasindaki tutulmus
vaziyeti de 6nemli derecede tesir eder.

Yukaridan asagiya veya yatay vaziyetlerde kaynak yapilan i¢ kdse kaynaklarinda, gayri
muntazam ebatlar hatali el hareketine baglidir. Dikey diizlemdeki yatay kaynaklarda bir
genis paso ¢cekmek giictiir, 6 ile 8 mm.’den daha yiiksek i¢ kdse dikislerde oluk durumunda
kaynak yapma imkan1 yoksa, ¢cok pasolu kaynak usulii tatbik edilmelidir.

Elektrik ark kaynagiyla yapilan alin birlestirmelerinde kalinligin az veya fazla olmasina,
asagidaki faktorlerin tesiri vardir:

a - Yanlis bir ¢alisma metodu;

b - Kaynak agizlarinin iyi hazirlanmamast;

¢ - Elektrod ¢api;

d - Kaynak akim siddeti;

e - Cekilen pasolarin adedi;

f - Kaynak hizi.

Fazla derecede i¢bilikey ve gayri muntazam i¢ kose dikisleri, kaynak yerinin Kalinligini
azalttigindan, baglantinin mukavemetini diisiiriir. Asir1 digsbiikey ve gayri muntazam i¢ kose
dikisleri de miiessir kaynak yiiksekligini azaltir ve dolayisiyla da baglantinin mukavemetine
tesir eder. Cok fazla disbiikey dikislerde, umumiyetle kifayetsiz niifuziyet ve birlesme azlig1
gibi hatalar birlikte meydana c¢ikar. Fazla dis biikeyligin diger bir mahzuru da dikiste
tasmalara sebep olmasidir. Bu tagmalar da mahalli bolgelerde ¢entik etkisi husule
getireceginden, buralarda gerilmeler toplanir. Dolayisiyla de baglantinin yorulma
mukavemeti diiser. Alin birlestirmelerindeki fazla yiikseklik, yine birlestirmenin yorulma
mukavemetine tesir eder. Kalinlik azligi da kesiti kiigiilteceginden, baglantinin statik
mukavemetini distirir.

Fazla i¢blikey veya kalinlig1 az dikislerdeki bu hata, bir ek paso ile yeniden kaynak
yapilarak kolayca bertaraf edilir. Asir1 dis biikey dikislerdeki bu fazlalik da, keski veya tasla
kaldirilir. Ayni sey kalin alin birlestirmeleri i¢in de caridir. Yeniden kaynak yaparken,
bilhassa temizlige ve ciirufun arada kalmamasina dikkat edilmelidir.

Gayri muntazam, dikis ylizeyi veya kabariklarin tesekkiilii, bazen elektrodlarin kaynak
Ozelliklerine bagli olmasina ragmen, ekseriya yanlis bir kaynak tekniginin seg¢ilmesiyle
ortaya ¢ikar. Kaynagin dis goriiniisii hakkinda bir karara varmadan evvel kaynak vaziyeti
nazar1 itibara alinmalidir. Birlestirilecek yerler, daima kaynak¢inin elektrodu kolayca
hareket ettirebilecegi bir vaziyete getirilmelidir.

Kaynak dikisinin fena bir dis goriiniis arz etmesi, baglantinin yorulma mukavemetine
tesir eder. Yiizeydeki hatalar, mahalli gerilme bolgelerinin tesekkiiliine sebep olur. Bu da
yorulma c¢atlaklarinin tesekkiiliine yol acar. Statik yiiklemede, dikisin dis yiizeyindeki
hatalar, baglantinin mukavemetine pek tesir etmez.

Dikis yiizeyindeki kusurlu kisimlar, tiirlii sekilde bertaraf edilerek, yeniden kaynak

yapmakla, tashih edilebilir.



1.12 - Sigramalar :

Istenmeden kaynak dikisi veya esas metal iizerinde, kiiresel kiiciik metal pargaciklarinin
dagilmasidir. Parcaciklar, bazen diistiikleri yere kuvvetle yapisir. Bu hata, ekseriya elektrik
ark kaynaginda meydana gelir. Bazi hallerde sicramaya, elektrodun kendi kaynak 6zellikleri
veya Ortiisiinlin rutubetli olmasi sebep olur. Fakat sigramanin esas amili, yliksek akim
siddetidir. Arkin kaynak esnasinda sik sik kesilmesi (siinmesi) de sicramaya sebebiyet
verdiginden, bundan kag¢inilmalidir. Sigramanin baslica mahzuru, maden kaybi ve
temizleme i¢in harcanan zamandir. Bu hatanin, baglantinin mukavemeti {izerine goriiniir bir
tesiri yoktur. Sicramay1 temizlemek i¢in, kaynak yerini veya esas metali bir keski yahut tel

firca ile temizlemek kafidir.
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