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ACIKLAMALAR

ALAN Gemi Yapimi
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Temel Kaynakh Birlestirmeler
PR Temel kaynakli birlestirmelere ait bilgi ve becerilerin
i e kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK G"emi yqp1m}nda .kullamlan celik malzemeleri kaynak
yontemi ile birlestirmek
Genel Amacg
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda elektrik ark
kaynagi ile dikis ¢ekebilecek ve kiit ek bindirme kaynagi
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Elektrik arki olusturarak yatay konumda diiz dikis
cekebileceksiniz.
2. Uygun elektrod segerek yatay konumda kiit ek
bindirme kaynagi yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM | Ortam: Kaynak atblyesi ve derslik
ORTAMLARI VE | Donamim: Kaynak makinesi, kaynak masasi, kaynak
DONANIMLARI yardimci elemanlari
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE | Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (goktan secmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanls testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tarihsel agidan bakildiginda kaynakgilik 6zellikle elektrik ark kaynakeiligi gelisimini
stirdiirmektedir. Yapilan arastirmalar, kaynak aletleri ve kaynak dolgu metallerindeki satig
grafiginin son on yil icinde Onemli miktarlarda arttigin1 gostermektedir. Diger yandan
kaynak¢iligin gelecegi ile ilgili arastirmalar yapan uzmanlar, Oniimiizdeki yillarda
kaynakgilikta metallerin kesim islerinde ¢alisanlar ile kaynak makinesi operatorleri sayisinin
% 4,7 oraninda artacagini savunmaktadir. Bu artiglar, gelecek yillarda kaynak ile ilgili
alanlarda ¢aligsanlara daha ¢ok ihtiya¢ duyulacagi anlamina gelir.

Bu modiil, 6zel kaynak islemleri gerektiren daha kuvvetli yeni gereglerin ortaya
¢ikarilmasi, daha iyi kalitede kaynaga ihtiya¢ duyulan yeni gere¢ standartlarinin tanitilmasi,
ilerde kaynakeiligin varacagi boyutla ilgili bilgileri sizlere sunmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Elektrik arki olusturarak yatay konumda diiz dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Elektrik ark kaynagi boliimiinde bulunan ¢izim ve tablolara bakimiz. Bunlarla
neler anlatilmaya calisildigini anlamaya c¢aliginiz. Atdlyenizde bulunan kaynak

elemanlariyla benzer yonlerini kesfediniz.

1. ELEKTRIK ARK KAYNAGI

1.1. Kaynagin Tanim

Metal ve alagimlarinin ergime derecelerinin iizerindeki sicakliklarda ergitilerek
birlestirilmesi kaynak demektir. Bu islem gerceklestirilirken bir 1s1 kaynagina oncelikli
olarak ihtiya¢ duyulmaktadir ¢iinkii metal, bir 1s1 kaynagindan alinan 1s1 enerjisiyle ergime
derecesinin iizerine kadar olan sicakliklarda ergitilebilir. Elektrik ark kaynaginda 1s1 enerjisi,
elektrik akimiyla saglanir. Is1 elde edilmesinde mutlaka elektrik enerjisinden yararlanmak ve
bununla kaynak yapmak zorunlulugu yoktur. Bir¢ok kaynak uygulamasinda degisik
yontemler kullanarak 1s1 elde etmek miimkiindiir. Ornegin diger bir kaynak ydntemi olan
oksi-gaz kaynaginda 1s1 kaynagi, yanici ve yakici iki gazin birlesiminden ve yakilmasindan
saglanir. Daha sonra elde edilen 1s1, uygun donanimlar yardimiyla kaynak bolgesine iletilir
(Resim 1.1).

Resim 1.1: Oksi-gaz kaynak banyosu
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Giintimiizde  plastik  endistrisindeki ~ gelismeler, kaynake¢ilarin  plastiklerin
birlestirilmesinde kullanilan yontemleri de plastik kaynagi adi altinda toplayarak
gergeklestirmesini zorunlu kilmaktadir. Gemi yapim endistrisinin birgok kisminda plastik
kullanim1 artmaktadir. Bu durum daha oOnce degisik metaller kullanarak bu tiir yapi
kisimlarit iireten {reticilere, plastik kaynak gorevini de istlenmeleri geregini agiga
cikarmaktadir. Diger yandan plastigin tesisatlarda boru ve baglanti parcalari olarak
kullanildig1 bir gergektir.

Birgok uygulamada bu islemin dreticiler tarafindan yapilabiliyor olmasi, plastik
kaynagin1 kaynak islem basamaklar1 igine dahil etmemizi gerekli kilmaktadir. Tim
bunlardan dolay1 6nce kaynak olaymi iki ana grup icerisinde toplamak yararli olacaktir.
Boylece kaynagi gerecin cinsine gore gruplamis oluruz. Dogal olarak bu iki kaynak ana
dalinin alt basliklar1 da bulunmaktadir.

Metalik ozelliklere sahip iki ya da daha fazla metali 1s1 ya da basing altinda
birlestirmeye kaynak denir. Tki par¢anin birlestirilmesinde ilave bir gere¢ kullaniliyorsa bu
gerece ilave metal ya da ek kaynak teli ad1 verilir.

»  Metal kaynagi da alt gruplara ayrilir. Genel olarak da;
o Ergitme kaynagi (Resim 1.2),
o Basing kaynagi olarak smiflanir.

Resim 1.2: Gemi omurgasinin su altinda ergitme kaynagiyla onarilmasi

1.2. Kaynak Elemanlar

Kaynak iglerinde kullanilan baslica elemanlar asagida agiklanmustir.
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1.2.1. Kaynak Makineleri

Kaynak makineleri, elektrik akiminin gegtigi elektrik tesisatindan ya da diger adiyla
elektrik sebekesinden aldiklar1 elektrik enerjisini, kaynak arkini siirekli kilacak gerilim ve
siddete doniistiirerek kaynak akimi saglar. Bunu yaparken de ya elektrik sebekesinden
aldiklar1 alternatif akimdan yararlanir ya da kendi yapilarinda bulunan donanim yardimiyla
alternatif akimi dogru akima doniistiiriir. Ark kaynagini hem alternatif akimla hem de dogru
akimla yapmak miimkiindiir.

> Kaynak makineleri;

Dogru akim veren kaynak makineleri,
Alternatif akim veren kaynak makineleri olarak siniflandirilir.

Resim 1.3: Jenerator ark kaynak makinesi ve ¢calisma

Dogru akim veren kaynak makineleri olarak kaynak jeneratorleri ve kaynak
redresorleri kullanilmaktadir. Alternatif akim veren makineler ise transformator olarak anilir.
Her iki grupta toplanan makinelerin birbirlerine gore tstiinliikleri vardir. Satin alma maliyeti
acgisindan alternatif akimla c¢alisan makinelerin tartisilmaz tistiinliiklerinin olmasi bu tir
makinelerin her metal isleri atdlyesinde bulunmasina neden olmaktadir.

> Dogru akim veren makinelerin genel {istiinliikleri sunlardir:

Diisiik akim siddetlerine ulasmak miimkiindiir. Bunun anlami, ince ¢apl
elektrodlar ile ince kesitli parcalarin kaynagmin basartyla sonuglanmasi
demektir.

Dogru akim ile biitiin elektrod tiirlerinin kullanilmasi miimkiindiir.

Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.

Kisa ark boyu ile siirekli ¢alismak miimkiindiir.

Diisiik akim giddetlerinde kaynak yapmak miimkiin oldugundan tavan ve
dik kaynag gibi zor konumlarda kaynak yapmak daha kolaydir.

Ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalar daha azdir.
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Bu siralanan maddeler, bir bakima dogru akimin iistlinliikleri olarak kabul edilmelidir.

> Alternatif akimin tstiinliikleri ise sunlardir:
. Alternatif akim halinde ark tiflemesi nadiren bir sorun olusturur.
o Alternatif akim ile kalin kesitli pargalarin kalin ¢apli elektrodlar ile
kaynagi rahatlikla yapilabilmektedir.

Resim 1.4: Transformator kaynak makinesi ve kaynak donanimi

1.2.2. Kaynak Pens ve Sasesi

Y.

Resim 1.5: Kaynak pensiyle kavranmis elektrod ile agagidan yukariya dik kaynak

Gerek elektrodun kavranmasi gerekse kaynak dikisinin istenilen sekilde
bi¢imlendirilmesi igin kaynak pensi ad1 verilen aparatlara ihtiya¢ vardir (Resim 1.6.). Pensler
degisik bigimlerde {iretilmektedir. Kaynak pensleri, 6zellikle elle yapilan elektrik ark
kaynaginda, kaynakg¢inin el ile kavrayabilecegi bigime sahiptir (Resim 1.6.). Kaynak pensine
elektrod, ¢iplak olan ucundan takilir. Bir mandal prensibiyle galisan pensin agzi, elektrodu
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istenilen acida sikica tutabilecek bigimde tasarlanmistir. Pensler yiiksek bir iletkenlige sahip,
ayni zamanda kaynak sirasinda olusan yiiksek sicakliga dayanikli, metalik 6zelliklere sahip
gerecler kullanilarak iiretilir. Pensin kaynake1 tarafindan el ile tutulan kisimlari iyi derecede
yalitilmistir.

Kaynak penslerinin dengeli ve hafif olmasi, kaynak¢inin kavrayacagi kismin el
yapisina uygun olmasi ilk basta sayilabilecek 6zellikler olarak ele alinmaktadir.

Resim 1.6: Kaynak pensinin tutulmasi

Kaynak arkinin dolayisiyla da ergimenin olusabilmesi igin kaynak makinesinde
tiretilen akimin pensten elektroda, buradan is par¢asina sonra da kaynak makinesine
iletilmesi gerekmektedir. Is parcasiyla kaynak makinesi arasindaki akim iletimi kaynak
kablolariyla saglanir. Bu kabloya toparlama kablosu adi verilmekte olup is parcasina
temasinin saglanmasinda sase adi verilen aparatlardan yararlanilmaktadir (Resim 1.7).

Degisik is pargalarinin kaynak edilmesi sirasinda, cogu kez sasenin yer degistirmesi
gerektiginden sasenin portatif bir diizenekte olmasi tercih edilmektedir. Yer degistirmesi
kolay olacak bir sase aparatiysa ya miknatisli ya da iskence tiiriinde olabilir. Sasenin is
parcasina direkt olarak baglanma geregi vardir. (Resim 1.7). Kesinlikle bir metal kullanilarak
sasenin iletim yapmasina izin verilmemelidir.

Resim 1.7: Kaynak sasesi
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1.2.3. Kaynak Maskesi ve Camm

Kaynak arkinin ortaya c¢ikardigi enerjinin %85°1 1s1, %15 151k enerjisi olarak
degerlendirilmektedir (Sekil 1.1). Isik enerjisinin %10’u ultraviyole, %30’u parlak veya
goriinen 1sinlar, geri kalani ise enfraruj isinlardir. Parlak ve goriinen 1sinlar gozleri
kamastirarak gecici gérme bozukluklarina neden olur. Bu olayin siirekli olmasi ise dogal
olarak g6ziin gérme kabiliyetinin azalmasiyla sonuglanir.

Sekil 1.1: Elektrik ark kaynaginda enerjinin dagilimi

Insan gozii fazla 151k karsisinda goz bebegini kiigiiltebilme, az 1sikta ise biiyiitebilme
yetenegine sahiptir. Asir1 1s1ikta ise goz kapaklari istem dis1 kapatilarak goze fazla 151k
girmesi Onlenmis olur. Gz bebeginin biiyiiyiip kiigiilmesi ve goz kapagmin kapanip
acilmasi, refleks olarak adlandirilan zelliktir. Tiim bunlar yaparak insan goziinii zararl
1sinlara kars1 korur. Ancak ultraviyole ve enfraruj 1ginlar, insan gozii tarafindan fark edilmez
ve yalniz basina gozii etkilediklerinde goz kapaklari kapanip koruma yoluna gitmez.
Dolayisiyla da ultraviyole 1sinlar goz tarafindan emilir. Emilme sonucunda goézlerde bir
yanma, sulanma, 1518a kars1 asir1 duyarlilik seklinde goriilen rahatsizliklar meydana gelir.
Yaklasik 4-6 saat sonra gozde kanlanma baslar. Gerekli tedavi uygulanirsa 24 saat sonra
iyilesme baslar ve kalic1 géz rahatsizliklarinin olusmasi engellenmis olur. Bu olayin sik sik
tekrarlanmasi, kalic1 gorme bozukluklarinin olusmasina neden olur.

Insan gdziine olumsuz olarak etki eden enfraruj 1sinlar1 ise dalga boylaria gére goziin
on ve arka kisimlarinda tahribatlara yol acar. Kisa dalga boyuna sahip enfraruj 1gmlari, gdzde
bulunan ag tabakasinin yanmasina ve korliige kadar giden olumsuzluklara neden olur. Uzun
dalga boylu enfraruj 1smlari ise goz mercegi saydamliginin yitirilmesine, sonugta da katarakt



denilen bir géz hastaligiin meydana gelmesine yol acar. ileri asamalarinda bu hastalik,
ameliyat ile tedavi edilebilirse de kiside gérme yeteneginin azalmasina neden olmaktadir.

Yukarida anlatilanlar, kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan zararli 1ginlarin, ortaya
cikardigi rahatsizliklar ve nedenleridir. Sorunu bildiginiz takdirde, 6nlem almak daha kolay
olmaktadir. Yapilmas: gerecken sey gozleri, goriinen iginlardan koruma yetenegine sahip
camlar kullanilmasidir. Bu tiir gériinen 1ginlara karg1 koruma saglayan camlar, gozii enfraruj
ve ultraviyole iginlara karsida, korumaktadir. Zaten kaynakg¢iin direkt olarak kaynak arkina
ciplak gozle bakmas: diisiiniilemez. Genelde bu tiir olumsuzluklar, baska kaynakeilar ile bir
arada calisirken meydana gelmektedir.

Gozlerin zararli 1ginlardan korunmasi i¢in kaynak arkina renkli koruyucu camlar ile
bakilmasi zorunludur. Kaliteli koruyucu camlar, gozleri goriinen 1sinlardan korudugu gibi,
hemen hemen biitiin ultraviyole i1sinlar1 da emer. Kullanilacak camlarin 6nceden kontrol
edilmesi ve kalitesinin onaylanmasi gerekmektedir. Elektrik ark kaynaginda kullanilan
camlar, maskelere uyum saglayabilmeleri i¢cin 60x110 mm O0lgiilerinde iiretilir. Kaynak
esnasinda sigramalarin cama zarar vermemesi ve kirtlmalarini engellemek i¢in camlar iki adi
cam arasina konularak maskeye takilir.

Resim 1.8: Kaynak maskesi

Camlarin korunmasi ve kullanilmasinin kolaylastirilmasi i¢in maske adi verilen
kaynak temel elemanlarina ihtiyag vardir.

Koruyucu camlar ile goézleri korudugu gibi zararli 1sinlarmm kaynak¢iin yiiziinde
olumsuz etkiler birakmasina da engel olan maskeler, 1sinlarin yiiz derisini yakmasini da

Onler. Maskeler el ya da kask tiiriinde olabilir.

Kaynak esnasinda arkin siirekli olmamasi, kaynak baslangicinda puntalama olarak
adlandirilan kisa kaynak islemlerinin yapilmasi geregi, el ve kask tiirii maske kullanimini
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zorlagtirmaktadir. Klasik kaynak koruyucu camlari, normal aydinlik sartlarinda gérmeyi
zorlastirmaktadir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilacak en ideal maske ve camlar ark 1s18inda kararan,
normal 1s1kta ise aksi davranarak goriintiiyli saglayan sistemlere sahip olanlardir. Bu tiirdeki
maskeler digerlerine nazaran daha pahali olmasina ragmen kaynak isleminin rahat bir sekilde
ve kaynak¢inin géziinii yormadan iglemi ger¢eklestirmesine olanak tanimaktadir (bk. Resim
1.9).

Resim 1.9:Asir1 dumanh kaynak islemleri icin onerilen kaynak maskelerinin icinde kaynak¢iya
temiz hava solumasim saglayacak diizenekli maskeler

1.2.4. Kaynak Kablolari

Resim 1.10: Kaynak kablosu

Elektrik ark kaynaginda iki farkli kablo kullanilmaktadir. Bunlardan birincisi sebeke
kablosu olarak adlandirilani, kaynak makinesiyle sebeke arasindaki elektrik baglantisini
saglar. 380 volt elektrik akimla ¢aligan kaynak makinelerinin sebekeye baglanmasinda, trifaz
fis ya da diger adiyla ii¢ faz fisleri kullamlir. Ozellikle kiigiik giicteki kaynak makineleri ki
bunlara ¢ogunlukla ¢anta tipi kaynak makineleri denmektedir. 220 volt gerilimle ¢alisir ve
ikili figler ile baglant1 saglanir. Tiim bu diizenekler kaynak makinesi lireticileri tarafindan
makineler ile birlikte satisa sunulmaktadir ve belli hesaplar neticesinde 6lgiileri belirlenir.
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Elektrik ark kaynaginda kullanilan ikinci grup kablolar, kaynak kablosu adiyla anilir.
Bu kablolar, kaynak makinesiyle is parcasi arasindaki baglantiy1 gerceklestirir. Gerek pens
gerekse sase ile makine arasindaki baglantiy1 kaynak kablolar1 saglar. Hangi amacla
kullanilirsa kullanilsin, elektrik kablolar1 tek ve cok telli olarak ¢esitlenmistir. Ark
kaynaginda kullanilan kablolar ¢ok telli tiirden secilir. Cok telli kablolar kolay biikiilerek
kaynakgiya rahat calisma ortami saglar.

Kaynak kablolarmin ulu orta atdlye igerisinde yayilmasina ve tezgah ayaklarinin
altinda sikismasina izin verilmemelidir. Kaynak kablolarinin kesiti, kaynak makinesinin
giiciiyle baglantili olarak tespit edilir.

> 10 metreyi gegcmemek kaydiyla kaynak islerinde kullanilan kablolarin izin
verilen kesit dlgiileri sunlardir:
o 250 ampere kadar, 50 mm? kesitli bakir kablo, ¢iplak tel ¢ap1 yaklasik 9,6

mm.

o 400 ampere kadar, 70 mm? kesitli bakir kablo, ¢iplak tel ¢api yaklasik
11,2 mm.

o 550 ampere kadar, 95 mm? kesitli bakir kablo ¢iplak tel ¢ap1 yaklasik 13
mm.

Verilen degerler kablonun 10 metre uzunluga sahip oldugu diisiiniilerek tespit
edilmistir. Kablo uzunlugu arttikca degerler de degisecektir. Kesin degerlere ulasabilmek
icin kablo kesitiyle uzunlugun ve kullanilan kaynak siddeti arasindaki baglantiy1 belirlemek
gerekir. Elektrik ark kaynagindan beklenen verimin alinmasi i¢in bu sarttir. Ozellikle siirekli
ayn1 degerler ile ¢alisan atolyelerde bu degerlerin tespiti, isleri daha da kolaylastirir. Kablo
Kesitinin hesaplanmasinda asagidaki formiilden yararlanilir:

2.L.1

a.u
Bu formiilde ifade edilen simgelerin anlami1 agagida agiklanmustir.

K: Uygun kablo kesitini mm? cinsinden verir.

L: Pens ya da sasede kullanilan kaynak kablosu boyunun metre cinsinden degeridir.

I: Kaynak akim giddetidir ve birimi amperdir (A).

U: Kaynak devresinde izin verilen gerilim kaybidir ve volt ile ifade edilir. Bu degerin
2 voltu gegmemesi gerekir.

a: Kablo gereciyle ilgili bir katsayidir. Bu deger bakir igin 60, aliminyum igin 30,
¢inko i¢in 15 ve demir igin 8 olarak alinir.

K =

Ornegin 120 A ile yapilan bir kaynak isleminde 22 metre uzunlukta bakir bir kablo
kullanacagimizi diisiinelim. Bu kablonun kesiti su sekilde bulunabilir:

2.22120
K= —— " —44mm
60 .2
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Kaynak kablolarinda bakir gere¢ kullanimi, daha ince kesitlerin elde edilmesi i¢in
gereklidir. Genellikle de kaynak kablolar1 bakir gere¢ kullanilarak iiretilir ve bu gerecten
yapilan kablolar tercih edilir. Kaynak akim siddeti ve kaynak kablosu uzunluguna gore bakir
kablo kesitleri asagidaki tablo araciligiyla bulunabilir.

Kaynak Akim Kaynak Kablosu Uzunlugu (m)
Siddeti (A) 10 15 20 25 30
50 25 25 35 35 35
100 25 35 35 50 50
150 35 35 50 70 95
200 35 50 70 95 120
250 50 70 95 120 150
300 70 95 120 150 150

Tablo 1.1: Bakar kablo kesitleri

Bunun yaninda kablolarin {izerinde iyi bir yalitim saglanmis olmalidir. Yalitim degerleri
konusunda fikir edinebilmek i¢in kablo dis ¢ap1 Olgiilebilir. Buna gore yalitilmig kablo dis
caplar1 asagidaki tablodan belirlenir.

Bakar kesit alan1 mm?2 25 35 50 70 95

Yaklasik dis cap mm 13,5 14,5 16 18,5 20,5

Tablo 1.2: Kaynak kablosu dis ¢ap olgiileri

Kaynak kablolar1 her uzunlukta kullanilacak diye bir kural yoktur. Bunun yerine uzun
kaynak kablolarmin ve yiiksek kaynak akiminin biiyiik bakir kesit alam1 gerektirdigi, kisa
kaynak kablolarinin ve diisiik kaynak akiminin kiigiik bakir kesiti gerektirdigi
unutulmamalidir. Zorunlu olmadikga Kaynak kablolarinin ¢ok uzun tutulmasi 6nerilmez.

Ancak birgok uygulamada uzun kaynak kablolarina ihtiyag¢ duyuldugu da bir gergektir.
Kablolarin uzatmak ‘“”’baglanti parcalarmin kullanilmasi gerekir. Uzatma isleminin de
hesaplara dayandigi unutulmamalidir. Bu gibi durumlar igin gelistirilmis bir ¢izgeden
yararlanmak basarili kaynak caligmalari i¢in gereklidir (Sekil 1.2.). Yanda bu amagla
hazirlanmis bir ¢izge bulunmaktadir. Cizgede ayn1 uzunlukta sase ve pens kablolarinin % 6
verim kaybiyla ¢alistiklarinda ne kadar uzunluga sahip olmalari gerektigi verilmektedir.
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Disi Fig

Sekil 1.3: Kablolarin birbirine baglanmasinda 6zel baglant1 elemanlar:

Sekil 1.4: Kablolarin yol gibi gecilen yerlerde kullanilmasi gerektiginde iizerinin koruyucu bir
sac ile kapatilmalmasi

48 T
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32+
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24 +
20 +
16 +
12 +

35 mm? Kesit Alanli Bakir lletken

50 mm? Kesit Alanli Bakir lletken

0 25 50 75 100 150 200 250 300 350 400
Kaynak Akimi (A)

Sekil 1.2: Kaynak sirasinda kullanilan akim siddetiyle kablo uzunlugu arasindaki baglanti

Kaynak kablolar eklendiginde kablolarin zedelenmemesine 6zen gosterilmelidir. Yol
gibi gegilen yerlerde kablolarin kullanilmasi gerekiyorsa tizerleri koruyucu bir sac ile
kapatilmahidir (Sekil 1.4). Uzun ¢aligma siirelerinde kablolar1 koltuk altina alinmamalidir.
Kaynakgilarin karsilastigi elektrik kazalariyla ilgili yapilan arastirma sonuglarina gére koltuk
altlarinin caligma sirasinda ter nedeniyle 1slandigi, bu terin elektrik akimini iletmede bir
iletken gibi davrandig1 belirlenmistir. Kaynak kablosunda herhangi bir nedenle olusmus kisa
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devre terli koltuk altlarindan kaynakeiyr etkilemekte ve oliimle sonuglanabilen kazalara
neden olmaktadir.

1.2.5 Kaynak Makinesini Kaynaga Hazirlama

Kaynak baglamadan once kaynak makinesi baglantilarinin (sase, pens, elektrik vb.)
kurallara uygun olarak yapilmis olmasi, kaynak kablolarimin iyi yalitilmig ve yeterli kesitte
bulunmasi, amper ayarinin malzemeye gore ayarlanmasi gerekir.

1.2.6 Kaynak Masasi

Egitim gormiis vasifli bir kaynak¢inin her pozisyonda kaynak yapiyor olabilme sarti
vardir. Kaynak isleminin gerceklestirilecegi is parcalarinin kaynak¢imin en rahat kaynak
dikisi yapabildigi konumda olacag diisiiniilemez. Ozellikle biiyiik is pargalarinda bu durum
daha belirgin olarak ortaya ¢ikar. Kaynak igleminden istenilen verimin alinmasi bir bakima
kaynak¢imin en rahat bigimde caligmasini da gerektirir. Tiim bunlar dikkate alindiginda
kaynakginin rahat ¢alismasina olanak taniyacak masalarin ve aparatlarin kullanilmasi faydali
olur.

Resim 1.11: Kaynak masasi

Kaynak yapilacak is parcalarimin {izerinde konumlandirildigr ve kaynak¢inin rahat
calismasina olanak taniyacak sekildeki diizenekleri masa ve pozisyonerler olarak gruplamak
yerinde olur. Masalar kaynakg¢inin ¢aligma sirasindaki tiim gereksinimlerini karsilayabilecek
niteliklerinin yaninda, kaynatilacak is par¢casiin boyutlarina da uygun olmalidir.
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Resim 1.12: Boru pozisyoneri ve ¢calisma

Biitiin is parcalarinin masalarda kaynatilmasi boyutlari ve kaynak konumlar: nedeniyle
miimkiin olmaz. Bu takdirde pozisyoner denilen aparatlardan yararlanilir (Resim 1.12-13).
Bu tlir donanimlar, i parcasinin istenilen ve kaynakcinin en rahat kaynak yapabildigi
pozisyona yakin konumlandirabilme yetenegine sahiptir.

Ayrica borularin kaynagi da ozel diizenekleri gerekli kilar. Borularin eksenlerinde
birlestirilmesi ve tam agizlamanin saglanmasi, bu tiir araglari zorunlu hale getirmistir.

Resim 1.13: Pozisyoner ve kisimlari
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Is Parcasi

Kaynak Hizina Gére .
Ayarlanabilen Tabla ' Sarsintlyl Onlemek
I¢in Pozisyonerin

Is pargasinin 135° v, i

ere T
Dénmesini Saglayan Sepit
Dizenek

Sekil 1.5: Pozisyoner ve kisimlari
1.2.7.Kaynak Elektrodlarn (Rutil 2,5 - 3,25 - 4,00)

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrodlar, ortiilii elektrod olarak
adlandirlan gruptur. Ortiilii elektrodlar ¢ubuk seklinde olup ark sirasinda eriyip kaynak
metalini meydana getiren ¢iplak bir tel iizerine Ortii maddesinin ekstriizyon yontemiyle
kaplanmasiyla iiretilmektedir. Elektrodun kaynak pensine takilan kismi tamamen g¢iplaktir
(Resim 1.14). Diger ucu ise arkin kolaylikla olusmasini saglayacak yapidadir. Elektrodun
cekirdegini olusturan ve ortii maddesi disinda kalan kismi, kaynagi gergeklestirilecek gerecin
Ozelliklerine en yakin degerlerde olmalidir. Bunun anlami kaynatilacak olan gereg, 6rnegin
nikel ise ¢ekirdek metalinin de nikel metalinden seg¢ilmesidir.

Resim 1.14: Elektrod

Ortiilii elektrodlarin ortak &zellikleri de bulunmaktadir. Bu ozellikler bir bakima
elektrodun fiziki o6zellikleri olarak goriilebilir ¢iinkii ilk bakista bir elektrodun kalin ya da
ince oldugu bu ozellikleriyle agiga ¢ikmaktadir. Elektrod cekirdegi silindirik kesitlidir.
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Kesitin ¢api, elektrodun anma c¢apina karsilik gelmekte, elektrodlar bu capa gore de
anilmaktadir. Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrod ¢ekirdek ¢aplar1 2 /2,5/3,25/4/5
/ 6 mm; boylar1 ise 250-350-450 mm’dir.

Elektrodlarin ¢ekirdek capina gore anilmasinin temel nedeni, ortii kalinliklarinin
intiyaca gore degisiyor olmasidir. Ortiilii elektrodlarin 6rtii kalinliklar: ince, orta ve kalin
olmak iizere ii¢ cesittir. Her ¢ekirdek capina gore iiretilmis degisik ortli kalinligina sahip
elektrod bulunur.

Diger yandan bazi ortii cinsleri belli ortii kalinligina uygun elektrodun {iretilmesine
yol agmustir. Biraz sonra ortii cinslerine gore elektrodlar1 siniflandirdigimizda bu konu daha
iyi bir sekilde acgiga ¢ikacaktir.

Kaynakli birlestirmede olusturulan kaynak dikisinin tiim 6zellikleri, elektrod ortii
maddesinin yapisiyla derinden ilgilidir. Buna gore elektrod ortli maddesinin bilesimiyle
kaynak dikisinin bi¢imi, yiizey diizgiinliigii, bir dereceye kadar bilesimi ayarlanabilir.
Dolayisiyla ark kaynaginda 6rtii maddesinin 6nemi biiyiiktiir.

> Elektrod ortiistiniin kaynak islemine sagladigi yararlar su sekilde siralanabilir:

. Arkin tutusmasini ve olusumunu kolaylagtirmak,

o Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini
saglamak,

o Ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalarin az diizeyde olmasini
saglamak,

. Ark sirasinda eriyen metal damlalarinin ylizey gerilimlerini ve

akigkanliklarini, etkileyerek degisik  pozisyonlarda kaynak
yapilabilmesini saglamak,

o Koruyucu bir gaz atmosferi saglayarak kaynak dikigini havanin olumsuz
etkilerinden korumak,

o Kaynak isleminin sonunda dikisin yiizeyini bir ciiruf tabakasiyla orterek
dikigin yavas sogumasini saglamak,

o Gerektigi hallerde kaynak dikisinin olumlu yo6nden alagimlanmasim
saglamaktir.

Yukarida siralanan her maddenin kaynak isleminde ayri bir énemi vardir. Elektrod
ortii maddesinin tiim bunlar1 gergeklestirebilmesi i¢in igyapilarina degisik maddeler konur.
Bu maddelerin her birinin ayr1 gérevi vardir.

Ortiilii elektrodlar, &rtiilerinin igerdikleri ana bilesenlerinin tiiriine ve ciiruflarinin
asitlik ya da bazlik durumuna gore ¢esitlenir. Buna gore yapilacak simiflandirma sonucunda
asagidaki gruplar elde edilir.

»  Ortiilii elektrodlar
. Rutil elektrodlar
. Asit elektrodlar
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Oksit elektrodlar

Bazik elektrodlar

Seliilozik elektrodlar

Demir tozlu elektrodlar
Derin niifuziyet elektrodlar

Rutil elektrodlar ortii agirhiginin yaklagik %35’ini titandioksidin olusturdugu ve
degisik ortii kalinliklarinda iretilen elektrodlardir. Eriyen kaynak metali, orti kalinligi
arttikga incelen damlalar halinde is pargasina geger (Sekil 1.6.). Ortii kalmhigmin fazla
olmasi kaynak dikigsinin mekanik ozelliklerini de olumlu yonden etkilemekte, aralik
doldurma kabiliyetini arttirmaktadir. Rutil tirdeki ortiiye sahip elektrodlar, dikisi tamamen
orten, oldukca kalin, rengi kahverengiden siyaha kadar degisen, ¢cabuk katilagsan bir ciiruf
olusturur. Meydana gelen ciirufun 6zellikleri, ortiiyii olusturan maddelerin miktar ve tiiriine
baglidir.

LTS
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Sekil 1.6: Kiiciik damlalar hélinde rutil tip elektrodun kaynak metali gegisi

Rutil tip elektrodlar ile hem dogru hem de dalgali akimda kaynak yapilabilir. Ayrica
bu tiirdeki elektrodlar, her kaynak pozisyonu igin elveriglidir. Olusturduklari ark yumusaktir.
Bu 6zellikleri, sakin bir kaynak yapilmasini olanakli kilar. Rutil elektrodlar, rutil asit, ince
orttili rutil ve kalin ortiili rutil gibi cesitlere sahiptir.

1.2.8. Kaynake Kiyafeti (Onliik, Eldiven, Ayakkabi)

Kaynak arkinin meydana getirdigi enerjinin %85°1 1s1, geri kalan1 151k enerjisidir. Is1
enerjisinin bitylik cogunlugu, kaynak alaninin ergitilmesinde harcanir. Bir miktar1 gevreye
yayilir. Cevreye yayilan az miktardaki 1s1 calisanin etkilenmesi igin yeterlidir. Diger yandan
151k enerjisinin ¢iplak gozlere verdigi zararm benzeri, ¢alisanin derisinde de goriiliir. Tim
bunlardan korunmak normal calisma giysileriyle miimkiin degildir. Ozellikle ultraviyole
1sinlar, tiim organik maddelerde tahribata yol agar. Normal ¢alisma kiyafetleri, kaynak
esnasinda ortaya ¢ikan 1sidan etkilenerek bir siire sonra sertlesir ve rahat ¢alismay1 engeller.
fleriki asamalarda da parcalanir. Bu tiir giysilerin kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan
sigramalarin tasidigi kiigiik metal pargaciklarindan ¢alisan1 korumasi beklenemez.
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Tiim bu olumsuzluklarin iistesinden gelmenin yolu, kaynak yapimi sirasinda
kaynake¢inin 6zel bir sekilde korunmasidir. Kaynak esnasinda viicudun herhangi bir yerinin
1s1 ve 151k enerjisiyle karsilasmasi engellenmelidir. Bu islemde kullanilan deriden yapilmig
ozel aksesuarlar bulunmaktadir. Onliik, eldiven, tozluk ve kolluklarla kaynak¢1 korunmalidir.
Acik alanlarda kaynake1 direkt toprakla temas etmemelidir. Bunun 6niine gegebilmek igin ise
minderler kullanilir.

Resim 1.15: Kaynake1 kiyafeti

Bazi durumlarda birden fazla kaynaker sirt sirta vererek calisir. Bu tiir ¢alisma yapan
kaynakgilarin enselerinde yanmalar goriiliir. Onlem olarak bu tir c¢alisma yapan
kaynakg¢ilarin migfer giymesi onerilir.

Kaynak islemiyle ugrasan kisilerde koruyucu onlemler alinmasinin énemi biiytiktiir.
Ayni atolyede bulunup da kaynakla ugragsmayan kisilerin de kaynagin ortaya cikarttig

1sinlardan etkilenebilecegi unutulmamalidir. Bunun igin ¢evrede caligsanlarin ¢iplak kollarla
ve eldivensiz ¢alismasina izin verilmemelidir.

1.2.9. Kaynak Cekici

Kaynak dikisi tizerinde olusan ciirufun temizlenmesinde kullanilan 6zel yapidaki
cekiglere kaynak ¢ekici denir (bk. Resim 1.16.).
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Resim 1.16: Kaynak ¢ekici ve fircasi

1.2.10. Tel Firga

Dikis, kaynak ¢ekiciyle -ciiruflardan temizlendikten sonra o6zel firgalar ile
sigramalardan meydana gelmis metal parcalarindan da arindirilir. Boylece kaynak dikisi
temizlenmis olur. Bu islem i¢in iiretilen firgalar, elle kullanilabilecek bir yapiya sahiptir
(Resim 1.16.).

1.2.11. Pens Sehpasi

Kaynaga ara verildiginde kaynak pensinin konuldugu sehpalardir. Sehpanin pens
konulan kisminin elektrik enerjisine karsi yalitilmis olmasi, ark olusumunu o6nlemek
bakimindan 6nemlidir. Pens sehpasi olarak kullanilacak yerin elektrik akimini iletmeyecek
nitelikte olmasi, 6n kosul olarak algilanabilir. Bu nedenle bir¢ok olumsuzluga meydan
vermemek igin pensin duvara denk gelen bir yere 6zel aparatlar kullanilarak asilmasi, daha
dogru bir uygulama olacaktir (Sekil 1.7.).

5 o i
//r“'" ), Elektrot |

Sekil 1.7: Pensin 6zel aparatlar kullanilarak duvara asilmasi
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1.2.12. Kaynak Paravanlari

Kaynak arkinin olusumu sirasinda kullanilan elektrik enerjisinin 1s1 ve 151k enerjisine
donistiigiinii biliyoruz. Kaynak yapan kisi, bu 1sinlardan korunmak i¢in igyapisinda 6zel
camlar bulunan maskeler kullanir.

Cogunlukla bir atolyede kaynakei tek basina ¢calismaz. Cevresinde kaynak yapan ya da
baska isler iireten ¢alisanlar da bulunur. Cevrede calisan kisilerin ve diger kaynakeilarin
1sinlardan etkilenmemesi icin kaynak yapilan alanlarin ¢evresi, 6zel paravanlar ya da
perdeler ile kapatilmalidir. Paravanlarin gérevlerinden biri de 1sinlarin gevreye verdigi zarari
engellemesi yaninda, kaynak kivilcimlarinin verdigi zarar1 da engellemektir. Kaynak islemi
acik bir alanda yapiliyorsa kivilcimlarin g¢evreye yayilmasinin onlenmesi, kaynak alani
cevresinin seffaf paravanlar ile kapatilmasiyla saglanir. Bir bakima kaynak yapilan alanlar,
paravan ya da perdeler araciligiyla kabin haline doniistiiriiliir (Resim 1.17)

Resim 1.17: Kaynak paravani

1.2.13. Havalandirma Sistemleri

Kaynak iglemi sirasinda kaynak¢inin etkilendigi olumsuzluklardan biri de gazlardir.
Elektrodu olusturan maddeler kaynak sirasinda yanarak 6nemli miktarlara varan gazlarin
olusmasina neden olur. Elektrod iiretici firmalar, elektrodlarin yanmasi sirasinda ortaya
cikan gazlarin kaynakg¢iya zarar vermemesi i¢in elektrod bilesimlerini dikkatlice hazirlar.
Bunun igin de elektrod ortii maddelerine zararl etki birakacak maddeler koymaz. Tim
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bunlara ragmen kaynak esnasinda agiga ¢ikan gazlarin solunabilir temiz bir hava olmadigi da
bir gergektir.

Kaynak yapilan alanda ergimenin olugmasi, ilave metal (elektrod) ile is pargasini
meydana getiren metalin ergimesi anlamini tagimaktadir. Her iki metalde degisik oranlardaki
metal ve alagimlarindan olusur. Bu metal ve alasimlar ile elektrod ortiisii igyapisinda bulunan
bazi metaller, ergiyik ortaminda gazlarin olugsmasina neden olmaktadir. Ortaya ¢ikan tiim
gazlarin kaynakciya zarar vermesini engellemek icin kaynak yapilan ortamdan
uzaklastirilarak yerine kaynakg¢inin soluyabilecegi temiz havanin gonderilmesi geregi vardir.

Kaynak aninda ¢ikan gazlarin o bolgeden uzaklastirilmasi i¢in 6zel emici diizeneklere
gereksinim duyulmasi, aspiratorlerin kullanilmasina neden olmaktadir. Bu amagla gelistirilen
donanimlar, gorevlerini tam anlamiyla yerine getirebilmeleri i¢in kaynak alaninin miimkiin
oldugunca yakininda olmahidir. Béylece kaynak esnasinda ortaya ¢ikan dumanlar aspirator
tarafindan aninda ortamdan uzaklastirilir. Aspiratorler kaynak masasi {izerine, yanina ya da
hareket edebilen hortum yardimiyla istenilen yere yonlendirilebilir.

Resim 1.18: Kaynak

1.3. Elektrik Arka

Elektrik bir enerji doniisiimii sonucunda ortaya ¢ikar. Bu konu ile ilgili genel bilgi
asagida verilmistir.

1.3.1. Elektrik Akimi Hakkinda Genel Bilgi

Komiir, petrol ve niikleer tepkimelerden elde edilen 1s1 ya da akarsularin kinetik
enerjisinin harekete doniismesi, elektrik saglayan kaynaklari olusturur. Elektrik, bir birincil
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enerji kaynag degildir. Bagka bir deyisle 151k, 1s1 ve harekete ¢evrilmesi i¢in bazi aygitlar
kullanmak gerekir. Uzak mesafelere tasinabilmesi, degisik enerji bi¢imlerine rahatlikla
dontstiirtilebilmesi, temiz ve kolay elde edilebilmesi nedeniyle 6teki enerji bigimlerinden
istiindiir.

Elektrik adindan da anlasilacag {izere elektronlarin 6zellikleriyle yakindan iliskilidir.
Elektriksel bakimdan elektronlarin en 6nemli 6zelligi, yiikii ve hizli hareket yetenegidir.
Elektrik devresindeki akim gibi biitiin elektriksel olaylar elektronlarin hareketine dayanir. Bu
nedenle elektrik akimi konusunu daha rahat kavrayabilmek icin elektronlar ile ilgili bilgileri
tekrarlamak gerekmektedir

Elektronlar, biitiin atomlarda gekirdegin yani proton ve noétronlarin gevresindeki
yoriingede bulunur. Protonlar ile elektronlar arasindaki elektrostatik ¢ekim, atomun
dagilmasim1 onler. En dis yoriingedeki degerlik elektronlar1 (kimyasal bag olusturan
elektronlar), cekirdege ¢ok zayif bicimde baghdir. Ozellikle bakir, giimiis ve sodyum gibi
metal elementlerde bu durum daha bariz olarak agiga ¢ikar. Cekimin zayifligina, elektronun
iki bin kat1 kadar olan proton ve nétronun agirligr eklenince distaki elektronlar kolayca
koparilabilir hale gelir.

Metal atomlari, kafes sistemleri icerisinde bir arada bulunur. Metal elementlerin
kafesleri, dis yoriinge elektronlarina yiiksek derecede serbestlik saglar. Bu nedenle soz
konusu elementler iyi iletkendir. Ote yanda yalitkanlar, atom ve kafeslerinin dis y&riinge
elektronlarma sagladigi sinirlt hareketlilikle nitelenir.

Elektronlar, kat1 iletkenler boyunca rastgele ilerler ve bir amperlik akim saglamak i¢in
bir saniyede alti milyon kez milyonun iistiinde elektronun ge¢mesi gerekir. Elektrik akimi
nedeniyle ortaya ¢ikan elektriksel biiyiikliikler yayilir fakat her elektron saniyede ancak 25
mm kadar yol alabilir.

Elektron akisi, elektrik akimi olarak adlandirilir. Birimi amperdir (Kisaca A ile
gosterilir.). Bir amper, verilen bir noktadan bir saniyede 6,24x10% (6240000 trilyon)
elektronun gegmesi demektir. Her elektron kiigiik bir eksi yiik tasidigindan akim, bir yiik
niceligi olarak da tamimlanabilir. Yiik, kulonla (simgesi C) olgiiliir. Bir amper, bir
kulon/saniye olarak tammlanir. (1A=1C/sn.) yani bir elektronun yiikii 1,6 201x10™
kulondur.
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Elektrik sebekesinde bulunan elektrik akiminin tiirii, alternatif akim diger bir adiyla
dalgali akimdir. Kaynak makineleriyle ilgili bilgilerimiz hatirlanacak olursa makinelerin hem
sebekeden alinan dalgali akimla hem de dogrultmaglar yardimiyla dalgali akimin dogru
akima gevrildiginden soz etmistik.

Akarn Siddeti

T [
71

Alternatif Akim

Sekil 1.8: Dalgal akim cizgesi

Ulkemizin de iginde bulundugu birgok iilke elektrik sebekeleri 50 Hertzlik dalgali
akim kullanmaktadir. Bunun anlami sebekeden alinan elektrik enerjisinin saniyede 50 defa (-
) kutuba, 50 defa da (+) kutuba dogru yol aldigidir. Akimin 6zelligine bagli olarak bu
cevrimler her iki kutuplamada diizgiin bir sekildedir. Dogrultmag olarak adlandirilan ve
dalgali akim veren kaynak makineleri, sebekeden aldiklar1 bu dalgali akimin siirekli olarak
ayni1 kutupta hareket etmelerini saglar. Bir bakima dogru akim iiretegleri siirekli olarak (-) ya
da (+) kutuba dogru yol alan kaynak akimu tiretir.

1.3.2. Kaynak Akiminin Tanimi

Kaynak arki i¢in gereken elektrik akimi, elektrik sebekesinden alinir ama direkt olarak
kullanilmaz ¢iinkii sebekede bulunan elektrik akimmin gerilimi yiiksek, siddeti disiiktiir.
Opysa elektrik ark kaynaginda kullanilan akimin gerilimi disiik, siddeti biiyiik olmalidir.
Bunun en 6nemli nedeni, yiiksek gerilimin insan iizerinde Sldiriicii etkisinin olmasidir. Ark
kaynaginda kullanilan temel araglarin kaynakgiyla olan temasi disiinildiigiinde diisiik
gerilim ile ¢alismanin neden 6n kosul oldugu daha kolay anlagilabilir. Diger yandan ark
kaynaginda kullanilan elektrik akim siddetinin yiliksek olma geregi kullanilan elektrodun
¢apina uygun bir akim siddetinin saglanabilmesinden kaynaklanmaktadir. Kaynak makineleri
sebekeden aldiklar elektrik akimini kaynak akimina ¢evirir. Tiim bu bilgiler dogrultusunda
kaynak akiminin tanimi su sekilde yapilabilir:
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Sekil 1.9: Kaynak akimi yardimiyla olusturulan ark ve kisimlari

Sebekeden alinan 220-380 volt gerilime sahip elektrik akiminin kaynak makineleri
aracihigiyla gerilimin 25-55 volt ve akim siddetinin 10-600 ampere degistirilmesiyle elde
edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan akima kaynak akimi denilir.

1.3.3. Kaynak Amper Ayari

Kaynak degerlerinde degisikligin en c¢ok yapildigi kisim, amper ayarindakilerdir.
Kaynak makineleri 10-600 amper arasinda kaynak akimi iretebilir. Kaynak akimimin
ayarlanmasi, bu degerler igerisinde miimkiindiir. Dogal olarak ayar aralii, makinenin
cinsine gore farkliliklar gosterir. Biiyiik ve giiclii makinelerde iist sinir olarak 600 amper
verilirken daha kii¢iik makinelerde bu deger daha asagilara kadar diisebilir. Onemli olan
kaynak makinesinin beklenen akim ayarlarinda gergcek degerlere ulagmasi ve bu araligin
kademeli olarak elde edilmesidir. Boylece degisik ¢apa sahip elektrodlar ile degisik kalinliga
sahip metallerin kaynagi gerceklesmektedir. Bir bakima akim ayarinda yaptiginiz
degisiklikler, kaynak alanina gonderilen elektron sayisinda degisiklikler olarak
algilanmalidir. Akim ayarinda ortaya c¢ikarilan verilere gore bu ayarlanabilir. Boylece
kaynak makinesinin ozelliklerine bagh olarak kalin ¢apa sahip bir elektrod ile kalin bir
gerecin kaynagi yapilabildigi gibi tam aksini gergeklestirmek de miimkiindiir.

Genel olarak celik ve alagimlar1 kaynatilirken ayarlanacak akim degeri, kullanilan
elektrod ¢apina gore tespit edilir. Elektrod ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi ig¢in 40
amperlik deger herkes tarafindan kabul gormiistiir. Buna gore 3,25 mm c¢apindaki bir
elektrodun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim ayarmin 40x3,25= 130 amper
olmasi Onerilir. Ancak bu degerlerin Ortii gerecine gore farkliliklar gosterdigi aksi
belirtilmedikge bu formiile sadik kalinmasi gerektigi goz ardi edilmemelidir.

Kaynak akimimin elektrod ¢ekirdek capina gore belirlenmesi diginda elektrod ortii
kalinligia gore yapilan kaynak akim ayari da kullanilmaktadir. Ortiilii elektrodlar i¢in akim
ayar1 d milimetre olarak elektrod ¢ekirdek ¢ap1 olmak tizere;

Ince ortiilii elektrodlarda I=dx(40-45)A
Kalin ortiilii elektrodlarda I=dx(45-50)A
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Demir tozlu kalin 6rtiilii elektrodlarda I=dx(50-60)A’dir.

Yatay oluk konumunda verilen sinirlarin {ist degerleri, dik ve tavan kaynaginda ise alt
degerler kullanilabilir.

Sekil 1.10: Gereginden fazla kaynak akiminin yol actif1 diizensiz kaynak dikisi

Akim ayarindaki degisiklikler ile elektron miktarinda degisiklikler yapilmasi, kaynak
alaninin daha fazla sicaklik degerlerine ulagmasi ya da ulagmamasi yoniinde olabilmektedir.
Akim ayar yiikseltilerek arkin olugmasina olanak saglayan elektron bombardimaninin
¢ogalmasi saglanabilir. Akim ayarinin diisiiriilmesi bunun tersini saglar ve kaynak alanina
daha az sayida elektron gonderilerek 1sinin gerektiginden fazla sicakliga ulagsmamasi
saglanabilir. Akim ayarinin tizerinde yapilan degisiklikler ile kullanilan elektrodun
sicakliginda da degisiklikler yapmak miimkiindiir. Onerilen akim ayarlariyla elektrodlarin
kullanilmasi dogru olmaktadir. Zaten her elektrod kendi ¢apiyla orantili, akim ayarlarinda
olumlu sonug¢ alinmasini olanakl kilacak sekilde iiretilmektedir. Akim ayarmin yaklagik
degerlerde makine {iizerinde ayarlanabilmesi Onemlidir. Bu nedenle iyi bir kaynak
makinesinde aranilan 6n sartlardan biri, akim ayarinin kademeli olarak degistirilebilmesidir.

Bagta belirttigimiz tizere iyi sekilde belirlenmis kaynak akimi, degistirebilecegimiz
kaynak degerlerinden biri olarak biiyiilk 6nem tasimaktadir. Gerektiginden fazla olan kaynak
akim agagidaki kaynak sorunlariyla kargilasmamiza yol agar.

> Kaynak akiminin fazlaliginin yol agabilecegi sorunlar:

. Sigramalarin ¢ogalmasina yol agar.
Yanma oluklariin olusmasina neden olur.
Diizgiin olmayan bir kaynak dikisinin meydana gelmesine neden olur.
Dikiste catlamalar goriilebilir.
Ozellikle ince ortiilii elektrodlarda elektrodun 1sinip kizarmasina,
dolayisiyla da ortliiniin ark bdlgesine gelmeden yanarak, islevini yerine
getirememesine neden olur.

Bu saydiklarimmz, gereginden fazla tutulmus kaynak akimmin yol agtigi
olumsuzluklardir. Bunun tersiyle de karsilasmak miimkiindiir. Yani gereginden diisiik
tutulmus kaynak akimi da, olumsuzluklara yol agabilir.
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> Kaynak akiminin gereginden diisiik tutulmasinin yol agabilecegi sorunlar:

o Eriyen metal miktarinin azalmasina neden olur.

o Niifuziyet azalir.

o Cok diisiik akim degerlerinde esas parcada ergime meydana gelmez. Bu
nedenle de kaynak metaliyle bir birlesme yapamaz.

Sekil 1.12: Uygun kaynak akimiyla yapilmus kaynak dikisinin goriintiisii

Bazi durumlar kaynak alanimin daha az elektron bombardimanina tutulmasini
gerektirir. Bazi durumlarda ise bunun tam tersi istenebilir. Bu gibi durumlarda akim ayarimin
degistirilmesi yeterli olmaz. Kaynak arkinin ozelliklerinde bazi degisikliklere gitmek
gerekebilir. Bunun i¢in 6zellikle dogru akimda kutuplarin yer degistirilmesi, olumlu sonuglar
alinmasi igin yeterli olur. Kutuplar degistirilerek elektron bombardimaninin elektrodtan is
parcasina ya da is parcasindan elektroda dogru olmasi saglanir. Bu konuda unutulmamasi
gereken elektronlarin gidis yonlerinde yani bombardimanin oldugu yonde sicakligin daha
fazla olacagidir ¢linkii bilindigi tizere elektronlar, (-) kutuptan (+) kutuba dogru bir ark
olusturma egilimindedir. Bir bakima elektronlarin gidis yonleri degistirilerek sicakligin
hangi tarafta daha fazla olmasi isteniyorsa o tarafa dogru yoneltilmeleri miimkiindiir.
Ornegin bir kaynak dikisinin derin niifuziyet, kaynak 1sisindan dar etkilenme alam, daha
hizli ¢alisma ve hizli 1s1 akigt nedeniyle daha az sekil bozukluklari gibi sartlar1 tagimasi
isteniyorsa elektrodun (-) kutupta, sasenin ise (+) kutupta olmas1 gerekir.

Aliiminyum, magnezyum ve berilyumlu bakir alagimlari diginda kalan metallerin

bircogu bu tarz kutuplama ile kaynak edilir. Uzerinde devamli oksit tabakasi bulunan ve
yukarida saydigimiz metaller de ise daha az niifuziyet, genis kaynak dikisi ylizeyi istenir.
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Bunlarin yerine getirilebilmesi i¢in ise elektrod (+) kutupta, sase ise (-) kutupta
(DATK) olur.

1.3.4. Ark Olusturma Cesitleri

Elektrik ark kaynaginda ¢ogunlukla iizeri Ortii maddesiyle kaplanmis metal
cubuklardan yararlanilir. Bunlara elektrod adi verilir. Elektrodlarin bir ucu ¢iplaktir. Ciplak
ug, elektrodun pense takilmasini sagladigi gibi kaynak akiminin kolaylikla iletilmesine de
olanak tanir. Diger uc hafifce yuvarlatilmis olup ucun {iizeri 6zellikle ortii maddesinden
arindirllmistir. Boylece calisir durumdaki kaynak makinesinin pensine elektrodu ¢iplak
ucundan takip diger ucu sasenin bagli oldugu is parcasina degdirirseniz kaynak akimi
elektrodtan is parcasina dogru geger. Degdirme islemini bir miktar uzatacak olursaniz
elektrod is pargasina yapisir ve elektrodun is parcasina degdigi kisimdan baslayarak
kizarmasiyla sonuglanan olumsuz bir durum agiga ¢ikar. Oysa bizim amacimiz, kaynak
arkinin olusturulmasidir.

Elektrik ark kaynaginda arkin olugmasi i¢in elektrod ile is pargasi arasinda bir hava
boslugu ya da araligin bulunmasi 6n kosul olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu havanin da
elektron akisina uygun olmasi gerekmektedir. Bir bakima bunun elektrod ile is parcasi
arasindaki ¢ok dar hava ortaminin 1sitilmasi olarak diisiinmek miimkiindiir. Elektrod ile is
parcasi arasindaki dar hava alani, ¢ok kisa siirede 1sinip elektron iletimi icin uygun héle
getirilebilir. Bu isleme elektrodun yakilmasi denir ve genel olarak iki tiirde uygulama ile
saglanir. Her iki yontemin de kaynak yapilacak alanda olmasi gerekir. Elektrodun yakilacagi
yerin ilk etapta kaynak isleminin yapilacagi yer olmasi, is pargasinda gatlaklarin olugmasi
ihtimalini en aza indirir.

Sekil 1.13: Elektrodun yakilma asamalari
1.3.4.1.Vurarak Ark Olusturma

Bu yontem, elektrodun is parg¢asina vurulmasidir. Kaynak isleminin yapilacagi yerden
yaklagitk 5 mm uzakliga, elektrodun ucu ile vurulur. Vurma siddeti, elektrod ortiisiiniin
kirtlmasina neden olmayacak bigimde olmalidir.

1.3.4.2 Siirterek Ark Olusturma

Ik etapta kaynak ile kapanacak bir alana elektrodun ucu siirtiiliir ve aradaki havanin
1sinmasi ve arkin olusmasi saglanir. Bu iki yontemin uygulanisi, is parcasinin cinsine gore
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farklilik gosterebilir. Her cins metalin kaynagi ile ilgili bilgilerde kaynak baslangicinin
stirtiilerek mi yoksa vurularak mi1 yapilacagi belirlenmistir.

Elektrodun yakilist ¢ok kisa bir siire¢ icerisinde gergeklestirilir. Elde edilen ark,
sonradan kaynagin baslangi¢ kismina taginir.

1.3.4.3. Ark Boyu Mesafesi

Akim siddeti ve gerilimindeki degisikliklere ragmen kaynak akiminin da elektrik
akimu gibi bir elektron hareketi oldugu bilinmelidir. Ark kaynagi islemi sirasinda hareket
eden elektronlar, (-) kutup olan katottan (+) kutup olan anoda dogru hareket eder. Bu agidan
elektrik ark kaynagini bir elektrik devresine benzetmek miimkiindiir. Genel olarak (-) kutuba
bagli olan elektrod, (+) kutuba sase araciligiyla bagli olan is pargasina degdirilecek olursa iki
kutup arasinda bir elektron hareketi bas gosterir. Elektronlar siirekli olarak elektron
yoniinden zayif olan tarafa dogru hareketlerini gergeklestirir. Elektrodun is pargasina degdigi
kismi, kaynak akimiin gegmesi yani elektron hareketi nedeniyle kizarmaya baglar. Ciinkii
elektronlarin gectigi noktada, ideal bir ortam olusmadigi i¢in elektrik akiminin direnci
yiiksektir

Direng, degme kisminin ve ¢evresindeki havanin 1sinmasina yol agar. Bu durumdaki
hava, elektrik akimini iletebilecek niteliktedir. Tam bu sirada elektrod bir miktar geri
cekilecek olursa elektrod ile is pargasi arasinda kalan havanin iletkenligi sayesinde elektron
hareketi devam edecek ve ortaya bunun belirtisi olan bir ark meydana ¢ikacaktir.

Olaymn gozle goriilir kismi, elektronlarin oldukga kisa olan elektrod ve is pargasi
arasindaki alandan akmasidir ya da diger bir deyisle hareketidir. Bu elektron hareketi,
disaridan bakildiginda g6z kamastiran parlak bir 151kl ark halindedir. Olusan bu arka elektrik
kaynak arki1 ad1 verilir.

Elektrodtan ayrilan elektronlar, sasenin bagl oldugu is parcasina ¢ok siddetli bir
sekilde gegis yapar. Olay, bir bombardimani andirir. Bir amperlik elektrik akiminda
6,24x10™° adet elektron hareketi s6z konusu oldugu dikkate almirsa siradan degerlerle
yapilan elektrik ark kaynak siddetindeki elektron sayisinin sayilar ile ifade edilme giigligii
ve biiyilikliigi daha kolay anlagilacaktir. Bu oranda biiyiik elektron gecisi kaynak alan
sicakliginin yiiksek degerlere ¢ikmasi igin yeterlidir.
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Dizgiin Olugur

Sigramalar Kaynak Arki
Azdir Karalidir

Sekil 1.14: Normal ark boyunun elektrod ¢ekirdek ¢apina esit olmasi (L=D)

D

Kaynak Dikiginin
Gorintust Bozuktur

Sigramalar Kaynak Arki
Fazladir Kararsizdir

Sekil 1.15: Kisa ark boyu araligimin elektrod ¢ekirdek ¢apindan kiiciik olmasi
D

Kaynak Dikiginin
Goruntist Bozuktur

Sigramalar Kaynak Arki
Fazladir Kararsizdir

Sekil 1.16: Uzun ark boyu arahgimin elektrod ¢ekirdek ¢capindan biiyiik olmasi
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Ark olugmasinda elektrod ile is pargasi arasindaki mesafenin 6nemi biyiiktiir. Birgok
kaynak uygulamasinda ark boyunun anilmasi, ark boylar1 arasindaki farkin kavranmasin
gerekli kilmaktadir. Buna gore; ark boyu elektrod ¢apina esit oldugu takdirde, normal ark
boyu olarak anilmasi gerekir. Ark boyu elektrod ¢apindan biiyiik oldugu takdirde ismi; uzun
ark olur. Elektrod gapindan kiigiik mesafeler ise, kisa ark boyu olarak anilmaktadir.

1.3.5 Ark Olusturma (Arki Yakma)

Elektrodun is parcasina kisaca siirtiilmesi ya da noktalama yaparcasina dokundurulup
¢ekilmesi suretiyle saglanir. Elektrodan ig parcasindan uzaklastirilmasi ile ark meydana gelir
ve devam eder.

1.3.6. Kaynak Maskesini Kullanma

Elektrik ark kaynagi sirasinda arktan dolayi ortaya ¢ikan 1s1n oldukca kuvvetli olup
kaynak yapanlarin goézlerini ve yiiz kismini etkiler (Resim 1.19). Bu 1s18in etkisinden
korunmak i¢in yanmaz plastik veya sikigtirilmis karisim malzemeden yapilan maskeler veya
koruyucu bagliklar kullanilir. Maskelerde bulunan 6zel camlar 15181n siddetini azaltarak
kaynak¢inin gozlerini zararli 1sinlardan korur. Kaynak maskelerine takilan 6zel camlarin
kirilmaya ve kaynak kivilciminin sigramasina karsi 6n kisimlarina normal bir cam takarak
korunmasi gerekir.

Resim 1.19: Kaynak maskesi

1.3.7. Kaynak Sirasinda Alimacak Giivenlik Onlemleri

Elektrik ark kaynagi yapilan yerlerde ¢alisan kisiler i¢in saglik ve giivenlik konusunda
bazi tehlikeler oldugu bir gercektir ancak dogru korunma kosullar saglandiginda herhangi
bir tehlike s6z konusu degildir. Kaynak islemleri artik herhangi bir metal isleme grubundan
daha fazla riskli ya da saglik konusunda tehlikeli bir is degildir.

Elektrik ark kaynagi yapilan yerlerde;

1. Elektrik soku,
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Ark radyasyonu,

Kirli hava,

Yangin ve patlama tehlikeleri,

Sikigtirilmig gaz tehlikesi,

Kaynak temizlemeye bagh riskler gibi kaynakli birlestirmelere 6zgii tehlikeler
vardir.

Bunlara kars1 6zel korunma y6ntemlerine bagvurulur. Biitiin bunlarin tam anlamiyla
yerine getirilebilmesi igin kaynak isleriyle ugrasan teknik elemanlarin asagida siralanan
maddelere 6zen gostermesi gerekir:

>
>
>
>

Kaynak dumanlarinin kaynake1 tarafindan solunmasi sakincalidir.

Kaynakeilar, giivenlik uygulamalarini takip etmek i¢in talimatlar almali ve
giivenlik sartlarina uymalidir.

Kullandiklar1 tehlikeli geregleri tamimali, elektrik ile 1ilgili tehlikeleri ve
koruyucu geregleri kullanmay1 bilmelidir.

Kaynakeilar, 6zel g6z koruma kasklarimi ve ark radyasyonuna karst korunmak
icin ozel giysilerini giymelidir.

Resim 1.20: Duvara monte edilmis emeg ile kaynak alanindaki zararh gazlarin emilmesi

>

>

Hava kirliligine karsti korunmali ve kapali alanlarda ¢aligirken dikkatli
olmalidir.

Kaynak islemi sirasinda 1s1 kullanildigindan kaynakgilar ayn1 zamanda yangin
ve patlamalara karsi dikkatli olmalidir. Yanict ya da sikistirilmis hava ile dolu
tasiyicilara ergitme kaynagi islemi uygulanmamalidir.

Radyoaktif bolgelerde giiriiltiilii ya da yiiksek yerlerde ¢aligilirken buralardaki
tehlikelere kars1 dikkatli olmali ve iizerlerine diisebilecek bir sey olan yerlerde
calismamalidir.

Hareket edebilen ve yaralanmalara neden olabilecek otomatik kaynak
makineleriyle robotlar hakkinda bilgi sahibi olmalidir.

Kaynakgilar belirgin tehlikelere sahip olan lazer 111, termal spreyleme ya da
ark kesme gibi diger islemler hakkinda da bilgi sahibi olmak zorundadir.
Kaynake1 galigma yerinin sartlarin1 her zaman dikkate almalidir.
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Bu kosullar uygun sekilde kontrol edildigi ve giivenlik talimatlarina uyuldugu takdirde
kaynak islemleri diger endiistri ya da konstriiksiyon islerinden daha fazla tehlikeli degildir.

Resim 1.21: Hareketli emeg ile kaynak aninda olusan zararh gazlarin emilmesi

Resim 1.22: Kaynak masasinda ¢alisan kaynak¢inin zararh gazlardan etkilenmemesi i¢cin
duvara monte edilmis emeg

Sekil 1.17: Kaynak elemanlariyla giivenlicahsma
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1.4, Yatay Konumda Diiz Dikis Cekmek

Yatay konumda diiz dikis g¢ekme islemlerini gergeklestirebilmek i¢in su islem
basamaklarini uygulamak gerekmektedir.

1.4.1 Markalama

Kaynak yapilacak parcgalarin amaca uygun bir sekilde hazirlanmasi kaynagin kalitesi,
goriiniisli ve diizenli olmasi bakimindan ¢ok 6nemlidir. Bunlardan birisi de kaynatilacak is
parcasinin amaca uygun olacak sekilde markalanmasidir (bk. Resim 1.40.). Markalama i¢in
kaynak¢min soguk sekillendirme bilgilerine ihtiyaci vardir. Markalama da genelde tebesir
kullanilir.

Kaynaga hazirlik islemi bagarili bir sekilde tamamlanirsa kaynak i¢in diger islem
basamaklar1 da basarili bir sekilde sonuglanacaktir.

Sekil 1.18: Kaynak dikis yerlerinin markalanmasi
1.4.2.Kaynak Baslangi¢ ve Bitis Yerleri

A
D /SMS/S|M|j/g,

Sekil 1.19: Elektrodun yakilmasi asamalari

Her iki uygulamada da yakilma islemi, dikis baslangi¢ noktasinda gergeklestirilmez.
Genellikle baslangi¢ noktasinin 5-10 mm uzaginda, sonradan kaynak dikisi ile ortiilecek bir
alan bu islem i¢in uygundur. Bu kisimda ark meydana getirildikten sonra dikisin
baslangicina tasinir. Bu islem yapilirken elektrod ile is pargasi arasindaki araligin gereginden
bir miktar fazla tutulmasi saglanmalidir.
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Sekil 1.20: Dikis bitiminde elektroda verilecek hareket

Elektrod ve is pargasinin ergimesi sonucunda dikis iizerinde eriyik bir banyo olusur.
Kaynak dikisi siirdiiriildiigii siirece bu banyo bigimini korur. ilerlemeyle birlikte banyo
yavagga sogur ve kaynak dikisine bicim verir. Kaynak banyosunun havanin olumsuz
etkilerinden koruma goérevini iistlenmis bulunan elektrod 6rtii maddesinin eriyik banyosu da
kaynak banyosunun iist kisminda meydana gelir. Kaynak banyosu oval bigimdedir ve buna
krater ad1 verilir. Kaynak islemine her hangi bir neden ile son verildiginde en son katilasan
krater olacaktir ¢iinkii kaynak arkiyla temas eden son dikis bolgesi, krateri meydana getirir.

Kaynak dikislerinde bir¢ok hatanin bu kisimda meydana gelmesi nedeniyle kraterin
bigimi O6nemlidir. Bir¢cok kaynakli birlestirmenin tek bir elektrod ile tamamlanamamasi
krater olusumunu kaynakg¢inin inisiyatifine birakir. Diger yandan elektrod yeterli olsa bile
kaynak dikislerinin bitimlerinde de uygun bir kaynak krateri olusturma geregi aciga
cikmaktadir. Aksi takdirde kraterde bosluklar meydana gelir. Bogluk meydana gelmesinin en
onemli nedeni olarak elektrod ya da dikis bitimlerinde elektrodun kaynak banyosundan ani
olarak ¢ekilmesinin yol actigi bilinmektedir. Bunun oniine gegilmesi i¢in hem dikis hem de
elektrod bitimlerinde 6zenli davranilmasi gerekir.

Sekil 1.21: Dikis bitim yerinde yapilan yeniden kaynak banyosu olusturma agmalari ve
elektroda verilecek hareketler

Aslinda degisik amaglar ile istenilen bir bigimde krater olusturmanin belli kurallar
takip edildiginde bir sorun yaratmadigi bir gergektir. Bunun i¢in kaynak hizinin
yavaglatilmasi, elektrod egiminin azaltilmasi ve ark boyunun uzatilmasi yeterlidir. Krater
olusturulduktan sonra kaynak dikisine yeni bir elektrod ile devam edilmesi gerekiyorsa
elektrod tutusturma isleminin krater tizerinde yapilmamasi sarti vardir. Bu olumsuz davranig
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da kraterde ¢atlamalara yol agar. Bu nedenle basta krater iizerinde bulunabilecek ciiruflar
kaynak ¢ekiciyle temizlenir. Daha sonra da kraterden 5-10 mm uzakliktaki bir kisminda,
elektrod tutusturulur ve ark krater {izerine getirilir.

Elektrodun kaynak dikislerinin bitiminde de ani olarak ve dik bir bi¢imde ¢ekilmesi,
krater bosluklarina yol acar. Ani elektrod ¢ekmenin kaynak dikisi bitimlerinde yol actig1 bir
baska sorun, dikisin bitim yerlerinde diger bolgelere gére daha az siskinlige sahip olmasidir.
Dikisin her yaninda ayni1 bigim arzu edilen bir 6zellik olduguna gore bu tiir sorunlarin ortaya
cikmasma engel olunmalidir. Kaynak dikisinin sonuna dogru ilerleme hizi yavaslatilip
elektrod bir miktar bekletilirse boslugun olusmasina engellenir.

1.4.3. Kaynak Bolgesi

Kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan yiiksek sicaklik degerleri, kaynak metalinin
eriyik haline gelmesine neden olurken eriyik bolgesine yakin yerleri etkisi altinda birakir. Bu
nedenle kaynak metalinin komsu alanlari, Is1 Tesiri Altindaki Bolge (ITAB) olarak anilir
(Resim 1.22).

Kaynak metalinin is par¢asinin niifuziyetten etkilenen bolgesiyle elektrod ¢ekirdeginin
ergimesinden meydana gelen ve birlesmede etkin olarak gorev alan bolge oldugunu
biliyoruz. Is1 tesiri altindaki boélge, kaynak metali, dikis bolgesi, is pargasini i¢ine alan
bolgeye “kaynak bolgesi” ad1 verilir.

Dikis Yuzeyi Kaynak Bolgesi
Dikis Bolgesi
Kaynak Metali .-
Isi Tesiri S
Altindaki Bolge —
» Bombelenme
Is Pargasi -
o = S {———————
//
N . !
N 7
(g /
/
Erime Nofuziyeti Kaynak Baglantis:
Nufuziyet Yatag!

Sekil 1.22: Kaynak bélgeleri
1.4.4 Dikis Cekme Teknikleri

Kaynak dikisinin en rahat ve diizglin olarak bigimlendirildigi konum, is par¢asiin
yere paralel yatirilarak yapilan konum olup yatay kaynak adiyla anilir.
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Resim 1.23: Yatay kaynak

1.4.4.1. Elektrod Acilar:

Elektrod ortii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak
metalinin altta, ortii maddesinin st tarafta kalmasmni saglayacak niteliktedir. Ancak bu
ozelligi yeterli degildir. Kaynak¢inin Ortii maddesinin kaynak metalini korumasi igin
ylizeyini ortmesine yardimeir olmasi, bunun i¢in de elektrodu bir ag1 dogrultusunda tutmasi
gerekir. Elektrod kaynak baslangicinda is pargasiyla dik bir a¢1 yapacak sekilde tutulur.
Kaynagin ilerleyen siireglerinde daha 6nceden belirlenmis olgiilerde kaynak yoniine dogru
yatirilarak parga list yiizeyi ile bir ag1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya elektrod
hareket agis1 adi verilir (Sekil 1.24). Elektrodun ucu kaynak yoniinde olursa bu a¢1 negatif,
aksi yonde olursa pozitif olarak gosterilir. Diger yandan ¢alisma agis1 olarak bilinen ve
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elektroda verilen bir a¢1 daha bulunmaktadir. Caligma agisi, elektrodun kaynak dikisinin
kenarlarina gore agisi olarak tanimlanabilir. Bu agilar is pargasinin konumuna goére degisir.

Hareket Agisi

Sekil 1.24: Elektroda verilen ¢alisma ve hareket acilar:
1.4.4.2. flerleme Hiz1

Arkin ilk baglangicinda meydana gelen kaynak metali sicakligin etkisiyle akiskan bir
haldedir ve buna kaynak banyosu adi verilir. Elektrod, is par¢asinin iizerinde tutusturulup
stirekli ayni1 yerde tutulursa kaynak banyosu gittik¢e biiyiir ve ¢evreye yayilir. Elektrod
kaynak yoniinde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir.
Kaynak banyosunun 6l¢iilerini belirleme gorevi kaynakeiya verilmis olup onun inisiyatifinde
gelisen islemler ile bi¢iminde degisiklikler yapilabilir. Bir bakima elektrod is pargasinin
neresine tutulursa kaynak banyosu dolayisiyla da kaynak metali yigilmas: orada meydana
gelecektir. Kaynakei is par¢asinin konumuna, kaynak agzi bigimine ve parga kalinligina gore
elektrodun parga lizerinde temas ettigi yerlerde degisik lik yapar. Kaynak¢inin yaptigi bu
tarzdaki degisiklikler elektrod hareketi olarak tamimlanir (Sekil 1.25).  Elektrod
hareketleriyle kaynak banyosunun bi¢imi, kaynak metalinin miktar1 ayarlanabilir ve degisik
islemleri kapsar. Bu islemlerden biri elektrodun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesi olup
buna kaynak hiz1 adi verilir.

Elektrot

Is Parcasi

Elektrota Verilen Hareket

Sekil 1.25: Yatay konumda elektrod hareketi
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Fazla hiz

Sekil 1.26: Kaynak hizi sonucunda olusmus dikis goriintiisii

[lerleme hiz1, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bigimini etkiler. Hizda bir agiriiga izin
verilmez. Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiigiik kesitli ve kenarlari diizgiin olmayan bir
kaynak dikisinin olusmasina neden olur. Kaynak metaliyle kaynak niifuziyetinden etkilenen
bolgede, istenilen birlesme saglanamaz. Boylece de dikis istenilen dayanikliliga sahip olmaz.
Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir yani asir1 azaltilmis kaynak hizi,
gereginden fazla kaynak metalinin yigilmasina neden olur (Sekil 1.26). El becerisi gelismis
kaynakgilar, kaynak hizinin ayarlanmasini ve sabit tutulmasi yetenegini gelistirmiglerdir. Bu
durum zamanla kazanilacak bir beceri olarak tanimlanabilir.

1.4.4.3. Elektroda Hareket Yaptirmadan Dikis Cekme

Yatay konumda kaynak yapilirken is pargasinin kalinligi az dolayisiyla da aralik fazla
degilse elektrod hareket yaptirilmadan gekilir (Sekil 1.27). Kastedilen hareket elektrodun
belirlenen bir hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir. Boylece dar genislige sahip dikisler
elde edilir. Bu uygulama, kok dikisi olarak adlandirilan ve iizerine esas birlestirme (kapak)
dikisinin ¢ekilecegi kaynaklar i¢in de gecerlidir.

Sekil 1.27: Yatayda i¢ kose kaynaginin kok dikisi, elektroda hareket yaptirilmadan ikinci ve
iiciincii dikislere hareket yaptirilmasiyla elde edilmesi

1.4.4.4. Elektroda Hareket Yaptirarak Dikis Cekme
Yatay konumda kalin is parcalarina dikis cekilirken kaynak metalinin istenilen

bigimde saglanmasi igin degisik hareketler yaptirmak miimkiindiir. Genel olarak bu
hareketler zikzak seklindedir. Boylece dikisin genisligi istenilen oranda ayarlanir.
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_( UYGULAMA FAALIYETI )—

Asagidaki uygulamalar: verilen 6neriler dogrultusunda yapiniz.

1. Yatay pozisyonda 5 mm kalinliktaki is parcasiyla “arki tutusturma ve denetleme”
islemini gergeklestiriniz. islem esnasinda 3,25 mm elektrod kullaniniz. Akim 100 ile
140 amper arasinda olmalidir.

Kaynak sirasinda
elektrotu 5° - 10° eginiz

Elektrotu dik
tutunuz

Bir elektrot ¢ap1

Iki elektrot kadar ark boyu

cap1 kadar ark

boyu
flerleme
e
Islem Basamaklar Oneriler
» Kaynak makinesinin kablolarini aginiz. > Is parcasinin  ¢apaklarim1  bir ege

yardimyla temizleyiniz.

> Is parcastm kaynak masasi {izerine
koyunuz.

» Kaynak makinesini aginiz.

>

» Elektrodu dik tutarak yukari asagiya
vurma hareketini yapmiz. Is parcasmna
elektrodun ucuyla vurur vurmaz onu
cabucak geri c¢ekiniz. Bdylece ark
araligimi  olusturunuz. Elektrodun is
pargasina yapigmasini 6nleyiniz.

Elektrod

» Saseyl kaynak masasina veya kaynak
edilecek gerece baglayiniz. » Elektrodu belli bir agida tutunuz.
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» Kaynak pensine elektrod takiniz.

» Elektrod c¢apina uygun amper ayarini
yapiniz.

— gggerpmzss

R \ﬁ Multi-Process
| Priveliim

» Kaynak yardimci elemanlarini
hazirlayiniz  (Kaynak ¢ekici, kaynak
maskesi, paravan, kaynak giysisi vb.).

Elektrodun ucunu is parc¢asinin istiine
kibrit cakar gibi siirtiiniiz. Is parcasina
stirter siirtmez elektrodu hizlica yukari
cekiniz.

Elektrod is pargasina yapisacak olursa
elektrodu saga sola biikerek kopartiniz.
Olmuyorsa elektrodu pensten ¢ikartip

parca soguduktan sonra elektrodu
yavasea kiriniz.
" Elektrod
Arkl )
araligi
s s

L

Kaynak islemi esnasinda kaynak
maskesi, eldiven, deri tozluk ve Onliik
kullaniniz.

Maskesiz kaynak yapmayiniz.

Kaynak esnasinda
Onlemini aliniz.

c¢ikan  gazlarin

Ise uygun elektrod kullaniniz.

Kaynaktan sonra is parcasini eliyle
tutmayiniz.

Kaynaktan sonra is parcasimin yavas
sogumasint saglaymniz.

» Yangin ve giivenlik 6nlemlerini
aliniz.
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2. 200 mm x 150 mm ebatlarinda 9,5 mm kalinliginda ¢elik ig parcasina asagidaki
cizimde goriildiigii gibi yatayda saga kaynak ¢ekiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Uygun is pargasini se¢iniz. » Malzemenin cinsi, kullanildigi yer ve
nasil bir etki altinda kaldigim tespit
ederek kaynak seklini dogru belirleyiniz.

> Is parcasinin  ¢apaklarim1  bir ege
yardimiyla temizleyiniz.

» Kaynak dikisini ¢ekeceginiz alana
cizecek ya da kaynak kalemi ve cetvel
aracilifiyla diiz ¢izgiler ¢iziniz.

> Is parcasmi ve geregleri kaynaga hazir

hale getlrlnlz.l » Cizgiler arasindaki bosluk elektrod

capinin 3-4 kat1 olmalidir.

» Kaynak islemi esnasinda kaynak
maskesi, eldiven, deri tozluk ve Onlik
kullanmiz.

» Cizdiginiz ¢izgileri takip ederek dikisleri
tamamlayiniz.

» Her dikis sonunda oOrtii maddesi ve
sigramadan meydana gelen artiklan
kaynak ¢ekici ve tel firca yardimiyla
temizleyiniz.

» Diiz dikiglerinizi tamamladiktan sonra
dikis aralarinda  kalan  boslugu
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» Makineyi ¢alistirarak kaynak akimi olarak

110-125 amperi se¢iniz.

—~ _;_ .I:omrrmz.‘l's
F / \ Mt roces

J ..-!~‘..,\ \

Elektroda
saglayimiz.

uygun ag¢1 ve yikseklik

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi
yoniine dogru yonelterek dikis ¢ekiniz.

Is pargast iizerinde olusan ciiruflar

temizleyiniz.

Kaynak sonrasi parcada carpilma egilme
varsa diizeltiniz.

doldurarak
tamamlayiniz.

dolgu kaynagim

Dolgu kaynagi tamamlandiktan sonra
yiizeyde kalan oOrtii maddesi artiklarini
temizleyip dikisi gozle kontrol ediniz.

Parganin carpilmasint ve bozulmasini
onleyici tedbir aliniz.

Maskesiz kaynak yapmayiniz.

» Kaynak esnasinda ¢ikan gazlarin
onlemini aliniz.

Ise uygun elektrod kullaniniz.

Kaynaktan sonra ig parcasin eliyle
tutmayiniz.

Kaynaktan sonra is pargasinin yavas
sogumasini saglayiniz.

Yangin ve giivenlik 6nlemlerini aliniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Metal ve alasimlarinin ergime derecelerinin iizerindeki sicakliklarda ergitilerek
birlestirilmesi asagidakilerden hangisidir?
A) Delme
B) Kesme
C) Kaynak
D) Tornalama

2. Elektrik ark kaynaginda 1s1 enerjisi asagidakilerden hangisiyle saglanir?
A) Is1 enerjisiyle
B) Elektrik akimiyla
C) Kaynak akimiyla
D) Elektrod pensiyle

3. Asagidakilerden hangisi dogru akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Kaynak kapasitorii
B) Kaynak aspiratorii
C) Kaynak redresorii
D) Kaynak transformatorii

4, Kaynak kablolar1 agagidaki gereglerden hangisi kullanilarak {iretilmistir?
A) Piring
B) Celik
C) Aliiminyum
D) Bakir

5. Biitiin i§ pargalarinin masalarda kaynatilmasi boyutlar1 ve kaynak konumlar1 nedeniyle
miimkiin olmaz. Bu takdirde asagidaki aparatlardan hangisinden yararlanilir?
A) Masa
B) Pozisyoner
C) Opsiyonel
D) Tezgah

6. Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrodlar, asagidakilerden hangisidir?
A) Ciplak elektrod
B) Ortiilii elektrod
C) Kapali elektrod
D) Acik elektrod
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10.

Gerektigi hallerde kaynak dikisinin olumlu yo6nden alagimlanmasini saglamak
asagidakilerden hangisinin gorevidir?

A) Elektrod pensi

B) Elektrod ortiisii

C) Kaynak makinesi

D) Kaynake1

Dikisi tamamen orten, oldukea kalin, rengi kahverengiden siyaha kadar degisen, ¢cabuk
katilasan ciiruf olusturan elektrod ortii maddeli elektrod asagidakilerden hangisidir?

A) Oksit elektrod

B) Bazik elektrod

C) Rutil elektrod

D) Asit elektrod

Elektrik akiminin birimi asagidakilerden hangisidir?
A) Volt

B) Amper

C) Ohm

D) Wath

Kaynak akiminda gerilim asagidakilerden hangisidir?
A) 15-35 volt
B) 25-55 volt
C) 35-45 volt
D) 65-75 volt

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

11. ( ) Oksi-gaz kaynaginda 1s1 kaynagi, yanict ve yakict iki gazin birlesiminden ve

yakilmasindan saglanir.

12. ( ) Dogru akim veren makineleriyle diisiik akim siddetlerine ulagsmak miimkiindiir.

Bunun anlamu, ince gaph elektrodlar ile ince kesitli pargalarin kaynaginin basariyla
sonu¢lanmasi demektir.

13. ( ) Dogru akim ile biitiin elektrod tiirlerinin kullanilmas1 miimkiindiir.

14. () Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.

15. ( ) Dogru akim veren makineleriyle kisa ark boyu ile siirekli ¢galismak miimkiindiir.

16. ( ) Dogru akim veren makineleriyle diisiik akim siddetlerinde kaynak yapmak miimkiin

oldugundan tavan ve dik kaynag1 gibi zor konumlarda kaynak yapmak daha
kolaydir.
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17. ( ) Dogru akim veren makineleriyle ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalar
daha fazladir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

18.  Alternatif akim ile .......... kesitli pargalarin, ................ capli elektrodlar ile
kaynagt, ................... yapilabilmektedir.

19. Kaynak arkinin ortaya c¢ikardigi enerjinin ................ 1] P 151k
enerjisi olarak degerlendirilmektedir. Isik enerjisinin .............. ultraviyole,

............. parlak veya goriinen 1sinlar, geri kalani ise enfraruj 1ginlardir.

20.  Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrod ¢ekirdek ¢aplart ................ccoooeiiinni.
mm, boylartise ...........ccevviiiiiiininnn.. mm’dir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimiz1 cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Elektrik arki olusturarak yatay konumda diiz dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Piyasada calisan kaynak operatorleri ile goriisiip tecriibe ile gelistirerek kiit-ek
birlestirmede uyguladiklar1 teknikleri 6greniniz. Ogrendiklerinizi rapor
seklinde sinifa sununuz.

> Degisik amper degerlerinde ¢aligma yapip gozlemlerinizi sinifa sununuz

2. YATAYDA KUT EK VE BINDIRME
KAYNAGI

2.1. Parcalarin Kaynaga Hazirlanmasi

Pargalarin kaynak yapabilmek i¢in bir takim hazirlik islemlerinden gegirilmesi
gerekmektedir. Bu islemlerin neden yapilmasi gerektigi ile ilgili agiklamalar su sekilde
yapilabilir.

2.1.1. Geregi ve Onemi

Elektrik ark kaynagi, tretimin degisik amaglarina hizmet etmek igin kullanilir.
Kaynakli birlestirmeler ile birgok is parcasini diger birlestirme tiirlerine oranla daha kisa
slirede ve daha ekonomik bir sekilde gergeklestirmek miimkiindiir. Diger yandan kaynak ile
onarim yapilarak aginmig biiylik makine ve is parcalarinin geri kazanimlari da faydali
sonuglar vermektedir. Amaglar belirlendikten sonra kaynakli birlestirmenin istenilenler
dogrultusunda olabilmesi, tasarimindan baslayarak bir dizi islem basamaginin kurallarina
uygun bir sekilde yerine getirilmesiyle saglanir.
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Resim 2.1: is parcasmin kesilmesi ve tasla temizlenmesi

Kaynak ile iiretim yapilacagi zaman oncelikli olarak isin tasarimi yapilir. Bu tasarim
islemi, bircok durumda kaynak¢inin inisiyatifi diginda gelisir ve is pargalari belirli kurallar
dogrultusunda tasarlanmig olarak kaynak¢iya teslim edilir. Bundan sonraki asamalarda
kaynakei, is parcalarin1 kaynak islemine hazirlama asamasina gecer. Pargalarin kaynaga
hazirlanmasinda par¢anin ne tiir bir gere¢ cinsine sahip oldugu bigimi, kalinligi, kaynak
yerine ulagabilme ve is yerinin olanaklar1 g6z oniine alinir.

Kaynakli birlestirmenin ilk basamagi pargalarin kaynaga hazirlanmasidir. Kaynak
islemi buradan baglayarak bir dizi islem basamagini gerektirir. Her islem basamagi da
iizerinde 6zenle durulmasi gereken kisimlardan meydana gelmektedir. Ciinkii her islem
basamaginin ayri bir 6nemi vardir. Bu basamaklardan birinde yapilacak hata, bir silsileyi
takip ederek diger islem basamaklarina da yansiyacaktir. Bazi hatalarin bir anda tespit
edilmesi miimkiin olmayabilir. Hata ne kadar ge¢ fark edilirse zararinin o oranda artacagi
unutulmamalidir. Diger yandan islem basamaklarinda meydana gelecek yanlishiklarin hem
gere¢ israfina yol acacagi hem de iscilik giderlerine ek kiilfetler getirecegi dikkate
almmalidir.

2.1.2. Kaynak Oncesi Temizligin Onemi

Is parcalar1 kaynatilmadan énce kabul edilmelidir ki gesitli yontemler ile kesilmis ve
sekillendirilmis olarak kaynak¢inin Oniine getirilecektir. Uygulanan bu islemler, kaynak
yapilacak bolge iizerinde yag, toz ve kirlerin bulunmasi1 demektir. Ozellikle kesme ve talasl
iiretim esnasinda meydana gelen islemler, gereglerin ylizeyinde yag katmanlarinin kalmasina
sebep olur. Yiizeyde kalan madensel yag ve greslerin yapisinda hidrojen ve oksijen vardir.
Bu elementler ise kaynak sonucunda gozenek ve kopiik olusmasina neden olur. Oksijen
kaynak yiizeyinde kopiiklenme, hidrojen ise gdzenek yapma Ozellikleriyle istenmeyen
elementlerdir. Uretim artiklariin kaynak yiizeyinden uzaklastirilmasi yani temizlenmesi bu
nedenle gereklidir. Temizlik islemi genelde kimyasal olarak yapilabildigi gibi mekanik
yollarla da gerceklesebilir. Temizleme islemini takiben en kisa siirede kaynak
gerceklestirilmelidir.
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Resim 2.2: is parcasiin delinmesi ve oksi-gazla kesilmesi

2.1.3. Kaynakh Birlestirme Cesitleri

Bu boliimde ele alinan birlestirme tiirleri, yatay konumda gerceklestirilen kaynaklar
icin gegerli bilgileri kapsamaktadir. Aym birlestirme ¢esitlerinin diger kaynak konumlarinda
uygulanmasi, verilen bilgilerde degisiklige gidilmek kaydiyla saglanabilir ¢iinkii yatay
kaynagin diger kaynak konumlarindan ayrilan nemli farklari vardir. Béyle olunca yatayda
yapilan i¢ kose kaynagiyla dik olarak yapilan i¢ kdse kaynagi kullanilan elektrod, ¢alisma ve
elektrod hareket agis1 gibi degerlerin degismesine neden olur.

> Kaynakli birlestirme ¢esitleri sunlardir:
Kiit-ek kaynagi

Bindirme kaynagi

I¢ ve dis kose kaynagi

Flang kaynagi

2.1.4. Kaynak Konumlari

Yukaridan Asagiya

Sekil 2.1: Dik kaynak konumunda parcalarin duruslar

50



Kaynak dikisinin en rahat ve diizgiin olarak bi¢imlendirildigi konum, is par¢asinin
yere paralel yatirilarak yapilan konum olup yatay kaynak adiyla anilir. Egitimli bir
kaynak¢inin her zaman yatay konumdaki is pargalarina kaynak yapabiliyor olmasi yeterli
degildir. Uretimde karsilasilan is parcalarinin her zaman bu sekilde konumlandiriimasi
beklenemez. Bu yiizden kaynak¢inin degisik konumlarda da kaynak dikisi ¢ekebiliyor olmasi
ve bunlarin nasil yapildigini biliyor olmasi sart1 vardir (Sekil 2.1). Genel olarak kaynak
konumlar1 Resim 2.2°de siralanan sekilde olmakta ve TSEK tarafindan harfler ile ifade
edilmektedir.

> Kaynak konumlari

Yatay (diiz), w

Dik (yukaridan asagiya f, asagidan yukartya s),
Yan (duvar) g,

Tavan (bas tistii) 1,

Tavan

i¢ kose ve dis kose (h).

Yan (Duvar) Kaynagi

Sekil 2.2: Yan (duvar) ve tavan kaynagi
2.1.5. Elektrodlar

Elektrik ark kaynaginda elektrodlar kesme, birlestirme ya da dolgu amaciyla
kullanilmaktadir.

2.1.5.1. Tammm

Elektrodlart simiflandirdigimiz  takdirde kaynagin sonucunda beklenen amaci
belirlemis ve elektrodlar1 bu dogrultuda siniflandirmis oluruz. Birlestirme isleminde
kullanilan elektrodlarin olusturdugu kaynak metalinin yiiksek dayanim degerine sahip, tok ve
stinek olmasi istenir. Dolgu kaynaginda kullanilan elektrod kaynak metalinin ise sert ve
aginmaya karsit dayanikli olmasi beklenir. Clinkii dolgu kaynagi, asinan yiizeylerin eski
haline getirilmesinde kullanilmaktadir.

Elektrik ark kaynaginda en c¢ok kullanilan elektrodlar, ortiilii elektrod olarak
adlandirilan gruptur. Ortiilii elektrodlar ¢ubuk seklinde olup ark sirasinda eriyip kaynak
metalini meydana getiren ¢iplak bir tel lizerine ortii maddesinin ekstriizyon yontemiyle
kaplanmasiyla tiretilmektedir. Elektrodun kaynak pensine takilan kismi tamamen ¢iplaktir
(bk. Resim 2.5). Diger ucu ise arkin kolaylikla olusmasini saglayacak yapidadir. Elektrodun
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cekirdegini olusturan ve ortii maddesi disinda kalan kismi, kaynagi gergeklestirilecek gerecin
ozelliklerine en yakin degerlerde olmalidir. Bunun anlami kaynatilacak olan gere¢ drnegin
nikel ise ¢ekirdek metalinin de nikel metalinden secilmesidir.

Ortiilii elektrodlarin ortak ozellikleri de bulunmaktadir. Bu 6zellikler bir bakima
elektrodun fiziki 6zellikleri olarak goriilebilir. Ilk bakista ancak bir elektrodun kalin ya da
ince oldugu bu ozellikleriyle agiga ¢ikmaktadir. Elektrod cekirdegi silindirik kesitlidir.
Kesitin ¢ap1 elektrodun anma ¢apina karsilik gelmekte, elektrodlar bu capa gore de
anilmaktadir. Piyasada en ¢ok kullanilan 6rtiilii elektrod ¢ekirdek ¢aplari 2,5mm, 3,25 mm, 4
mm, 5mm, 6 mm, boylari ise 250-350-450 mm’dir.

Elektrodlarin ¢ekirdek ¢apina gore anilmasinin temel nedeni, 6rtii kalinliklarinin
ihtiyaca gore degisiyor olmasidir. Ortiilii elektrodlarm 6rtii kalinliklar1 ince, orta ve kalin
olmak iizere ii¢ cesittir. Her ¢ekirdek capina gore iiretilmis degisik ortli kalinligina sahip
elektrod bulunur.

. ——

Giplak UG et |
Ciplak Ug
Elektrot Boyu |
Cekirdek Metali megs— —— |
1

Elektrot Ortust Elektrot Boyu

Arkin
Olu$turuldugu Ug /
Bazi el

Elektrotlarda Bulunan
Grafit Baglik Arkin
Kolay Tutugmasinil_g

Saglayan Ug ¢

Sekil 2.3: Elektrik ark kaynaginda kullamlan ortiilii elektrod kesiti
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2.1.5.2. Elektrod Cesitleri

Ortiilii elektrodlar, ortiilerinin icerdikleri ana bilesenlerinin tiiriine, ciiruflarinin asitlik
ya da bazlik durumuna gore cesitlenir. Buna gore yapilacak smiflandirma sonucunda
asagidaki gruplar elde edilir.

> Ortiilii elektrodlarin siniflandirilmasi
Rutil elektrodlar

Asit elektrodlar

Oksit elektrodlar

Bazik elektrodlar

Seliilozik elektrodlar

Demir tozlu elektrodlar

Derin niifuziyet elektrodlar

> Rutil elektrodlar

Ortii agirhginin  yaklasik %35’ini titandioksidin olusturdugu ve degisik ortii
kalinliklarinda tiretilen elektrodlardir. Eriyen kaynak metali, ortii kalinlig1 arttik¢a incelen
damlalar halinde is parcasmna geger (Sekil 2.4). Ortii kalmhigmin fazla olmasi kaynak
dikisinin mekanik 6zelliklerini de olumlu yonden etkilemekte, aralik doldurma kabiliyetini
arttirmaktadir. Rutil tiirdeki ortiiye sahip elektrodlar, dikisi tamamen Orten, olduk¢a kalin,
rengi kahverengiden siyaha kadar degisen, ¢abuk katilasan bir ciiruf olusturur. Meydana
gelen ctirufun 6zelligi 6rtiiyli olusturan maddelerin miktar ve tiirtine baghdir.

Rutil tip elektrodlar ile hem dogru hem de dalgali akimda kaynak yapilabilir. Ayrica
bu tiirdeki elektrodlar, her kaynak pozisyonu igin elverislidir. Olusturduklar1 ark yumusaktir.
Bu 6zellikleri, sakin bir kaynak yapilmasini olanakli kilar. Rutil elektrodlar, rutil asit, ince
orttili rutil ve kalin ortiili rutil gibi ¢esitlere sahiptir.

> Asit elektrodlar

Genelde kalin ortiilii olarak tiretilen asit tipli elektrodlar, ark olusumu sirasinda kaynak
metalinin gecisi Ortii kalinlig1 artikga incelir. Diger yandan meydana getirdikleri cilirufun
katilagsma aralig1 genistir. Cabuk akan ve diizgiin dikisler veren bir elektrodtur. Cabuk akma
Ozellikleri nedeniyle, yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak pozisyonu diginda kalan tiim
uygulamalar i¢in onerilir. Rutil elektrodlarda oldugu gibi hem dogru hem de dalgali akim ile
kullanilabilmektedir.

Asit tipli elektrodlarin, aralik doldurma kabiliyetleri iyi degildir. Bu nedenle asit tiirde
elektrod ile birlestirilecek is pargalarin, birbirine iyi bir sekilde alistirilma zorunlulugu

vardir.

> Oksit elektrodlar
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Giizel goriiniislii ve diizglin kaynak dikislerinin elde edilmesinin, 6n plana ¢iktig
islemlerde kullanilan bir elektrod tiiriidir. Ancak, kaynak metali ve ciiruf ¢ok akici
oldugundan oksit tip elektrodlarin sadece yatay ve oluk pozisyonlarda kullanilmasi
onerilmektedir. Arkin olusturdugu yiiksek sicakliklar nedeniyle aralik doldurma kabiliyeti
disiiktiir. Ark sicakliginin fazla olmasinin diger bir sakincasi, dikis tizerinde ¢atlama ihtimali
olarak kendini gosterir.

> Bazik elektrodlar

Kaynak dikisinde hidrojen olugmamasi, saglikli kaynak yapabilmenin 6n sartidir.
Hidrojen, kaynak dikisinde ince catlaklarin olusmasina, dolayisiyla da kaynak dikisinin
dayaniksiz olmasina neden olur. Bazik elektrod ortiileri, dikisin hidrojen kapma olasiligini,
aza indirecek bir yapiya sahiptir. Bu ozellikleri, diger elektrodlara gore daha tstiin olduklart
anlamina gelmektedir.

Bazik elektrodlar biitin kaynak konumlarinda kullanilabilir. Aralik doldurma
kabiliyetleri fazladir. Kaynak metali, biiyiik damlalar halinde gecis yapar (Sekil 2.4) Sonucta
elde edilen kaynak dikiginin mekaniksel 6zellikleri oldukg¢a iyidir. Ayrica bir ¢ok elektrod
tiirliyle sonu¢ alinmasinin zor oldugu, 0°C sicakliklar altinda calisan makine pargalarinda
bile iyi sonug¢ almak miimkiindiir. Bazik elektrodun kullanma alanlari su sekilde siralanabilir.

> Bazik elektrodun kullanma alanlar1:

o I¢c yapisi bilinmeyen, karbonlu ve az alasimli celiklerin kaynaginda
kullanilir.

o Yiksek miktarda karbon, kiikiirt, fosfor ve azot igeren geliklerin
kaynaginda kullanilir.

o Farkli karbon igeren geliklerin birlestirilmesinde kullanilir.

o Kalinlig: fazla pargalarin ¢atlama riski fazladir. Bu tiir pargalarda bazik

elektrodlar ile olumlu sonuglar alimir. Dolayisiyla da kalin kesitli
pargalarin kaynaginda kullanilir.

o 0°C sicakliklarin altinda ¢alisan makine donanim ve yapilarin kaynaginda
kullanilir.

o Dinamik zorlamalara kars1 yiiksek dayanim istenen kaynak dikislerinde
kullanilir.

> Bazik tiirdeki elektrodlardan beklenen sonuglarin alinabilmesi igin:

o Elektrodlarin kuru yerlerde depolanmasi geregi vardir. Her hangi bir
nedenle rutubet kapmus elektrodlar 250°C’de 30 dakika kurutulmalidir.
Bu islem i¢in elektrod kurutma firinlarindan yararlanilir (Sekil 2.7).

o Diger elektrod tiirlerine gore daha yiiksek akim siddetlerinde ¢alisilmasi
gerekir. Yiiksek akim siddetlerinde ¢aligmanin, elektrodun kisa siirede
kizarmastyla sonuglanan olumsuz bir yonii vardir. Bu nedenle bazik
ortiili elektrodlar ile ara vermeden kaynak dikisinin bitirilmesi onerilir.
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. Rutil ve asit karakterli elektrodlarda, kaynak islemi sirasinda elektrod ile
is parcasinin yaptig1 ac1 yaklasik 45° dir. Bazik elektrodlar da ise bu ag1
85°-90° arasinda olur.

o Kaynak islemi esnasinda ark boyunun (kaynak esnasinda elektrod ile is
pargasi arasindaki mesafe) kisa tutulmasi 6nerilir. Uygulamada en uygun
ark boyu, yaklasik elektrod ¢ekirdek ¢apinin yarisi kadardir.

. Arkin tutusturulmasi, 6zellikle daha onceden kaynak dikisi ¢ekilmis ve
kaynak krateri olusmus dikislerde 6zeni gerekli kilar. Bu tiirdeki
dikislerin devam ettirilmesi gerektigi durumlarda, ark kesinlikle krater
tizerinden baslatilmaz (Sekil 2.8). Aksi takdirde bir 6nceki kaynak dikisi
krateri, gézenekli bir yapiya sahip olur. Diger uygulamalarda ise, elektrod
is parcasina sirtillerek ark olusturulur. Her iki durumda da kaynak
dikisinin baslama noktasindan 5-6 mm uzakta arkin baslatilmasi, daha
sonra elde edilen arkin baglama noktasina getirilmesi dogru olur.

Elektrod bitimlerinde de uygun dikis krateri olusturma zorunlulugu vardir. Elektrod
boyu yaklagik 40-50 mm kaldiginda, kaynak boyunca 15-20 mm geri gidilir. Bu islem ¢ok
hizli yapilmaz. Kaynak banyosunun sivi olmasi gerekir. Elektrod birkag saniye hareketsiz
tutulur ve elektrod is pargasindan uzaklagtirilarak uygun bir krater olusturulur (Sekil 2.9).

~,

Sekil 2.6: Bazik tip elektrod kaynak metali gecisi biiyiik damlalar hilinde olmasi
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Sekil 2.8: Bazik elektrod ile kaynak islemi yapilirken, arkin baslatilmasi krater iizerinden
yapilmamasi

p: 3 / '.Z P g
/Z,i: % ///T/u\}\\ o

Sekil 2.9: Elektrod bitimlerinde yapilacak islem basamaklar:

o Bir diger dikkate deger husus, kaynak hizidir. Rutil ve asit tiirdeki
elektrodlara gore kaynak hizi, disiik tutulur. Aksi takdirde ortii maddesi
kaynak dikigini ortemez. Kaynak hizinin diisiik tutulmasi, dikisin genis
olmasina neden olur. Genislik bir sorun olarak karsiniza ¢ikiyorsa,

elektrod ¢apini diisiik tutmak yerinde olur.

o Bazik elektrodlarin ciirufu kolay temizlenemez. Kaynak hizinin bunda

etkisi vardir.
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. Birgok uygulamada is pargalarinin kaynak Oncesi puntalanmasi
gerekmektedir. Puntalama isleminde daha onceden kullanilmig yarim
haldeki bazik elektrodlar yerine, rutil elektrodlar ile puntalama isleminin
yapilmasi gerekir. Bazik elektrodlarin ¢ok ¢abuk rutubetlenebiliyor
olmasi, kullanilmis elektrodlarin  6zelliklerini  yitirmis  olacag
diistincesiyle Onerilmez. Ciinkii kullamilmus elektrodlarin puntalama
isleminde kullanilmasi icin, yeniden kurutulma geregi vardir.

> Seliilozik elektrodlar

Elektrod iireticisi firmalar, endiistrinin her tiirlii elektrod ihtiyacina cevap verebilecek
elektrodlar1 gelistirmistir. Degisik ihtiyaglara cevap verebilecek nitelikteki elektrodlara en
giizel 6rnek olarak, seliilozik elektrodlar gosterilebilir. Ozellikle yukaridan asagiya konumda
¢ok iyi neticeler vermesi, seliilozik elektrodlarin bu konum igin gelistirildigi kanisini
yaratmaktadir. Gergekte de ortiisii, yandigi zaman gaz héline gecen organik maddelerden
meydana gelmektedir. Bu 6zellikleriyle, gok ince bir ciiruf tabakasi olusturabilme yetenegine
sahiptirler. Dolayisiyla da yukaridan asagi kaynak konumunda biiyiik bir sorun yaratan,
ortiiniin kaynak banyosunun oniine ge¢mesi, en az diizeye indirilmistir. Ayrica Ortii igerisine
katilan maddeler sayesinde, ciiruf kolaylikla kalkar. Hatirlanacag tizere bazik elektrodlarda
cliruf kolaylikla kalkmiyordu. Kolay kalkmayan ciiruf kok dikislerinde sorun yaratir. Kok
dikiglerinin ciirufu iyi temizlenemez ise, iizerine cekilen dikislerde gozenek olusmasi
kag¢imilmazdir.

Yaklasik %30 oraninda seliilozik maddelerden olusan ortii maddesinin arkin etkisiyle
gaza dontismesi, clirufun az olmasina, bu da sigramalarin fazlalagsmasina neden olur. (Sekil
2. 10) Buna ragmen elektrodun aralik doldurma kabiliyeti ve niifuziyeti oldukga fazladir

Sekil 2.10: Seliilozik elektrodun gaz haline gecisi
»  Demir tozlu elektrodlar

Ortii bilesimi olarak biiyiikk oranlarda demir tozu kullanilan elektrodlar bu grup
icerisinde ele alinmaktadir. Ortii maddesi olarak kullanilan demir tozu, elektroda ismini
vermektedir. Demir tozu miktari, bazi durumlarda ortli agirhiginin yarisina kadar
ulasabilmektedir. Bir ¢ok elektrod tiiriine 6nemli miktarlarda ilave edilen demir tozu, bu
tiirdeki elektrodlarda daha fazla oranlara ¢ikmaktadir. Demir tozu elektrod tizerinde olumlu
etkiler yaratir. Bunlardan bazilar1 sunlardir:
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. Ortiiyii iletken hale getirir.
. Dikise gecerek ergime verimini yiikseltir.
o Elektrodun yiiksek verimli olmasina olanak tanir.

Bu sayilanlar, bir bakima demir tozlu elektrodun tstiinliikleri olarak, algilanmalidir.

> Derin niifuziyet elektrodlari

Kalin parcalarin birlestirilmesinde kaynak agzi agma zorunlulugu vardir. Kaynak
agizlart ig parcasinin, belli agilarda tek tarafli ya da iki tarafli, iglenmesi anlamina
gelmektedir. Kaynak agzi agma islemi, gerek zaman, gerekse kullanilacak donanimin
giderleri agisindan, dikis maliyetini arttirmaktadir. Bu olumsuzluklarin 6niine gegilebilmesi
icin gelistirilmis elektrodlar, derin niifuziyetleriyle taninir. Yaklasik 10 mm kalinliga sahip
iki sac, kaynak agzi agilmadan, bu tiirdeki elektrodlar kullanilarak birlestirilebilir. Derin
niifuziyet elektrodlar1 kalin ortiilii olarak iiretilir. Ortii maddesi; bazik, rutil, seliilozik, asit ve
oksit tiirlerden olabilir.

Sekil 2.11: Derin niifuziyetli elektrodlarinin értiisii

2.1.5.3. Elektrod Ortiisiiniin Gorevleri

Kaynakli birlestirmede olusturulan kaynak dikisinin tim &zellikleri, elektrod ortii
maddesinin yapisiyla derinden ilgilidir. Buna gore elektrod ortii maddesinin bilesimiyle
kaynak dikisinin; bi¢imi, yiizey diizgiinliigii, bir dereceye kadar bilesimi ayarlanabilir.
Dolayisiyla ark kaynaginda ortii maddesinin 6nemi biiytiiktiir.

Elektrod ortiistiniin, kaynak islemine sagladig: yararlar su sekilde siralanabilir:
Arkin tutugmasini ve olusumunu kolaylastirmak,

Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini saglamak,

Ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalarin az diizeyde olmasini
saglamak,

YVVVY
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Ark sirasinda eriyen metal damlalariin yilizey gerilimlerini ve akigkanliklarim
etkileyerek, degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesini saglamak,

Koruyucu bir gaz atmosferi saglayarak, kaynak dikisini havanin olumsuz
etkilerinden korumak,

Kaynak igleminin sonunda, dikisin yiizeyini bir ciiruf tabakasiyla oOrterek,
dikigin yavas sogumasini saglamak,

Gerektigi héllerde kaynak dikisinin olumlu yonden alagimlanmasini
saglamaktir,

YV VvV V 'V

2.1.5.4. Elektrodlarin Depolanmasi

Elektrodlar paketler halinde kullaniciya sunulur. Elektrod genellikle 100 adetlik olarak
paketlenir. Elektrod c¢api arttik¢a paket iginde bulunan elektrod adedi diiser. Elektrod
paketleri 6” 11 koliler olusturularak ambalajlanir.

Piyasadan alinan paket veya kolili elektrodlar iiretim esnasinda 6zenle muhafaza edilip
depolanmasi gerekir. Elektrodlar nem gibi elektrodun yapisin1 bozacak olumsuzluklardan
korunmali. Rutubet ve nemden uzak kapali dolaplarda bulundurulmalidir

Sekil 2.12: Elektrodlar paketler halinde kullaniciya sunulmasi
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2.1.5.5. Elektrod Paketlerinin Uzerindeki Bilgilerin Incelenmesi

Ortii cinslerinin 6zelliklerine gecmeden &nce, bu siralama igerisinde ele alnan
elektrodlarin nasil taninacagi konusunu agiklamamiz gerekmektedir. Aslina bakarsaniz bir
elektroda ait tiim bilgiler, elektrod paketleri {izerindeki etiketlerde bulunmaktadir. Ancak
bilgilerin c¢ogu, uluslar arasi nitelik tasir. Boyle olunca da egitimli her kaynak¢inin
anlayabilecegi rakamsal ifadeler haline doniistiiriilmesi gerekmistir. Asagida boyle bir
elektrod etiketi goriilmektedir.

Elektrot iireticisi fabrikanm mamuline | Tip : Rutil DIN1913:E5122RR 8
verdigi 6zel ad bu kismda bulunur. TS 563 ‘E5122RR8 AWS A51:E6013
Kullamldigi Yerler ve Ozellikleri:
Her tiirlii makine, vagon, gemi, tankve@ mm. | Amper Dikisin Kimyasal Ozellikleri %
kazan yapiminda, demir dograma 2.50 60-110 C:0.07 8i: 0.3 Mn: 0.5
islerinde, karoseri sasi, celik mobilya 3.25 110-140
ve celik konstriiksiyon isleriileboru  4.00 140-180 Dikisin Mekanik Ozellikleri:
kaynaklarinda kullanilir. Herpozis-  5.00 170-240
yvonda kaynak yapmaya elverislidir. Akma Dayanimi: 380 N/mm?®min
Dogruakimda Cekme Dayanimi: 510-550 N/mm?
Kaynak Edilebilen Celikler Elektrot negatif (-) Centik Dayanimi : 28 T min.
St37.25t44.2 St37.3 St44.3 kutupta veya (1SO-V 0°C’da)
HI, HII, WSIE 255 (HIII) dalgaliakimda kullamilir.  Uzama (Jo = 5 do) min % 24
St52.0, St 37.4, St 52.4, St 35.8, St 45.8
StE 210.7-StE 290.7 Yukandan asagi haric biitiin kaynak pozisyonlarinda
A-D.GS 38-GS 52 kullanilir. (wh hiisqgii) Tiirk Mali

Bu kisim fabrika adresi igin kullanilmaktadir.

Etiket dikkatlice gozden gegirildiginde, elektrod ile ilgili bilmek istedigimiz tiim
bilginin tizerinde bulundugu kolaylikla goriiliir. BOylece satin alinan elektrodun hangi
ozelliklere sahip oldugu bilinir. Aymi bilgiler, elektrod iireticisi firmalarin yayinladigi
kataloglarda da bulunur. Su an konumuz, elektrodun ortii maddesiyle ilgili bilgileri tanimak
oldugu igin, elektrodun bu 6zelliklerini bulabilecegimiz kismu {lizerinde duracagiz. Asagida
bu bilgilerin oldugu etiket kismi goriilmektedir.
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Resim 2.4. Elektrod paketinde etiket

Ortii Ortii Tipi Ortii Tipi Elektrog Cap1 Kalinhgina Gore
Tipi No Sembolii Ortii Kalinhgi %
1 A2 ?nce, Asit Ortulu <120
R2 Ince, Asit Ortiilii
5 R3 Orta Kalin, Rutil Ortiilii >120 < 155
R (C)3 Orta Kalin, Rutil-Seliilozik Ortiilii
3 C4 Orta Kalm, Seliilozik Ortiilii >120< 155
; RR5 Kalin, Rutil Ortiilii > 155 < 165
RR (C)5 Kalin, Rutil-Seliilozik Ortiilii
5 RR6 Kalin, Rutil Ortiilii > 165
RR (C) 6 Kalin, Rutil-Seliilozik Ortiilii
A7 Kalin, Asit Ortiilii
6 AR7 Kalm, Rutil-Asit Ortiilii > 155
RR (B)7 Kalin, Rutil, Bazik Ortiilii
RR 8 Kalin, Rutil Ortiili > 155
[ RR (B)8 Kalin, Rutil, Bazik Ortiilii
B9 Kalin, Bazik Ortiilii > 155
8 B (R)9 Bazik Olmayan Elementler de Icerisinde
Bulunduran Kalin, Bazik Ortiili
B 10 Kalin, Bazik Ortiilii > 155
9 B (R)10 Bazik Olmayan Elementlerde icerisinde
Bulunduran Kalin, Bazik Ortiili
T RR 11 Kalin, Rutil Ortulu > 155
AR 11 Kalin, Rutil-Asit Ortiilii
B12 Kalin, Bazik Ortiilii > 155
11 B (R) 12 Bazik Olmayan Elementlerde Igerisinde
Bulunduran Kalin, Bazik Ortiilii

Tablo 2.1. Elektrod értiilerine ait veriler

Yukarida belirttigimiz tizere elektrod ile ilgili bilgiler, egitimli her kaynakg¢inin
anlayaca@ sekle doniistiirmek igin rakamsal hale getirilmistir. {lk bakista elektrodun rutil tip,

61



yani Ortll tiiriiniin rutil oldugu, TS 563 ve DIN 1913 ile AWS A 5.1’¢ uygun oldugu
belirtilmektedir. Bu bilgiler sizlerin su ana kadar bu ders kitabi igerisinde 6grendiginiz ve
anlayabileceginiz bilgileri kapsamaktadir. Sadece TS numarasina bakarak, bu elektrodun
ortii kalmhigmi ve oOrtli cinsini de Ogrenmemiz miimkiindiir. Simdi TS numarasinin
karsiligindaki verileri gozden gegirelim.

Ornek elektrodumuzun bu kismindaki rakamsal ifade; E 51 22 RR 8’dir. E, elektrodun
elle yapilan elektrik ark kaynagima uygunlugunu, 51 ve 22 mekanik 6zelliklerini, RR 8 ise
ortli cinsini ve kalinhigimi ifade eder. Demek oluyor ki, bir elektrodun ne tiir 6rtii maddesi
kullanilarak iretildigini ve bu 6rtii kalinliginin ne oldugunu elektrod paketinden 6grenmek
miimkiindiir. Ayn1 rakamsal degerler, paket i¢inden ¢ikan her elektrodun ¢iplak ucuna yakin
kisminda da bulunmaktadir.

Elektrod ile bilgilerde karsilastigimiz harflerin anlami sunlardir;
A = Asit ortiilii ince-kalin

AR = Asit-Rutil ortiilii kalin

R = Rutil ortiilii ince-orta

RR = Rutil ortiilii. Kalin.

B = Bazik Ortiilii. Kalin.

C = Seliilozik Ortiilii. Orta.

R (C) = Rutil-Seliilozik. Orta.

RR (C) = Rutil-Seliilozik. Kalin.

B (R) = Bazik ortiilii bazik olmayan katkilara sahip. Kalin.

RR (B) = Rutil-Bazik ortiilii kalin anlamina gelmektedir.

Yukaridaki harflerin yanindaki rakamlarin anlamu ise, Tablo 57’den 6grenilebilir.

2.1.6. Puntalamanin Geregi ve Onemi

Kaynak igleminin basarili bir sekilde sonuglanabilmesi igin, dikis ilerledikge is pargasi
kenarlarinin, birbirlerine goére durumlarinda bir degisiklik meydana gelmemesi
gerekmektedir. Diger yandan birlestirilmesi yapilacak pargalarin arasindaki mesafenin de
hep ayn1 kalmasi, dikisin iyi bir birlestirme olusturabilmesi i¢in 6nemlidir.

Is parcasinda bigim degisikliklerinin engellenmesinin pratik yollarindan biri;
puntalama olarak adlandirilan ve parg¢anin kisa, ama aralikli dikisler ile sabitlenmesidir.

2.1.6.1. Puntalama Arahg

Puntalama iglemi diizgiin araliklarla yapilan, olduk¢a kisa ve ince kaynak dikisi olarak
algilanabilir. Puntalarin ne kadar aralikli olacagimin tespiti, is parc¢asinin kalinligina bagh
olarak belirlenebilir. Temel amag kaynak dikisinin yapilmas1 esnasinda parganin araligimin
bozulmamasi olduguna gore, is parcasi puntalandiktan sonra, bu aralif1 koruyacak sekilde
puntalanabilir.
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> Kaynakl1 birlestirme yapilacak is par¢asinin kalinligy;
° 5 mm’den az ise; punta aralig, kalinligin 30 kati,
o 5 mm’den fazla ise; punta araligi, kalinligin 20 kat1 olarak alinir.

Puntanin kalinlikla olan bu bagintist disinda, uzunlukla da bir bagintis1 vardir. Genel
olarak is parg¢asmnin uzunlugu, kalinligmin 30 katindan az ise, ya da baska bir sabitleme
mekanizmas1 kullaniliyorsa, puntalamaya gerek yoktur. Pargalarm puntalama sirasinda da
sabitlenmesi gerekir. Bu islemde yalin bir iskenceden yararlanmak miimkiindiir. Ya da 1s1ya
kars1 direngli eldivenler kullanarak, puntalama esnasinda kaynak¢inin pargayi tutmasi, pratik
olabilir.

2.2. Yatay Konumda Kiit Ek Kaynagi Yapmak

Yatay konumda kiit ek kaynagi yapmadan once bir takim genel bilgiler edinmek
gerekmektedir. Ozellikle parcaya kaynak atma esnasinda ark iiflemesi ve bu durumun 1s1
etkisi, kimyasal etkisi ve manyetik etkisi ile ilgili bilgi sahibi olunmasi gerekir.

2.2.1. Ark Uflemesinin Tanimi

Elektrik akiminin gozle goriiliir bir yan1 yoktur. Yani elektrik akimini direkt olarak
izleyemezsiniz. Ancak etkilerini gézlemlemek miimkiindiir.

> Elektrik akiminin en 6nemli etkileri sunlardir:

o Is1 Etkisi: Elektrik akiminin, dolayisiyla da elektrik enerjisinin diger
enerji tlirlerine doniistiiriilme islemi, olduk¢a kolaydir. Bunun sikga
karsilagilani, 1s1 enerjisine doniistiiriilmesidir. Isman cisimlerde 1g1mmim
yayarlar ve bu 1ginimin siddeti de, 1sinma derecesiyle artar.

o Kimyasal Etkisi: Elektrik enerjisi 1s1 enerjisine dontstiirildigi gibi
kimyasal enerjiye de donistirilebilir. Bunun en tipik uygulamasi
akiimiilatorler ve metallerin elektro kimyasal olarak yiizeylerinin
kaplanmasidir.

o Manyetik Etkisi: Elektrik akimi, herhangi bir iletkenden gegerken, bu
iletkenin ¢evresinde, manyetik etkilerin goriildiigii bir alan olusur.
Manyetik alan da bir elektrik akimi gibi goriilmez; sadece manyetik
etkileriyle kendini gosterir. Manyetik etkinin olusumuna &rnek olarak,
elektromiknatislar gosterilebilir.

Kaynak arkinin olusmasi konusunda bilgiler verirken, elektrod ile is pargasi arasinda
kalan havanin 1sminca, iletken hale geldiginden s6z etmistik. Dolayisiyla elektrik ark
kaynagi yapilirken ortaya ¢ikan ark, bir iletken olarak bilinmelidir. Ark bir iletken olduguna
gore, arkin etrafinda da bir manyetik alan olugmasi bir kuraldir. Meydana gelen manyetik
alan, arkta bir oynamanin yaninda, kaynak banyosunun kontroliiniin zorlasmasina ve bozuk
dikislerin olusmasina neden olur. Kaynak isleminde meydana gelen bu olaya, ark tiflemesi
ad1 verilir.
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Sekil 2.13. Elektrodun ve is par¢asinin etrafinda olusan manyetik alan.

Ozellikle dogru akim ile kaynak yapilirken meydana gelen ark iiflemesi, dalgal
akimda pratik olarak ortaya c¢ikmaz. Ayrica kaynagi yapilan gerecin ozelliklerine bagh
olarak, ¢ogalir ya da azalir. Bu agidan ¢elik, oldukga fazla oranda ark {iflemesinin meydana
geldigi, bir gere¢ olarak taninir. Ark iiflemesi dogru akim kullanilarak g¢eliklerin kaynaginda
sikca karsilagilan bir olay oldugundan, onlenmesi hususuna ayrintili olarak deginilmesi
geregini acgiga cikarir.

2.2.2. Ark Uflemesinin Zararh Etkileri

Ark iflemesi istenmeyen bir olaydir. Ciinkii bu iifleme, hatasiz kaynak yapma
olanagini kisitlar. Kaynakei ciirufun akigina hakim olamaz ve sonugta ciiruf kalintis1 igeren
yetersiz bir birlesme, hatali dikis formu, niifuziyetsiz zayif baglantilar elde edilir. Diger
yandan ark iflemesi, kaynak hizin1 azalttigi gibi birlesmenin kalitesini de, derinden etkiler.
Ark tiflemesi kaynagin baslangic ve bitim yerlerinde, i¢ ve dis kose kaynaklarinda, derin
dolgu kaynaklarinda ve yiiksek akim ile yapilan kaynakli birlestirmelerde, daha sik aciga
¢ikar.

2.2.3. Ark Uflemesine Kars1 Alimacak Onlemler

Kaynak sirasinda bir takim onlemler alinarak, ark iiflemesi engellenebilir. Bunlardan
bazilarina ge¢cmeden Once, Onlemlerin kaynak isleminin tiirline gore degisebilecegi
hatirlatilarak, 6nlemlerin size uyanini bulmak amaciyla denenmesi, 6nerilmektedir.

> Ark tiflemesine kars1 alinacak dnlemler su sekilde siralanir;
Kaynak akiminin degerini azaltmak,

Kok dikisi ya da genis punta yapmak,

Uzun (derin) kaynaklarda alt destek par¢asi kullanmak
Sasenin yerini degistirmek,

Uflemenin olustugu yoniin tersine saseyi baglamak,
Sase kablosunu bakir tel ile sararak, manyetik akimi nétr hale getirmek,
Miimkiin oldugunca kisa ark ile kaynagi yapmak,
Makinenin kutuplarini degistirmek,

Kaynatilan isin konumunu degistirmek,

Elektrodun konum ag¢isini degistirmek,
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o Cift toprak hatt1 kullanmaktir.

Sekil 2.14. Yatay konumda kaynak¢inin durusu
2.2.4. Kiit ek Kaynag

Kalmliklar1 4 mm ile 8 mm arasinda olan parcalarin, tek ya da tek tarafli kaynag kiit
ek kaynagiyla yapilabilir. Kalinligin 4 mm’den sonraki dl¢tilerinde iki tarafli kaynak onerilir.
Sonugta elde edilen kaynak dikisinin, burulma ve egilme zorlamalarina karsi dayanimi fazla
degildir. Diger yandan, algak sicaklikta darbeli ve kesilmeye calisan yerlerde, bu kaynak tiirii
hi¢ kullanilmamalidir. Kaynak agzinin agilmasi digerlerine gore oldukca kolay olmasi,
bircok uygulamada aksi belirtilmedikge tercih edilmesine neden olmaktadir. Kaynak
hazirligi olarak agiz agilmasina gerek olmamasi, sadece diizgiin bir kesim ile hazirligin
tamamlanmasi maliyetini olumlu yonden etkiler. Her durumda kiit ek kaynak agizli bir
birlestirme yapilacak ise, agizlarin iyi bir sekilde alistirilmasi geregi vardir.

2.2.4.1. Kiit Ek Kaynagi Elektrod Agilar:

Elektroda verilen ag1 80° olmalidir. Elektrodla parga arasindaki mesafe azaltilir. Ancak
burada da uyulmasi gereken asil prensip bu acinin ciirufun arkin 6niine akmasini 6nleyecek
sekilde olmasidir. Yani ciiruf kaynakeiy1r gegcmemelidir. Gegecek olursa islem durdurulup
yeniden kaynaga devam etmeden Once ciiruf ¢ekiglenerek temizlenmelidir. Biitiin hallerde
dikis daima g¢ekilmeli hicbir zaman itilmemelidir. Itildiginde kacinilmaz olarak kaynak
metaline ciiruf karigir ve bu kaynak hatalarina yol agar.

l 90°

Sekil 2.15: Kiit ek kaynagindaelektroda verilecek agilar
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llerleme

Sekil 2.16: Kiit ek kaynaginda elektroda verilecek acilar
2.2.4.2. Kiit Ek Kaynaginda Elektroda Verilecek Hareketler

Yatay kiit ek kaynaginda, kok paso parca arasindaki aralik az oldugu zaman diiz
olarak ¢ekilir; araligin genis olmasi hélinde ve kapak pasolarinda ise zik zag seklinde
elektrod ucuna hareket vererek kaynak agzi doldurulur.
2.2.4.3. Parca Kalinh@ina Gore Elektrod Secimi ve Amper Ayari

Genel olarak celik ve alasimlar1 kaynatilirken ayarlanacak akim degeri, kullanilan
elektrod ¢apina gore tespit edilir. Elektrod ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi igin 40
Amperlik deger herkes tarafindan kabul gérmiistiir. Buna gore 3,25 mm capindaki bir
elektrodun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim ayarinin, 40x3,25= 130 Amper
olmasi Onerilir. Ancak bu degerlerin Ortii gerecine gore farkliliklar gosterdigi, aksi
belirtilmedikce bu formiile sadik kalinmasi gerektigi g6z ardi edilmemelidir.

Kaynak akiminin elektrod ¢ekirdek c¢apina gore belirlenmesi disinda, elektrod ortii
kalinligina gore yapilan kaynak akim ayar1 da kullanilmaktadir. Ortiilii elektrodlar i¢in akim
ayari; d milimetre olarak elektrod ¢ekirdek ¢ap1 olmak {izere;

Ince ortiilii elektrodlarda I=dx(40-45) A
Kalin ortiilii elektrodlarda I=dx(45-50) A
Demir tozlu kalin 6rtiilii elektrodlarda 1=dx(50-60) A

2.2.4.4. Kaynak Dikisi Cekme

Elektrodla parca arasinda elektrod ¢api kadar mesafe olmadir. Ilerleme hizi ve
elektroda verilen ag1 degistirilmemelidir. Kaynak diiz ve hareketli (zikzak, yarim ay,
dairesel) olmak iizere iki sekilde yapilabilmektedir. Hareketli kaynak dikisinde, dikis
yiikseltisi azalir ve genisligi ise artar. Eger is par¢asinin kalinlig1 ve yilizeyde yeterli mesafe
var ise hareketli dikis tercih edilmelidir.

Kaynaga baslarken, elektrod dikisin tam baslama noktasindan 5-10 mm kadar geride
ateslenir ve ark yandiktan sonra elektrod kaynak baslama noktasina kaydirilir ve bu sekilde
arkin baslamis oldugu nokta tekrar eritilmis olur. Dikisin sonuna yaklasildiginda elektrod
kaynak banyosunda dik dogrultudan aniden ¢ekilmez. Elektrod, ilerlemenin yavaslatilmasi
egimin azalmasi ve ark boyunun uzatilmasi ile sondiirtiliir.
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Elektrod 50 mm kalincaya kadar eriyip yeni elektrod takildiktan sonra eski dikisin ug
kismindaki ciiruf temizlenir ve kaynaga yeniden baslanir.

2.2.4.5. Kaynak Dikisini Temizleme

Kok dikis cekildikten sonra, ciiruf kaynak g¢ekici ile kirilmalhidir. K6k dikis dar bir
alanda oldugu i¢in ciirufun temizligi kolay olmaz, ¢ok hizli ¢ekilmis kaynak dikislerinde
cliruf ince ve kaynak agizlarina iyice yapismistir, clirufu temizlemek zordur. Kaynak cekici
ile temizlenemeyen ciiruf kalintilari, kok dikisin yiizeyine ulasabilecek keskiler ile
temizlenmelidir. Bu islemden sonra tel firca yardimu ile kaynak dikisi temizlenmelidir. Eger
keski ve tel firganin temizligi yeterli olmaz, ciiruf kalintis1t bulundugu yerden ¢ikarilamazsa
bu bolge taslama ile iyice temizlenmelidir. Aksi takdirde ciiruf ikinci dikisin altinda kalarak
bosluk olusturacaktir.

2.3. Yatay Konumda Bindirme Kaynag Yapmak

Dayanikliligin 6n plana ¢iktig1, tek tarafli yapilan kaynakli birlestirmelere gore daha
fazla dayanim istenen parcalara uygulanir. Kiit ek kaynaginda oldugu gibi, kaynak agz
acilmas1 gerekmez. Bu nedenle basit bir birlestirme seklidir. Is parcalari birbirinin {istiine
konulur. Ust {iste konma genisligi konusunda kesin bir veri bulunmamasina ragmen, genel
olarak parca kalinliklarina bagli degerler s6ylemek miimkiindiir. Buna gore {ist iiste binme
genisligi olarak, parga kalinliklar1 toplaminin iki kati alinabilir.

Bindirme kaynagi, dikisin cekilecegi bdlge yoniinden i¢ kdse kaynagina benzer.
Calisma agis1 olarak elektrod 45°, hareket agis1 olarak 5°-20° tutulur. Bindirme kaynagiyla
kalin kesitli parcalarin birlestirmesi yapilacak ise kdk dikigine gereksinim vardir. 10 mm’den
daha fazla kalinliga sahip parcalar, iki ya da daha fazla sayidaki dikisler ile tamamlanir.

2.3.1. Bindirme Kaynagi Elektrod Acilar:

Bindirme kaynagi dikisin ¢ekilecegi bolge yoniinden, st iiste konulan pargalar kose
olusturdugu i¢in kose kaynagina benzer. Calisma agis1 olarak elektrod 450, hareket agisi
olarak ise 60° a1 ile tutulur.

Elektrod agilari kaynak arkinin kontrolii ve dikisin teknigine uygun olusmasi igin
onemlidir. Bu agilar tecriibeli bir kaynakg¢1 tarafindan gézle ayarlanir ve ark olusumundan
aginin  dogru olup olmadigi anlasilir. Ozellikle bindirme kaynag gibi koselerin
kaynatilmasinda ¢alisma ag1s1 6nemlidir.
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Sekil 2.17: Bindirme kaynaginda elektrod acilar

35-40°

Sekil 2.18: Bindirme kaynaginda elektrod acilar

llerleme

Sekil 2.19: Bindirme kaynaginda elektroda verilecek hareket

2.3.2. Bindirme Kaynaginda Elektroda Verilecek Hareketler

Birlestirme sekline ve pargalarin konumuna gore arkin ve ergiyik metalin kontrolii ig¢in
teknigine uygun elektrod hareketi onem kazanir. Asagida bindirme kaynaginda elektroda

verilecek hareket goriilmektedir (Sekil 2.18).

2.3.3. Bindirme Paymnin Hesaplanmasi

Bu birlestirme bir kenar ile bir yiizeyin birbirine kaynatilmasidir. Bindirme kaynagi,
birlestireceginiz is parcalarinin kenar kisimlarinda yeterli mesafe varsa uygulanir. Bindirme

mesafesi en az par¢a kalinhigindan 12 mm fazla olmalidir (S+12 mm).

2.3.4. Bindirme Kaynag1 Yapmak

Dayanikliligin 6n plana ¢iktigr ve kiit-ek kaynagina gore daha fazla dayanim istenen
pargalara uygulanir. Kiit-ek kaynaginda oldugu gibi bosluk gerekmez. Kaynak edilecek

parcalarin st tiste bindirilerek yapilan birlestirme seklidir.
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2.4. Kalinhklar1 Farkh Parcalarin Kaynagim Yapmak

Kaynak edilecek pargalar her zaman ayni kalinlikta olmayabilir. Kalinliklar1 farklt
parcalar kaynatilirken parca kalinliginin farkli olmasi sebebi ile 6zel bazi uygulamalar
gerektirir.

2.4.1. Farkh Kahinhktaki Parcalarin Kaynaginda Elektrod Acilar
Kaynak edilecek parcalarin kalinliklart farkli oldugu icin kaynak bolgesi kose

kaynagina benzer (Sekil 2.20). Bu sebeple elektroda verilecek agilar da bindirme kaynagina
benzer. Kalinlklar: farkli pargalar kaynatilirken elektrod agilar: kalin parcaya gore ayarlanir.

450”7
50100 |

90°

Sekil 2.20: Elektrod agilar:

Yukarida pargalara uygulanan elektrod c¢alisma agilari goriilmektedir. Calisma agisi
kalin par¢aya gore ayarlanarak, olusan ark kalin pargaya yonlendirilir.

Hareket agis1 kaynak arkinin olusumuna gore kaynakei tarafindan ayarlanir. Kaynak
ciirufunun arkin 6niine gegmemesi i¢in hareket agis1 arkin olusumuna gore 45°-60° arasinda
degistirilebilir.

2.4.2. Elektrod A¢isim Kahin Parcaya Ayarlayarak Ince Parcayr Bozmadan
Kaynatma

Kalinliklar1 farkli pargalar kaynatilirken elektrod acilarinin kalin parcaya goére
ayarlamasimin nedeni, olusturulan kaynak arki ince pargaya dogru fazla yonlendirilirse ince
parca bozulur. Isinin ince par¢anin iizerinde yogunlagmasi sonucu parca kenarlarinda oyuklar
olur, tam bir birlesme saglanmaz. Bu gibi olumsuzluklar1 énlemek i¢in elektrod g¢alisma
acisinin iyi ayarlanarak arkin ince par¢aya zarar vermesi Onlenir. Elektrod kalin parcaya
dogru yonlendirerek 1s1 yogunlugu ve ark kalin pargaya yonlendirilir.
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Verilen is resmine ve uyarilara gére uygulama faaliyetini yapimiz.

1. 200 mm x 50 mm ebatlarinda 5 mm kalinliginda 2 adet ¢elik is pargasini agagidaki
¢izimde goriildiigi sekilde 3,25 mm rutil elektrod kullanarak 75-115 amper kaynak
akiminda kiit ek kaynagryla birlestiriniz.

is par¢asinin puntalama yerleri

Islem Basamaklar Oneriler

> Is parcasimi ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

» Uygun elektrodu seginiz.

» Makineyi caligtirip ve uygun amperi
seciniz.
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Is pargalarim puntalaymiz.

‘<%, 1. punta

N ;
Aralik teli

4 Mesafe

Is parcalarin1 yan yana kaynak masasinin
tizerine yatiriniz.

2 mm c¢apinda bir tel parcasini, yan yana
duran i parcalarinin bir ucundan 12 mm
kadar bir mesafede araya sikistiriniz.
Punta kaynagmi yapiiz ve is pargalari
arasina koydugunuz teli hemen ¢ekiniz.

1. punta

Aralikteli ~ [~—_l| ¢

Ayni yontemle ikinci punta kaynagini
yapiniz.

Bir ugtan baslayimiz. Birlesmenin biitiin
boyunca dikisi ¢ekiniz.

Elektrodu dik tutunuz (saga sola meyil
vermeden). Elektrodu kaynak banyosuna
dogru 10° eginiz.

Dikisin en az is parcasinin yarisina kadar
niifuz etmis oldugundan emin olunuz.

Son ¢ektiginiz pasonun, kok pasonun
kokiine 1iyice niifuz ettiginden emin
olunuz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi
yoniine dogru yonelterek dikis ¢ekiniz.

7 N\ \{7

Tlerleme

Kaynak banyosunu kontrol etmeye ve kok
niifuziyetini saglamaya yardimci olmak
tizere elektroduna, asagidaki sekildeki
gibi hafif bir salint1 veriniz.

Yukar1 gelince kisa siire durunuz.

Salintt  hareketinin u¢ noktalarinda,
birlesmeyi tam olarak doldurmaya yetecek
kadar durunuz, sonra yine salint1 veriniz.
Salinti  hareketini daha iyi kontrol
edebilmek i¢in kol yerine bileginizi
oynatiniz.
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» Kok pasoyu cektikten sonra iS pargasini
suda sogutunuz.

» Dikisin biitiin clirufunu temizleyiniz.

» Kaynak sonrasi parcada carpilma egilme
varsa diizeltiniz.

> Ikinci dikisi birincisinin {istiine cekiniz.
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 5 mm kalinliginda 2 adet celik is parcasini

asagidaki ¢izimde goriildigi sekilde 4 mm rutil elektrod kullanarak 115-160
amper kaynak akiminda kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

> Is parcasm ve gerecleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

» Makineyi ¢aligtirip ve uygun amperi
seciniz.

> Is parcalarim1 birbirinin iizerine binecek
sekilde asagidaki ¢izimde oldugu gibi
konumlandiriniz.

Saglan sikica
birbirine bastir.

Punta kaynaklar:

Her iki birlesme yerinin iki ucuna punta
atiniz.

Yaptigimmiz punta kaynaklarinin = ciirufunu
temizleyiniz.

Elektrodu dikeyden 35-40° ve kaynak
banyosu tarafina dogru 5 ile 10 ° eginiz.
Kaynak banyosunu kontrol etmeye ve kok
niifuziyetini saglamaya yardimci olmak
tizere elektroduna, asagidaki sekildeki gibi
hafif bir salint1 veriniz.

» Yukar gelince kisa siire durunuz.
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[s pargalarini puntalayiniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniinin
aksi yoniine dogru yonelterek dikis
¢ekiniz.

Kaynak sonrasi parcada carpilma
egilme varsa diizeltiniz.

> Salint1

» Birlesmeyi

» Parcalan
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flerleme

rleme

hareketinin  u¢  noktalarinda,
birlesmeyi tam olarak doldurmaya yetecek
kadar durunuz, sonra yine salmti veriniz.

» Salint1 hareketini daha iyi kontrol edebilmek

i¢in kol yerine bileginizi oynatiniz.

» Dikigin en az is pargasinin yarisina kadar

niifuz etmis oldugundan emin olunuz.
tamamen doldurmak {izere
stirekli ilerleyiniz.

5 mm

s i

S mm I
T —

Esit ayak boyutlar

» Dikisler diizgiin, tirtil yiizeyli ve deliksiz

olacaktir.

» Dikigin biitiin clirufunu temizleyiniz.

e

7oy

= URS

kaynakla birlestirdikten sonra
sekildeki gibi iki pargayr birbirinden
ayirarak, gozle kaynak dikisinizi kontrol
ediniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kaynakli birlestirme ¢esitlerinden biri degildir?
A) Kiit-ek kaynagi
B) Yatay kaynagi
C) Bindirme kaynagi
D) Flans Kaynagi

2. Yatay kaynak konumu TSEK tarafindan asagidaki harflerden hangisiyle ifade
edilmektedir
A)w
B) f
C)s
D) q

3. TSEK tarafindan q harfiyle ifade edilmekte olan kaynak konumu asagidaki hangisidir
A) Dis kose kaynagi
B) Tavan kaynagi
C) Duvar kaynagi
D) Yatay Kaynak

4, Bazik elektrodlar her hangi bir nedenle rutubet kapmis ise elektrod firnlarinda kag
derecede kurutulmalidir?
A) 150°C’de
B) 250°C’de
C) 550°C’de
D) 750°C’de

5. Bazik elektrodlar her hangi bir nedenle rutubet kapmis ise elektrod firmlarinda kag
dakika kurutulmalidir?
A) 30 dakika
B) 45 dakika
C) 60 dakika
D) 90 dakika

6. Kaynakli birlestirme yapilacak is parg¢asimin kalinligi; 5 mm’den az ise; punta araligi,
asagidakilerden hangisi olur?
A) Kalinligin 10 kati
B) Kalinligin 20 kat1
C) Kalinligin 30 kati
D) Kalinligin 60 kati
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7. Tek ya da tek tarafli kaynag: kiit ek kaynagiyla birlestirilebilecek is pargast kalinliklart
asagidakilerden hangisidir?
A) 3 mm ile 5 mm arasi
B) 7 mm ile 9 mm aras1
C) 2 mm ile 6 mm aras1
D) 4 mm ile 8 mm arasi

8. Kalinligin 4 mm’den sonraki olgiilerindeki is parcalarina kiit kaynagi asagidakilerden
hangisi onerilir?
A) Bir tarafli kaynak
B) Iki tarafli kaynak
C) Ug tarafl1 kaynak
D) Tek tarafli kaynak

9. Kiit ek kaynaginda elektroda verilen ag1 asagidakilerden hangisidir?
A) 60°
B) 80°
C) 90°
D) 120°
10. Bindirme kaynaginda ¢alisma acis1 asagidakilerden hangisidir?
A) Elektrod 60°
B) Elektrod 80°

C) Elektrod 45°
D) Elektrod 120°

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

11. ( ) Temizleme islemini takiben en kisa siirede kaynak gergeklestirilmelidir.

12. ( ) Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrodlar, ¢giplak (6rtiisiiz) elektrod
olarak adlandirilan gruptur.

13. ( ) Elektrodun kaynak pensine takilan kismi tamamen giplaktir.

14. () Elektrodlar paketler halinde kullaniciya sunulur.

15. ( ) Ark iiflemesine kars1 alinacak dnlemler biri Kaynak akiminin degerini yiikseltmektir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16.  Yiizeyde kalan madensel yag ve greslerin yapisinda ................. Ve i
vardir.
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17.

18.

19.

20.

Oksijen kaynak yiizeyinde ................. , hidrojeniise ................... yapma
ozellikleriyle istenmeyen elementlerdir.

Temizlik islemi genelde ..................... olarak yapilabildigi gibi .....................
yollarla da gerceklesebilir.

Elektrik ark kaynaginda elektrodlar ....................... e ya da
...................... amaciyla kullanilmaktadir.

Birlestirme isleminde kullanilan elektrodlarin olusturdugu kaynak metalinin, yiiksek
...................... degerine sahip, ........................ Ve ................. olmasi istenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme” ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

£

1. 300 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda 2 adet celik parcaya V kaynak agizli
birlestirme yapiniz. Kaynak islemine bagslamadan 6nce parcalari temizleyip yukaridaki
sekilde belirtilen dl¢iilerde kaynak agzi aginiz. Aralarinda 2,5 mm kadar bosluk
birakarak 3 yerinden puntalayimiz. Kok dikis 3,25 mm diger dikisler 4 mm rutil
elektrodla yapilacaktir. Kaynak akimi kok dikis igin 110-120 A diger dikisler 160-170

Acdrr.
islem Basamaklar Oneriler
> Parcalarin  birlestirme kenarlarna keski, | » fg pargalarmi  yan yana kaynak
ege veya makine yardimi ile kaynak agzi masasinin ilizerine yatiriniz.
acimiz. » 2 mm ¢apinda bir tel pargasini, yan

yana duran is pargalarmin bir ucundan
12 mm kadar bir mesafede araya
sikistiriniz.
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» Kaynak makinesini
amper ayarini yapiniz.

kaynak

calistirip,

» Elektrodu kaynak pensine uygun bigimde
baglayniz.

» Acilan kaynak agzina gore aralik birakarak
uygun mesafelerde puntalama yapiniz.

Elektrod ortusunun is

parcasina degdigini
hissetmelisiniz.

. punta Aralik teli Mesafe

» Punta kaynagimi yapiniz ve is parcalari

arasina koydugunuz teli hemen ¢ekiniz.

punta Aralik teli

Ayni yontemle ikinci punta kaynagini
yapimniz.

Bir ugtan baglayiniz.  Birlesmenin
biitiin boyunca dikisi ¢ekiniz.

Elektrodu dik tutunuz (saga sola meyil
vermeden). Elektrodu kaynak
banyosuna dogru 10° eginiz.

Dikisin en az is pargasinin yarisina
kadar niifuz etmis oldugundan emin
olunuz.

Son ¢ektiginiz pasonun, kdk pasonun
kokiine iyice niifuz ettiginden emin
olunuz.

Kaynak banyosunu kontrol etmeye ve
kok niifuziyetini saglamaya yardimei
olmak tizere elektroduna, asagidaki
sekildeki gibi hafif bir salint1 veriniz.

Yukar1 gelince Kisa siire durunuz.

/

7 N7 \{7

flerleme
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Elektrod ortiisiiniin is parcasina degdigini
hissetmelisiniz

» Ark boyunu, elektrod agisini ve ilerleme
hizin1 ayarlayarak kok dikisini ¢ekiniz.

Elektrod

Yukardan gérunis

» Cekilen kok dikisin clrufunu kirdiktan
sonra tel firca ile temizleyiniz.

» Ark boyu elektrod agis1 ve hareketi vererek
uygun kaynak hizi ile ikinci dikisi ¢ekiniz.

» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kiriniz,
dikisi tel firga ile temizleyiniz.

ilerleme

Salintt hareketinin u¢ noktalarinda,
birlesmeyi tam olarak doldurmaya
yetecek kadar durunuz, sonra yine
salint1 veriniz.

Salintt hareketini daha iyi kontrol
edebilmek i¢in kol yerine bileginizi

oynatiniz.

Kok pasoyu c¢ektikten sonra is pargasini
suda sogutunuz.

Dikisin biitiin ciirufunu temizleyiniz.

Ikinci dikisi birincisinin iistiine ¢ekiniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Gerek elektrodun kavranmasi gerckse kaynak dikisinin istenilen sekilde
bigimlendirilmesi i¢in asagidakilerden hangisine ihtiya¢ vardir?

A) Kaynak pensi

B) Kaynak aspiratorii

C) Kaynak redresorii

D) Kaynak transformatorii

Kaynak isleminin sonunda, dikisin ylizeyini bir ciiruf tabakasiyla orterek, dikisin
yavag sogumasini saglamak asagidakilerden hangisinin gorevidir?

A) Elektrod pensi

B) Elektrod ortiisii

C) Kaynak makinesi

D) Kaynake1

Arkin tutugmasini ve olusumunu kolaylastirmak asagidakilerden hangisinin gérevidir?
A) Elektrod pensi

B) Elektrod ortiisii

C) Kaynak makinesi

D) Kaynakg1

Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini saglamak
asagidakilerden hangisinin gorevidir?

A) Elektrod pensi

B) Elektrod ortiisii

C) Kaynak makinesi

D) Kaynakg1

Ark sirasinda eriyen metal damlalarinin yiizey gerilimlerini ve akigkanliklarini
etkileyerek, degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesini saglamak asagidakilerden
hangisinin gorevidir?

A) Elektrod pensi

B) Elektrod ortiisii

C) Kaynak makinesi

D) Kaynake1

Ark kaynagi yapabilmek i¢in sebekeden alinan gerilim asagidakilerden hangisidir?
A) 220-380 volt
B) 110-440 volt
C) 350-380 volt
D) 250-350 volt
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10.

11.

12.

Kaynak akiminda akim siddeti asagidakilerden hangisidir?
A) 15-35 amper

B) 10-600 amper

C) 35-450 amper

D) 65-750 amper

3,25 mm c¢apindaki bir elektrodun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim
ayarinin, asagidakilerden hangisi olmasi gerekir?

A) 20x3,25= 65 Amper

B) 30x3,25= 98 Amper

C) 40x3,25= 130 Amper

D) 50x3,25= 163 Amper

Asagidakilerden hangisi kaynakli birlestirme ¢esitlerinden biri degildir?
A) Dis kose kaynagi

B) Tavan kaynagi

C) i¢ kose kaynagi

D) Flans Kaynagi

Asagidakilerden hangisi kaynak konumlarindan biri degildir?
A) Dis kose kaynagi

B) Tavan kaynagi

C) Duvar kaynagi

D) Yatay Kaynak

TSEK tarafindan i harfiyle ifade edilmekte olan kaynak konumu asagidaki harflerden
hangisidir?

A) Dis kose kaynagi

B) Tavan kaynagi

C) Duvar kaynagi

D) Yatay Kaynak

Kaynakli birlestirme yapilacak is parcasinin kalinligi; 5 mm’den fazla ise; punta
araligi, asagidakilerden hangisi olur?

A) Kalinligin 10 kat1

B) Kalmhgin 20 katt

C) Kalinhigm 30 kati

D) Kalmhgin 60 katt
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13.

Bindirme kaynaginda hareket agisi olarak asagidakilerden hangisidir?
A) 30 °- 60°

B) 50 °- 80°

C) 5°-20°

D) 110 °-20

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

14. (

15. (

16. (
17. (
18. (
19. (

20. (
21. (

22. (
23. (
24. (

14.
15.

16.

17.

) Yalin olarak kaynak; metal ve alagimlarinin ergime derecelerinin tizerindeki
sicakliklarda ergitilerek birlestirilmesi anlamini tasimaktadir.

) Ist elde edilmesinde, mutlaka elektrik enerjisinden yararlanmak ve bununla kaynak
yapmak zorunlulugu vardir.

) Alternatif akim halinde, ark iiflemesi bir sorun olusturur.
) Gerektiginden fazla olan kaynak akimi, Sigramalarin ¢ogalmasina yol agar.
) Gerektiginden fazla olan kaynak akimi yanma oluklarmin olusmasina neden olur.

) Gerektiginden fazla olan kaynak akimi diizgiin olmayan bir kaynak dikisinin
meydana gelmesine neden olur.

) Gerektiginden fazla olan kaynak akimi dikiste ¢catlamalara yol agabilir.

) Gereginden diisiik tutulmus kaynak akimi eriyen metal miktarinin azalmasina neden
olur.

) Gereginden diisiik tutulmus kaynak akimi niifuziyet azalir.
) Ilerleme hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bicimini etkilemez.
) Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiiciik kesitli ve kenarlari diizgiin olmayan, bir

kaynak dikisinin olusmasina neden olur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Kaynak makineleri .....................c.oo. arasinda kaynak akimu iiretebilirler.

Arkin ilk baglangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akigkan bir
haldedirve buna ...............c.coco ad1 verilir.

Elektrod ve is pargasinin ergimesi sonucunda dikis tizerinde ...................... bir
.................... olusur.

Elektrod is pargasinin iizerinde tutusturulup, siirekli ayn1 yerde ....................... ,
kaynak banyosu gittikge ..................ooeanll. V€ GEVICYE +vvvenrenranrannnnns



18. Elektrodun kaynak dikislerinin bitiminde de ....................... olarak ve
................................ bir bicimde ¢ekilmesi, krater ....................... yol acar.
19.  Elektrodun ..................... olusturan ve ortii maddesi disinda kalan kismi, kaynagi
gergeklestirilecek ...l ozelliklerine en ................. degerlerde
olmalidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢iniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 C

4 D

5 B

6 B

7 B

8 C

9 B

10 B

11 D

12 D

13 D

14 D

15 D

16 D

17 Y

18 Kalin - kalin -

rahathkla
19 %85’ - %015 -%10’u -
%30°u
20 2-2,5-3,25-4-5-6 -250-
350-450
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 A

3 C

4 B

5 A

6 C

7 D

8 B

9 B

10 C

11 D

12 Yanhs

13 D

14 D

15 Y anlig

16 hidrojen - oksijen

17 kopiiklenme, - gozenek

18 kimyasal - mekanik

19 kesme, birlestirme -
dolgu

20 dayanim - toK - siinek
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MODUL CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 B

4 B

5 B

6 A

7 B

8 C

9 B

10 A

11 B

12 B

13 C

14 Dogru

15 Yanlis

16 Yanhs

17 D

18 D

19 D

20 D

21 D

22 D

23 Yanlhs

24 D

25 10-600 amper

26 kaynak banyosu

27 eriyik - banyo

28 tutulursa, -bityiir -
yayilir

29 ani - dik - bosluklarina

30 cekirdegini -gerecin -

yakin
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