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TOZALTI KAYNAK TEKNIGI

Ortilli elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda, erime giciniin ve kullanilan akim siddetinin
sinirli olmasi kaynak hizini da sinirlamaktadir. Hizla gelisen sanayinin ihtiyaclarina cevap verebilmek
icin aragtiricilar ikinci Cihan Harbine takaddiim eden senelerde yeni kaynak usulleri ortaya
ctkarmislardir.

Bugunin sanayisinin tatbik ettigi, yuksek erime gucune ve kaynak hizina sahip, kaynak
usullerinin basinda tozalti kaynagi gelmektedir.

ilk defa 1933 yilinda Amerika Birlesik Devletleri'nde kullaniimaya baslanilan tozaltinda kaynak
usull, 1937' den sonra Avrupa'da da tatbikat sahasina girmigtir. Demir ve alasimlarinin kaynagi icin gok
elverigli olan bu usul kazan, profil, gemi ve basin¢h kap imalati ve doldurma islemlerinde entansif bir
sekilde kullanilmaktadir.

Bu kaynak usuliinde, bir bobinden sagilan kaynak teli, bir motorun tahrik ettigi makaralar
arasindan ve bir memeden gecgerek dikige iletilir; ark icin gerekli akimi memeden alan tel ile is pargasi
arasinda ark tesekkul eder, ayr bir kanaldan gelen ve silikat ve toprak alkali metalleri ihtiva eden 6zel
bir toz ark bdlgesini atmosferin menfi tesirlerinden korur. Kaynak teli ve is pargasi arasinda meydana
gelen arkin sicakligindan tel ve esas metalin bir kismi eriyerek arzu edilen birlesmeyi saglarlar.

Arkin devamli olarak toz yigini altinda yanmasi bu usule tozalti ark kaynag@i isminin veriimesine
sebep olmustur.

Ark sicakliginda bir miktar toz da erir ve dikisi 6rten bir ciruf haline gecer bu curuf heniiz ¢cok
sicak olan kaynak dikisini ve banyoyu atmosferin tesirinden korudugu gibi ihtiva ettigi dezoksidan ve

alasim elemanlari sayesinde kaynak banyosunun dezoksidasyonunu ve kaynak

Sekil: 1-Tozalti kaynak Unitesi.



Tozalti kaynak kafasi tabir edilen, toz hunisi, meme, tel ilerletme mekanizmasi ve ayar-
kumanda grubu, 6zel raylar veya palet tzerinde hareket eden bir arabaya monte edilmistir; arabanin
hizi kaynak islemi boyunca sabit tutulur, aksi halde dikis homogen olmaz ve ekseri hallerde kaynak
hatalari meydana gelir, ¢cinki akim siddeti, ark gerilimi, toz miktari ve kaynak hizi birer mustakil

parametre degildir, bunlar birbirlerine baghdir, iyi bir dikis bunlarin misterek olarak ayarlanmasi ile elde
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edilir.

Sekil: 2-Tozalti kaynak usultiniin gematik olarak gosteriligi.

Bazi hallerde tozalti kaynak kafasi sabit tutulur ve parca belirli bir hizla hareket ettirilir. Bilhassa

silindirik kaplarin gevre dikislerinde bu ikinci sistem kullanilir.
TOZALTI KAYNAK USULUNUN AVANTAJLARI:

1-Yiksek kaynak glicu ve kaynak hizr:

Tozalti kaynak tekniginde kullanilan akim siddeti normal olarak 200 ila 2000 Amper arasinda
degisir; cok telli tekniklerde bu deger 3000 Ampere kadar yikselmektedir. Bu husus ¢ok yiksek bir
erime gucl saglamaktadir. Ayrica kaynak hizi 6 ila 300 m/saat arasinda ayarlanabilmektedir. Bu
bakimlardan tozalti kaynak usulli diger konvansiyonel kaynak usulleri ile mukayese edilemeyecek
derecede yuksek bir erime giicl ve kaynak suratine sahiptir.

2-Yuksek nifuziyet:

Kaynak akim siddetinin yiksek olmasi bu usulde agiz agmadan bir paso ile 18. mm. ve agiz
acarak da iki paso ile 150 mm. kalinhdindaki parcalar rahathkla kaynatmak mumkadnddr.

3-Enerji tasarrufu:

Tozalti kaynak usulinde elektrik enerjisinin blyik bir kismi kaynak igin kullaniimakta ve
dolayisiyla buyik bir enerji tasarrufu saglanmis olmaktadir, ortilt elektrot ile yapilan elektrik ark
kaynaginda, elektrik enerjisinin % 25'inden Tozalti kaynaginda ise % 68'inden direk kaynak igin istifade
edilmektedir.



Sekil: 3-6rtill elektrotla elektrik ark kaynagi ve
tozalti kaynaginda isi1 bilancosu.

4-Elektrot tasarrufu:

Tozalti kaynak usulinde sigcrama kaybi yoktur; tel elektrot kullanildigindan elektrot artigi zayiati
da yoktur.

5-Emniyetli ve diizguin gorintsgli kaynak dikisi:

Kaynak yerinin muntazam ve mduessir bir sekilde curufla ortilmesi emniyetli bir katilasma
saylamaktadir. 3u sekilde kaynak banyosunun degazaji daha kolay saglanmakta ve gecis boélgesinin
sertlesme ihtimali azalmaktadir. Erimis vizkoz ciruf dikis formunun dizgin ve tirtilsiz olmasini
saglamakta ve kenarlarda yanma oluklarinin olusmasina imkan vermemektedir. Kaynak metalinde
birlesme hatasina ve curuf kalintilarina Taglanmadigindan daha emniyetli kaynak dikigleri elde
edilmektedir.

6-Kaynak dikisi kalitesine kaynakgi faktor tesir etmemektedir:

Tozalti kaynak usulinde elektromekanik ayar ve kumanda sisteminin mevcudiyeti kaynakgl
faktorini ortadan kaldirmaktadir. Dolayisiyla kaliteli kaynakciya ihtiya¢c yoktur, ayrica kaynakgi
bedenen de az yorulmaktadir.

7-Yuksek ark stabilitesi:

Ark bolgesinde buharlasan curuf dolayisile ark ¢ok iyi bir sekilde muhafaza edilebilmektedir. Bu
husus ytiksek akim siddeti ve blyik kaynak hizlarinin kullanilabilmesine imkan vermektedir.

8- Ozel koruyucu donanimlara ihtiyag yoktur:

Ark tozaltindan yandigindan, goérinen isinlar ve ultraviole isinlari etrafa yayllmaz ve dolayisile
gozleri korumak icin 6zel maskeye ihtiyac yoktur. Kaynak esnasinda caz ve toz tesekkill de ¢ok az
oldugundan 6zel havalandirma sistemine ihtiya¢ yoktur. Kaynak kafasi da kaynak esnasinda isidan ¢ok
miteessir oldugundan ézel bir sojutma tertibatina ihtiyag gostermeden siirekli olarak kullanilabilir.

TOZALTI KAYNAK USULUNUN DEZAVANTAJLARI:

Pahali makine ve techizata ihtiyac gosterir, dolay sile ilk yatirim masraflar yuksektir.

ince saclarinin kaynagi igin uygun bir usul degildir.

Kisa boylu ve karisik sekilli dikigler icin otomatik tozalti makineler gelistiriimis ise de bunlar



tozalti kaynak usulinun bittin avantajlarini biinyelerinde toplayamamaktadirlar. Karigik sekilli kaynak
dikigini haiz fakat ¢ok sayida yapilmasi gereken pargalar icin 6zel surette gelistiriimis makineler
kullanilabilir.

Tozalti kaynak usulli ile yatak pozisyonda iyi netice alinabilmektedir. Dik pozisyon igin Ozel
tertibatlar gelistiriimis olmakla beraber, bu pozisyon icin daha ziyade elektrocuruf kaynagi tercih
edilmektedir. Tavan ve kornis pozisyonlarinda kaynak yapmak bu usulle mimkdtn degildir.

KAYNAK TELLERI

Tozalti kaynaginda kullanilan kaynak telleri yiksek kaliteli bir ¢eliktir. Bilhassa kimyasal safiyeti
ve ihtiva ettigi yilksek manganez miktari ile normal tellerden ayirt edilirler. Cesitli maksatlar icin 1.2 ila
12 mm. g¢apinda iler kullanilir. Bunlarin ¢aplar ve DIN668'e gore toleranslari Tablo. 1 de verilmistir.
Tellerin tamamen yuvarlak ve iyi kalibrelenmis olmalari gerekir. Verilen toleranslari asmamasina dikkat
etmelidir.

Tablo. 1-DIN 668'egdre kaynak tellerinin toleranslari

Tel capr  Capta kabul Telin kesiti 1 m.telin
(mm) edilen tolerans (mm?) agirhg (g)
1.2 0.050 1.13 8.9
1.6 0.050 2.01 15.8
2.0 0.060 3.14 24.7
23 0.060 4.90 38.4
3.0 0.060 7.07 55.5
4.0 0.075 12.6 98.6
5.0 0.075 19.6 154.0
6.0 0.075 28.3 222.0
7.0 0.090 38.5 302.2
8.0 0.090 50.3 394.9
9.0 0.090 63.6 499.2
10.0 0.090 78.5 616.2
12.0 0.110 113.1 887.8

Kullanilan tellerin yuzeylerinin tamamen duz, yag, pislik ve pastan ari olmalari
lazimdir. Ekseriya bu teller bakir veya bronz kaph olarak piyasaya arz edilir. Telin Gizerindeki
ince bakir tabakasi meme icerisinde akim gecisini iyilestirdigi gibi paslanmaya karsi da
korumus olur. Paslanmaya karsi korunma saglanmadigi takdirde, tamamen ciplak teller de
kullanilabilir. Uzeri pash teller kati surette kullanilmamalidir. Bu gibi teller memede kontakt
zorluklar dogururu ve memenin ¢cabuk asinmasina sebep olur. Teller ancak uygun memelerde
kullaniimalidirlar; asinmig veya buyuk capli memelerin kullaniimasi da kontakt zorluklarina
sebep olur.

Kontakt zorluklari sebebiyle akim Uniform bir sekilde arka intikal edemez ve dolayisiyla
kaynak bélgelerine verilen 1si miktari degigir, bu olay dikisin bozulmasina ve bazi hallerde de

gOzenek tesekkuliine sebep olur.



Tozalti kaynaginda kullanilan teller, bilhassa terkiplerindeki manganez miktarina gore
siniflandirilir. DIN 8557'ye gore bu tellerin kimyasal bilegimleri Tablo. 2'de verilmistir. Fosfor ve kukuirt
miktarlarinin her birinin 0.03 % G asmamalari gerekir. Bir kaynak telinin seciminde yalniz esas
malzemenin terkibi degil, kaynak tozunun metalurjik durumu da nazari itibara alinir. Mesela ytiksek
manganezli erimis bir toz veya bazik tesirli sinterlenmis bir toz ile Sl ila S3 arasindaki kiiciik manganezli
teller kullantlir.

TABLO-2 DIN 8557'ye gore tozalti kaynaginda kullanilan tellerin kimyasal bilegimleri
Kimyasal Bilegenleri (%)
isareti C Mn Si Mo

Sl 0.60-012 0.40-0.60 0.10 Max -
SISi 0.06-0.12 0.30-0.60 0.10-0.40 -
S2 0.08-0.14 0.80-1.20 0.05-0.15 -
S2Si  0.08-0.14 0.80-1.20 0.15-0.40 -
S3 0.08-0.15 1.30-1.70 0.01-0.25 -
S4 0.08-0.16 1.80-2.20 0.05-0.25 -
S5 0.08-0.16 2.30-2.70 0.05-0.25 -
S6 0.08-0.17 2.80-3.20 0.20-0.30 -
SiMo 0.06-0.12 0.30-0.60 0.15-0.40 0.40-0.60
S2Mo 0.08-0.12 0.80-1.20 0.05-0.15 0.45-0.60
S3Mo 0.08-0.14 1.10-1.50 0.05-0.15 0.45-0.60
S4Mo 0.08-0.16 1.70-2.10 0.05-0.15 0.05-0.50
S6Mo 0.08-0.17 2.80-3.20 0.15-0.30 0.45-0.60

Tozalti kaynaginda kaynak metalini alagimlandirmak icin 3 ayri usul tatbik edilir.

1 - Alagiml tel kullanmak

2-Yumusak celik tel ve alagim eleman ihtiva eden toz kullanmak

3- Kompoze elektrod kullanmak. Bu elektrodlar alasim elemani ihtiva eden bir 6rtil ve yumusak
celik telden ibarettir.

Toz ve tel seciminde, kaynak esnasinda curuf ve kaynak banyosu arasinda cok siddetli
reaksiyonlarin meydana geldigi ve bununda kaynak dikisinin Si ve Mn muhtevasini siddetle etkiledigi
g6z 6ndnde bulundurulmahdir. Si ve Mn miktarlari haricinde tozalti kaynak usulinde Cr, Ni, ve Mo
miktarinda kayda deger bir degisme gorilmez. Bu bakimdan az alasimh c¢elikler icin genellikle ayni
bilesime uygun tirde kaynak telleri secilmelidir. Kaynak tellerinde bulunan alasim elemanlarinin kaynak

dikisine tesirleri tabloda verilmistir.



TABLO 3- Alagim Elementlerinin Kaynak Dikigine Kazandirdigi Ozellikler
Alasim elementi % Miktarlari Kazandirdigi 6zellik

C 0.05-0.25 Sertlik ve gekme
mukavemeti
Mn 0.5-3.0 Sertlik ve cekme
mukavemeti % uzama, tokluk
Mo 0.5-1.0 Yuksek sicaklikta
mukavemet
Cr 1.0-2.9 Sertlik ve yuksek
sicaklikta mukavemet
Ni 1.0-2.0 Dustuk sicakliklarda tokluk

KAYNAK TOZLARI

Tozaltt kaynak tekniginde kullanilan kaynak tozlan ortili elektrodlardaki 6rtinin
fonksiyonunu icra eder. Kaynak islemine fiziksel ve metaliirjik bakimindan tesir eder. Fiziksel olarak,
meydana gelen ciruf kaynak banyosunu havaya karsi korur, dikise uygun bir form verir ve ¢abuk
sogumasina mani olur. Metaliirjik olaylara esas metal ile kaynak telinin de etkisi vardir. Esas metal, kay-
nak teli ve tozun terkibi, dikisin kimyasal bilesimine tesir eden t¢ 6nemli faktordir.

Tozalti kaynaginda kullanilan tozlari muhtelif sekillerde siniflandirmak mumkinddr:

a- Kaynagin gayesine gore:

1- Hizh kaynak tozlar

2- Derin nufuziyet tozlar

3- ince sag kaynak tozlan

4- Aralik doldurma tozlari

5- Doldurma kaynagi tozlari

b- imal usuliine goére:

1-Erimis tozlar

2-Sinterlenmis tozlar

3- Aglomere tozlar

c-Kimyasal karakterine gore:

1-Asit karakterli tozlar 2-N6tr karakterli torlar 3-Bazik karakterli tozlar

d- Manganez muhtevasina gore:

1-Yiksek manganezli tozlar

2-Orta manganezli tozlar

3-Manganezsiz tozlar

Mesela, birlestirme kaynagdinda kullanilan bir tozun, cirufu stinek ve akiskan; hizh kaynak
tozlarinin clrufu tamamen akigkan; tzeri pasl ve kavli saclarin kaynaginda kullanilacak tozun da
kuvvetli dezoksidan bir 6zellige sahip olmasi gerekir.

Erimis tozlar, eritiimis silikatlar olup, kati durumda kristal karakterli amorf bir kitleden



ibarettir. Aglomere tozlar, son zamanlarda gelistirilmis kaynak tozlaridir, bunlara seramik toz adi da
verilir. Aglomere kaynak tozlari gayet ince 6gutilmus tozlarla bir takim tanelerden tesekkll etmistir.
Bunlar bir yapistirict madde ile birlikte karigtirilarak aglomere edilir.

Aglomere tozlar, erimis tozlara nazaran asagidaki farklari arzeder:

a- Manganez ve didger elemanlarin erime sirasindaki kaynak metaline intikali aglomere tozlarda
daha fazladir.

b- Alagimsiz tellerin kullanilmasi halinde, aglomere tozlarla daha lyi bir alagsimlanma saglanir.

c- Aglomere tozlara katilan ferro alagimlari ile kaynak yerini daha iyi bir gekilde
alasimlandirmak mumkadnddar.

d- istenilen metalirjik tesirlere uygun aglomere tozun imali daha kolaydir.

lyi bir kaynak tozunun su hususlari yerine getirmesi lazimdir:

a) Kaynak iglemi sirasinda arkin kararliligini saglamalidir. Alternatif akimla yapilan kaynaklarda
kullanilan tozlarin bilhassa akimin O noktasindan gegisi sirasinda arkin sénmemesini temin
etmesi gerekir.

b) Istenen, kimyasal bilesimde, mekanik ve teknolojik o6zelliklere sahip bir kaynak dikisi
vermelidir.

c) Uygun bir icyapi saglamalidir.

d) Kaynak dikisinde herhangi bir ¢atlaga veya gozenek tesekkiliine sebep olmamalidir.

e) Tozlarin (ambarlandiginda) nem ¢cekme miktari mimkin mertebe dusuk olmalidir.

f) Toz, ¢esitli kaynak hatalarina sebep olabilecek organik maddeleri ihtiva etmemelidir.

g) Kok pasolarinin ve dar araliklarin kaynaginda curuf kolayca kalkabilmelidir.

h) Kaynak esnasinda Kkati, sivi ve gaz fazlan arasindaki bitin reaksiyonlar kaynak metali
katilasincaya kadar kisa bir siire igerisinde vuku bulmalidir.

Kaynak tozlar kimyasal bilesimleri ve metalirjik etkileri bakimindan da siniflara ayrilir. Tozalti
kaynaginda kullanilan tozlar daha ziyade belirli sartlari yerine getirmek tzere geligtiriimektedir. Mesela,
ince saclarin kaynaginda kullanilacak bir tozun, hizli kaynak yapan bir 6zellige sahip olmasi gerekir.

Kaynak tozlarinin buyik kismini (Si O2) teskil eder. Tozlarin bilesiminde bulunan diger 6nemli
bir madde de (MnOO dir. (MnO) bilhassa erimis tozlarda dikisin emniyeti bakimindan énemli bir rol
oynar, genel olarak tozun terkibindeki (MnO) miktari yukseldikge, akim yiklenebilme kabiliyeti de
azalir. Mesela manganezi gayet az fakat silisyum miktari yiiksek tozlar kire ve pasa karsl ¢cok hassastir.
Bunun icin kaynak yapilacak agizlarin gayet lyi bir sekilde temizlenmesi icap eder. Diger taraftan
yuksek manganezli tozlar pas ve kire kargl pek hassas degildir.

Kaynak tozlarini terkiplerine gore tablo 4'deki gruplara ayirmak miumkandur.

Tozalti kaynaginda manganezin yaninda silisyum da onemli bir metallrjik tesire sahiptir.



Silisyum kaynak esnasinda kaynak banyosunu deokside eder. Bdylece dikisin gbézeneksiz olmasini
sadlar ve ayrica gazi alinmig bir kaynak banyosunu meydana getirdiginden fosfor ve kikirt segrasyonu
da azalrr.

Kaynak esnasinda silisyumun rediksiyonu tozdaki miktarina baghdir. Tozdaki (Si02) miktari
artinca kaynak dikisinin de silisyum miktari yikselir. Aglomere tozlarda bu husus ferrosilisyumla
ayarlanir. Diger taraftan biyiik tesir icra eder. ilave kaynak metalinin (tel ve toz) seciminde daima
kaynak yerindeki manganezin silisyuma nispetinin asgari 2:1 olmasina dikkat edilmelidir. Bu nispet 3:1
‘e kadar da ¢ikabilir.

Arktaki reaksiyonlar buyuk ¢apta ¢alisma teknigiyle ilgilidir. Akim siddeti, ark gerilimi, kaynak
hizi, tel capr ve kaynak agzi acisi gibi 6nemli faktdrler, manganez ve silisyumun tozdan kaynak
yerine gegisine belirli sinirlar dahilinde tesir eder. Alagim elementlerinin cins ve yogunlugu ilk planda
toz, tel ve esas metalin kimyasal bilesimiyle ilgilidir. Kimyasal reaksiyonlari en fazla etkileyen
faktorler ise akim siddeti, ark gerilimi ve kaynak hizidir.

Akim siddeti yukseldikge manganez ve silisyumun yanma nispeti artar; diger taraftan kisa ark
boyu e kaynak yapildiginda, uzun ark boyuna nazaran daha az toz ciruf haline gecer ve dolayisiyla
kaynak banyosu daha az alasimlanir.

Akim siddeti ve ark geriliminin kaynak dikisinin bilesimine tesirini su sekilde 6zetleyebiliriz:

a- Akim siddeti yukseldikge dikisin manganez ve silisyum muhtevasi azalir.

b- Ark gerilimi arttikga dikisin ihtiva ettigi manganez ve silisyum miktari da artar.

Kaynak hizinin ve kaynak agiz agisinin da dikisin kimyasal bilesimi tzerine etkisi vardir.
Kaynak hizinin yikselmesiyle dikisin ihtiva ettigi manganez ve silisyum miktari azalir. Kaynak agiz
acisi buyuadugunde daha fazla kaynak teli eriyerek agzi doldurulur; genellikle telin karbon miktari esas
metalden az oldugu igin dikisin karbon yuzdesi azalir. Kaynak metalindeki silisyum miktari eriyen ve
curuf haline gegen toz miktarina bagh oldugundan, kaynak agiz acisinin buyumesi halinde, daha fazla
curuf reaksiyonuna girdiginden kaynak metalinin silisyum miktari da artar.

Ark boyunun artmasi yani ark geriliminin ytkseltiimesi bu miktari daha da arttirir.

Metalurjik tesirlerinin yani sira kaynak tozunun kaynak esasinda kaynagi birtakim fiziksel
tesirler de bulunur.

Bu tesirleri su sekilde siralayabiliriz:

a- Ark bolgesini ve erimis banyoyu atmosferin menfi tesirlerine karsi korur. Boylece kaynak
metaline azot, oksijen gibi zararli elementlerin girmesi 6nlenmis olur.

b- Ark bdlgesinde eriyen toz dikise bir form verir.

c- Eriyen ciruf kaynak dikisinin kenarlarinda c¢entikte tesekkiliine mani olur.

Kaynak tozunun fiziksel tesirlerini etkileyen faktorlerin baslicalari tozun tane buyuklugu ve
kaynak esasindaki y1giima yuksekligidir.



Tablo. 4Kaynak torlarmin kimyasal bilegimberi

[

|
-
| Kimyasal bile gimi
|

!

Kullanildif yerler Imal gekli  Lizumiu (% afritk olarsk)

Kaynak

Teli Si02 MnO CaO CaF2 MgO AI203
I 1 F =
| ¥iksek alam giddeti ile Erimiy Y icsek Mn |
| yiklenebilen tozlar 55 ve 56 50 30 6 10 4

I (4000 Ampere kadar)
|
r~ 1

Cok maksath tozlar Erimiy Ovrta
1. Birleytirme ve doldurma Manganezli
doldurma kaynaklar 53 ve 54; I8 7 22 6 10 15
2- Tek ve gok Pasolu kaynaklar 53 Mo S4 Mo
1500 Ampere kadar |
[ Cok maksath tozlar Erimiy Dribg ik
1- Birle gtirme ve doldurma Manganezli = <
kaynaklar S2wve 53 | i3 28 ’ 3 2 o
Tek ve gok Pasolu kaynaklar |
1000 Ampere kadar |
Cok maksath toxiar Erimiy D Lylie |
1- Ince saglarn kaynag veya Manganezhi I |
2- Hizh kaynaklar Aglomere S 2 | 4 40 1 4 2 |
3. Pasa karg: hassasiyet ! I
4- Doldurma kaynaklar l |
| =
Cok maksath toziar Aglormere  Aligsmaiz ‘ ]
1- Birlegtirme ve doldurma veya hafif |
beay nakclars manganerli I 24 8 18 9 Iz 40
2- Tek ve gok pasolu kaynaklar 51w 52
| 3- Yoksek derecede bazik $2 Mo ve 53 Mo |
|

a-Tane buyuklugunin tesiri:

Erimis tozlarin, aglomere ve sinterlenmis tozlardan bir farki da bunlarin cesitli tane
buyukltklerine imal edil mis olmalaridir. Amerika Birlesik Devletleri'nde ve Almanya'da kaynak tozlari
icin kullanilan elek numaralan ve tane byudkltkleri Tablo. 5'de verilmigtir.

Kaynak esnasinda ¢ikan gazlarin, kaynak metali katilagsmadan evvel dikisi terk etmeleri gerekir.
Aksi takdirde dikiste kalan gazlar gézeneklere bazen de catlaklara sebebiyet verebilir. Gazlarin kaynak
metalinden tamamen cikmasina tesir eden 6nemli faktdrlerden biri de tozun tane buayukltgudur.
Tozun taneleri inceldikge gazlarin ¢ikis kabiliyeti de azalir. Diger taraftan tane buyukliga akim siddeti
ve kaynak hiziyla da siki sikiya ilgilidir. Kaynak hizinin yikselmesi halinde orta veya iri taneli bir tozun
kullaniimasi faydahdir. Zira hizli yapilan kaynakta eriyen banyo kicuk olup, cabuk katilasacagindan
gazlarin da c¢ok kisa zaman zarfinda dikisi terketmeleri gerekir. Bu da ancak kullanilan tozun tanesi
blylytnce kolayca saglanabilir.

b- Yigilan kaynak tozunun yuksekliginin tesiri:

Kaynak yaparken yidilan (akan) tozun yiksekligi, arki tam ortecek sekilde ayarlanir. Eger
arkin kivilcimlari ve ultraviyole 1sinlar etraftakileri rahatsiz edecek sekilde disari ¢ikarsa, bu takdirde
yidilan tozun yuksekligi azalir. Neticede de dikis gbzenekli olur.

Tozun yiksekligi fazla oldugunda da dikisten cikan gazlar kolayca disariya atilamaz ve yine
dikiste gozenekler hasil olur.



TABLO. 5-Taylor'a gore elek numaralari

A.B.D.'de elek Almanya'daki elek
numaralari tozlarin biyukligu (mm
isaretleri
8x48 2.36-0.30
12x48 1.40-0.30
12x150 1.40-010
12x200 1.40-0.07
20x200 0.84-0.07
20xD 0.84-0.84
30xD 0.55-0.55
48xD 0.30-0.30

TOZALTI KAYNAK TEKNIGI TATBIKATI

Gunumuizde endustrinin ¢esitli ihtiyaclarina cevap verebilecek tarzda tozalti kaynak makinalari
gelistirilmistir; yarini otomatik, tam otomatik gibi tiplerin yani sira birden fazla tel kullanan
makinelerde mevcuttur.

Yarim Otomatik makinelerde toz hunisi ile micehhez bir hamlaca makinadan tel otomatik
olarak gelir, hamlacin dikis boyunca hareketi el ile yapilir. Sazi tiplerde hamlagta bir toz hunisi mevcut
degildir. Toz da makinadan bir hortumla tel ile birlikte hamlaca verilir.

Bu tip makinalar bilhassa diizgiin olmayan ve seri olarak imal edilmeyen pargalarin kaynaginda
ortull elektrod ile yapilan elektrik ark kaynagi yerine kullanilir; siratli ¢alisilabilme imkéni ve yuksek
erime giicl bu makinalarin tercih edilmesini saglamaktadir.

Otomatik makinalar ve 6zel raylar Uzerinde veya paletlerle tekerlek Uzerinde hareket ederler.
Birinci tip seri imalatta, ikinci tip ise Ozel imalatta bilhassa bilyilk saclarin yatay vaziyette
kaynatiimasina kullanilir.

Kaynak esnasinda prensip olarak makine hareket eder, pargca sabittir. Yalniz cevre
kaynaginda doner, kafa sabittir.

Tozalti kaynak usuliinde kaynak akimi olarak dogru veya alternatif akini kullanilabilir. Dogru
akim icin jeneratdr veya redresorler kullanilir. Cekilen akim siddetinin yiksekligi dolayisiyla fabrika
icinde jenerattr oldukga gurdltuli calisacagindan dogru akim menbal olarak redresorler tercih edilir.
Bunlarin yatay ve disey karakteristikli olanlari imal edilmektedir.



Sekil. 4- Yarim otomatik tozalti kaynak makinesi prensip semasi.

X %

A-Toz hunisi

B- Is parcasi

C-Kaynak teli bobini
D-Akim dreticisi
E-Tel ilerletme motoru
F-Fleksiblkablo

(Tel muhafazasi)

G- Kabza

X - Kavnak ltely

Sekil. 5-Parcanin sabit makinenin hareketli oldugu tozalti kaynak donanimi:
1.1. Ayar tertibati

1.2. Elektrod ilerletme tertibati

1.3. Meme

2. Toz hunisi

3. Hareket mekanizmasi
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2. 11. Kaynak kafasi
2.12. Akim menbal
13.1. Kaynak kafasI pozisyonunun ayar tertibati



13.2. Pargay! dondurme tertibati

Transformatdr ise arz edilen karakteristiJe gore kademeli (Yatay karakteristik) veya
transdiktor veya gic elektronigi yardimi ile (disey karakteristik) imal edilmektedir.

Tozalti kaynak usultinde dikisin formu ve bilesimi acisindan en dnemli faktor ark gerilimidir.
Ark gerilimi direkt olarak ark boyu ile orantili oldugundan gerek dikis formunun ve gerekse de
bilesiminin dikis boyunca degismemesi icin, kaynak islemi siresince ark boyunun sabit kalmasi
gereklidir. Tozalti kaynak makinalarinda bu husus iki tip ayar sistemi ile gerceklestiriimistir. Bunlar ic
ve dig ayar diye Isimlendirildigi gibi A U ve A | ayari diye de isimlendirilir.

Dis ayar sisteminde segilmig olan ark gerilimi tel eridikge artar ve bu artma tel ilerletme
mekanizmasi motorun devrini arttirir ve tel ilerler ve ark boyu gerilimi tespit edilmis degere erisir ve
bu sekilde ark siirekli olaraktan bir A U araliinda degisir. i¢c ayar sistemi diye isimlendirilen
sistemde tel sabit bir hizla erime giiciine yani kaynak akim siddetine bagh olarak ilerler; telin erimesi
neticesi ark boyu artarsa akim siddetinde bir azalma olur bu esnada tel ilerleyerek akim siddetinde bir
azalma olur bu esnada tel ilerleyerek akim siddetinin segilmis dedere gelmesini saglar burada ilerletme

tertibati akim siddetinden kumanda almaktadir.

Erime guclnid arttirmak icin birden fazla tel kullanan muhtelif tip kaynak makinalari
gelistirilmigtir. Bunlarin halihazirda tatbik sahasina konmus olan cesitli tipleri mevcuttur.

1- TANDEM TOZALTI ARK KAYNAGI USULU:

Bu usulde iki elektrod ayni yoéringede birbirlerini takip ederler. Bu usul bilhassa
payplaynlarin kaynak edilmesinde kullanilir.

Bu usuliin sagladidi avantajlar sunlardir:

a) Yuksek kaynak hizlar elde edilir.

b) Ekonomiktir.

¢) Catlamaya karsl emniyetlidir.

d) G6zenek tesekkull nadirdir.

e) Yuksek kaliteli dikisler elde edilir.

2- PARALEL TOZALTI KAYNAK USULU:

Lincoln firmasi tarafindan gelistirilen bu usulde iki tel ayni hizada kaynak dikisine dik bir
dizlemdedir ve ayni kafaya baglidirlar, beraberce hareket ederler. Bu usulin sagladidi avantajlar
sunlardir:

a) Nufuziyet kontrol altina alinabilir.

b) Kaynak banyosunun parcayi delip akma tehlikesi yoktur.

c) iki parca arasinda koprii kurabilme siniri daha yiiksektir. iki parca arasindaki aralik 1,5 mm,

ye kadar ¢ikabilir.



d) Dikis yuksekligi ve nufuziyet oranina tesir etmek mimkindir. Bu husus doldurma
islemlerinde buytk bir enemmiyeti haizdir.

3. SERIi KAYNAK USULU:

Union Carbide firmasi tarafindan gergeklestirilen ve prensibi sekil 10'da gérilen bu usulde
nifuziyet ¢cok az miktarda olur. Bu o6zelliginden o6tiri doldurma ve sert metalle ylzey kaplama
islerinde yodun bir sekilde kullanilir.

—— |

Sekil. 9- Paralel-tandem usullerle elde edilen dikig formlari
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Sekil. 11-Saat 3 Tozalti kaynak usuli.

Bu usuliin sagladidi avantajlar ise sunlardir:

a) Erime gucu ¢ok yiuksektir.

b) Toz sarfiyat! azdir.

¢) Esas metal ¢cok az eridiginden kullanilan akim sadece telleri eritir dolayisiyla bu usulin
verimi ¢ok yuksektir.

4-SAAT 3 USULU:

Bu usulde tel ve parcanin konumu akrep ve yelkovanin saat 3'deki durumunu andirdigindan
bu sekilde bir isim kullaniimaktadir. Gene Lincoln firmasi tarafindan gelistiriimis olan bu usulin
prensip semasi 11'de gorilmektedir.

Burada parca dik dikis ise yere paraleldir. Bir seferde parcanin iki taraftan ayni anda
kaynatilmasi mumkundur.

Tozun dismemesi icin sekilde goéraldigu gibi kaynak kafasiyla beraber hareket eden 6zel
kayislar mevcuttur. Bu usul bilhassa gemi ingaatinda genis bir tatbikat sahasi bulmustur.

5- BAND ELEKTRODLA TiZ ALTI KAYNAGI USULU:

Bu usulde tel halindeki elektrodun yerini band halinde bir serit elektrod almistir. Band



elektrodla yapilan kaynakta, tel elektrodlar yapilan kaynakta oldugu gibi ayni fiziksel ve metalurjik
olaylar cereyan eder.

Band elektrodla yapilan tozalti kaynaginin baslica 6zelliklerini sdyle siralamak mumkuindur.

a) Erime glcu yuksektir.

b) Nifuziyet nispeti azdir:

c) Kaynak dikigsi gbzenek bakimindan yuksek bir emniyete sahiptir.

d) Yuksek bir ekonomi saglanir.

6-KIZGIN TEL USULU:

Tandem usultin bir alternatifidir burada tellerden bir tanesi elektrik direnci ile 1sitilarak kaynak
banyosuna ithal edilir bu sekilde elektrik enerjisinden tasarruf saglanir.

Tozalti kaynagdi son senelerde memleketimizde oldukga genis bir tatbikat sahasi bulmusgtur.
Ozel sektorde ve bilhassa likit gaz tupl imalatinda ve Devlet Karayollari Bakim Atélyelerinde dozer ve

traktorlerin asinan yiaruyis takimlarinin doldurulmasinda kullaniimaktadir.

Sekil. 12- Bant Elektrodla tozalti kaynag.

TOZALTI KAYNAGINDA DIKISIN FORMU VE

BUNA TESIR EDEN FAKTORLER

Tozalti kaynaginda dikisin formuna tesir eden baslica faktérler sunlardir:

a- Akim siddeti

b- Akim yodunlugu (tel ¢capi)

c- Ark gerilimi

d- Kaynak hizi

e- Kaynak agzinin hazirlanma sekli ve agdizlar arasindaki aralik

f- Parcanin bulundugu duzlemdeki meyli

g- Akim cinsi ve kutup durumu

h- Telin memeden disarida kalan kisminin uzunlugu

Tozaltl kaynak dikisinin kesiti tetkik edildiginde, burada bir i¢ ve bir de dis dikis formu olmak
tzere iki farkh formun, mevcut oldugu gorulur. (Sekil 13)

Nufuziyet derinligi (t) erime genigligini (b) ve dikis yuksekligini de (h) ile gosterirsek; i¢ dikig



formu (b/t) ve dis dikis formu da (b/h) seklinde ifade edilir. (b/t= 0.5-10 ve (b/h)= 1.8 arasinda
degigir.
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Sekil. 13. i¢ ve dig dikig formunun sematik olarak gosterilisi.
a-Akim siddetinin tesiri:
Akim siddeti dikisin formu Uzerine en biyuk tesiri olan faktérlerden birisidir; akim siddeti
arttikga i¢ dikis formu b/t dedismekte, bu oran kigllmekte yani nifuziyet artmaktadir.
Bu sebepten otiru akim giddeti kaynak edilen parga kalinligina uygun olarak tespit
edilmelidir, aksi halde (t) nifuziyet pargca kalinligindan daha buyuik olur, parga delinir. Cok ufak

oldugunda da iyi bir birlesme meydana gelmez.
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b-Akim yogunlugunun tesiri

Akim yogunlugu da dikisin formuna tesir eden faktorler icindedir. Bilindigi gibi akim
yogunlugu akim siddetinin tem kesitine oranidir (I/F -amper/mmz). Akim yogunlugunun artmasi ile
akim siddeti de artacagindan dikisin nifuziyeti artar, ayrica akim yogunlugunun artmasi ile erime
gucu de arttigindan dikisin yiksekliginde (h) bir artma goéralur.

c-Ark geriliminin tesiri
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Sekil 15 Ark geriliminin dikigin formu Uzerinde tesiri.

Gerilimin degismesi ile arkin boyu da degisir. Bazi cins tozlar yiiksek gerilim ile ¢alismayi
icap ettirirler, bu gibi tozlarla disik gerilimde calisilirsa curuf dikisin tGzerinden zor kalkar, boyle bir
durumda kaynakgi ark gerilimini yukseltmelidir.

Yuksek bir ark gerilimi, uzun arkla ¢alismay! icap ettirdiginden fazla miktarda tozun curuf
haline ge¢cmesine sebep olur; bu ise kaynak dikisinin kimyasal bilesimine tesir eder. Mesela asit
karakterli bir tozla kaynak yapilmasi halinde, dikigin silisyum miktar artar.

Ark geriliminin gok disik secgilmesi ise bazi kaynak hatalarinin ortaya ¢gikmasina sebep olur.

Ark boyunun artmasi ile arkin parga tizerinde kapladigi alan da artar; bu ise kaynak dikisinin
genisligini arttirir. Su halde ark gerilimi en bariz tesirin dikisini eni lzerinde gostermektedir;
gerilimin artmasi nifuziyet ve dikis yuksekligine menfi tesir eder.

d-Kaynak hizinin tesiri

Kaynak dikisinin formu Uzerine tesir eden faktdrlerden olan kaynak hizi yikseldikce
nifuziyet derinligi ile dikis genisliginin azaldigi gorulmektedir. Kaynak hizi diger taraftan toz
sarfiyatina da tesir eden faktorler arasindadir; hizin dismesi ile toz sarfiyatl da artar.

Kaynak hizinin artmasi dikislerin daha dikkatli olarak kaynak edilmesini icap ettirmektedir:
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Sekil: 16-Kaynak hizinin dikigin formu tzerine tesiri.

Yuksek hizlarda dikigte gozenekler ve dikis kenarlarinda gentik hatalari meydana gelmektedir.

Buglin gerekli sartlar saglandiginda yiksek hizlarda da kaliteli dikigler elde edilebilmektedir.
ince saglarin birlestiriimesinde 350 cm/dak kadar hizlara erisilmistir.

Kaynak hizi azaldik¢a birim dikis boyuna verilen i1s1 miktari artar, bodylece 1si tesiri altindaki
bodlge genisler ve normal kaynak hizlarinda delinmemesi icap eden parcalarda delinme tehlikesi baglar.

Dustk kaynak hizlarinda elektrod fazla uzaklagsmadan banyo katilagsmaya baslayacagindan,
dikis Uzerindeki baliksirti cizgiler arasindaki ac¢i blyuktir: kaynak hizi yikseldikce bu aci daralmaya
baglar.

Tecribeli bir gbz bu baliksirti gizgilere bakarak kaynak strati hakkinda bir fikir yaratebilir.

e-Kaynak agiz agisinin sekli:

Kaynak agiz agisinin genisligi ve iki parca arasinda birakilan aralik, dikis formunu etkileyen
faktorler arasindadir. Agiz agisinin artmasi ile dikisin eni artar ve (h) dikisin yiksekligi fazla miktarda
azalir. iki parca arasindaki araligin artmasi ile niifuziyet fazla miktarda artar, dikisin genisligi artar
buna mukabil yiksekligi fazla miktarda azalir (t artar, b azalir.)

f-Parcanin bulundugu dizlemin meylinin tesiri

Tozaltl kaynadi esas olarak yatay pozisyonda yapilir. Burada bilhassa parcanin durumu ve
kaynak yonu dikis formuna tesir eder. Parganin bulundugu yatay dizlemde 6°'ye kadar bir meyile
sahip olmasi pek onemli degildir. Sekil 17'de yokus yukari ve yokus asagi yapilan kaynaklardaki dikis
formlar verilmigtir. Mesela, 6°den daha bliyuk meyilli ytzeylerdeki yokusun agadi yapilan
kaynaklarda nifuziyet gayet az ve dikis genistir. Yokus yukari yapilan kaynaklarda ise, nifuziyet ve
dikis yuksekligi cok fazladir.
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Sekil. 17-Parganin bulundugu dizlemdeki meylin dikigin formu Uzerine tesiri.

Silindirik parcalarin kaynaginda telin pozisyonunun dikey eksenin sadinda veya solunda
bulunmasi ve telin ucu ile dikey eksen arasindaki mesafenin fazlalid veya azligi dikisin formuna
etkileyen 6nemli bir faktérdir. Bu tesir sekil. 18'de bariz olarak gorulmektedir.

En uygun yer, telin, parcanin dikey eksenine yakin ve kaynak yonine gore yokus yukari
kaynak yapacak tarafta/sekle gore sagda/ bulunmasidir. Telin mevkii ile eksen arasindaki mesafe
yokus yukari istikamette artarsa nifuziyet azalir ve dikis genigler. Ayni zamanda curuf kalintilarina
sebep olur. Eger bu mesafe yokus asadi istikamette artarsa niifuziyet ve dikis yuksekligi fazlalasir.

g-Akim cinsinin tesiri

Tozalti kaynaginda hem alternatif hem de dogru akim kullanilabilir. Her iki akimin da ayri
kullanilma sahalari ve dikis formu tzerine ayri etkileri mevcuttur.

Dogru akim kullanildigi hallerde dikis formunun, nifuziyetin ve suratin kontroli hassas olarak
yapilabilmekte ve ark daha kolay tesekkil etmektedir. Binaenaleyh,

1) Ark ateslemesinin ¢abuk olmasinin arzu edildigi,

2) Arkin siki bir kontrolinin gerekli oldugu

3) Yiksek suratle 6zel yoriingelerin kaynak edilmesinin gerekli oldugu hallerde dogru akim
tercih edilmelidir.
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Sekil. 18-Silindirik pargalarin ¢cevresel dikiglerinin kaynaginda,
telin bulundugu mevkiin dikigin formu Uzerine tesiri.
Dikis formunun kontrol altina alinabilmesi bilhassa ters kutuplama (elektrod pozitif kutupta)
ile daha hassas olarak yapilabilmektedir. Dogru kutuplama yapildigi hallerde eriyen tel miktari

artmakta, buna mukabil nifuziyet ters kutuplamaya nazaran azalmaktadir. Bu sebeple doldurma



islemlerinde dogru kutuplama (elektrod negatif kutupta) tercih edilir, yalniz ters kutuplama-da ark
ancak yiksek akim siddetlerinde kararlidir.

Dogru akimin bdtiin bu avantajlari ve yiksek kaynak hizlari saglamasi yani sira, kullanilan
akim membalari bakiminin zor ve maliyetlerinin pahali olugu buglniin endustrisini alternatif akimi
kullanmaya dogru yoneltmektedir. Alternatif akim yiksek hizlarda kaynak yapmaya miusait
olmamasina ragmen bugtin yuksek guiclerin gerektidi agir sanayide tercih edilmektedir. Cunku
kullanilan kaynak transformatoérlerinin bakimi kolay ve fiyatlari dogru akim makinelerine kiyasla ¢ok
ucuzdur.

ilk atesleme zorlugu bugiin ilave edilen yiiksek frekans cihazlariyla halledilmistir. Elde edilen
dikigin niifuziyeti ve kaynak teli erime giicii dogru akimla her iki kutuplama ile elde edilen degerlerin
asag! yukar ortalamasidir.

Alternatif akim ark parlamasini minimuma indirir, topraklama bir problem ¢ikarmaz. Bundan
oturu  bilhassa ark parlamasinin  dnlenmesinin gerektigi hallerde, borularin i¢ kaynaginda
topraklamanin problem cikardigi hallerde birden fazla arkin ayni anda kullanildigi yerlerde tercih
edilir.

Parcaya baglanan kablonun baglanti yeri arkin Gflemesine tesir eder. Bunun neticesinde de
dikisin i¢c formu degisir ve kifayetsiz bir birlesme elde edilir. Kablonun baglanti yeri uygun bir ark
uflemesi saglanacak sekilde secilmelidir. Bu da, kaynak yapilan iki parganin her birinin bas ve sonuna

(dikisin sagina ve soluna) gelmek Gzere dortli bir baglanti yapmakla gergeklesebilir.
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Sekil. 19-Ark tflemesinin dikig i¢ formu Uzerine tesiri

Cok uzun kablolar omik gerilim diusiminu yukselttiginden, pratikte kullanilan kablo
uzunlugu (toprak ve kaynak kablolarinin toplami) 40 metreyi agsmamalidir. Kablo kesitleri de tatbik
edilen akim siddetine bagl olarak, en uzun devrede kalma siresinde, kablonun el ile tutulabilecek bir
sicakliktan daha fazla i1sinmayacagi tarzda secilir. Tablo 6'da tatbikatta kullanilan kablo kesitleri
verilmistir. Tablodaki degerler toplam kablo uzunlugunun 40 metre olmasi haline aittir.

Diger onemli bir nokta da kaynak kablosu sariimig vaziyette yerde iken veya kaynak
makinesinin Gzerinde bulundugu sirada kaynak yapmaktir. Bu takdirde kabloda bulyuk bir enduiktif
gerilim dismesi meydana gelir. Bu da arka tesir eder ve neticede kaynak islemini bozar. Kaynak
kablosunun yerde yalniz bir yarim daire teskil edecek sekilde bulunmasina misaade edilir.

Tablo. 6-Tatbikatta kullanilan kablo kesitleri.



Akim Toplam Bakir
siddeti kablo boyu | kablo kesiti
(Amper) (Metre) (mmz)
500'e kadar 40 1x120(1x95)
500-1000 40 2x120(3x95)
1000-1500 40 34x120
1500-2000 40 5x120

h-Telin memeden digarida kalan kisminin uzunlugu.

Kaynak telinin baglanti yeri veya telin disarida kalan kismi, kaynak memesinin pargaya olan
mesafesi ile ifade edilir. Bu mesafe buyldikge telin disarida kalan kismi da artar. Pratikte meme ile
parca arasindaki ortalama mesafe tel capinin 10 misli olarak alinir. Tecribeler, meme ile is pargasi
arasindaki mesafenin kisalmasiyla daha kararl ve sabit bir arkin elde edildigini gostermistir. Bu mesafe
biyldikce bilhassa nifuziyetin azaldigi ve dikis yuksekliginin de arttigi bariz olarak sekil 20'de
gorulmektedir. Nifuziyetin azalmasi ve yigilan metal miktarinin artmasi doldurma kaynagi igin
uygun ise de, birlestirme kaynaginda arzu edilmez. Birlestirme kaynaginda daima iyi bir ve hatasiz bir
dikis aranir.

Bitiin bu hususlara ilaveten kaynak dikiginin formuna tozun tane buyukligunin ve cinsinin
tesiri de mevcuttur. Tozun tane buyuklugu arttikca nifuziyet ve dikis yuksekligi az miktarda azalir.
Buna mukabil dikisin eninde bir artma vuku bulur.

Tatbikatta dikisin formunu kontrol altina alabilmek i¢in bu faktorlerden sadece bir veya iki
tanesini degistirmek tatminkar neticeler vermez. Dikisin formunu tam bir kontrol altina alabilmek igin
bu faktorlerin blyuk bir gerek kaynak donanimi ve malzemesi ve gerekse kaynak edilecek malzemeyi
imal eden firmalarin verdikleri dederler ve karakteristikler ancak uygun sartlari tespit etmeye
yardimci olabilirler. Fakat tecrubeli bir operatdr kendi tecriibesini etmeye yardimci olabilirler. Fakat
tecriibeli bir operatér kendi tecriibesini verilen dederlere katarak kolaylikla uygun gartlari tespit
edebilir.

Tozalti kaynaginda dikisin formuna tesir eden faktdrle ve bunlarin tesir siddetleri Tablo.8'de
topluca verilmigtir.

Tablo.7-Kullanilan tel gapina uygun ug uzunluklari.

Tel capi
mm 1.6 [25 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0
Disarida kalan
kisim mm 16-24 |20-30 [25-32 |30-40 |35-45 |40-50 |45-55 [50-60

TABLO 8.- Tozalti kaynaginda dikigin formu Uzerine tesir eden faktorler



Sekil: 20- Kaynak telinin digarida kalan kisminin dikis formu uzerine etkisi



KAYNAK AGIZLARININ HAZIRLANMASI

Tozatti kaynak tekniginde, kaynak agizlarinin hazirlanmasinda ve dikis formunu segiminde su
faktorler goz-6nine alinir.

a) Esas Metalin cinsi ve erime sekli

b) Parga kalinhgi

¢) Kaynak pozisyonu

d) Tek veya cift tarafli kaynak yapabilme imkéani

e) Paso sayisi

f) Elde mevcut kaynak makinesinin verdigi akim cinsi ve giicl Tozalti kaynak usulinde
kullanilan agiz hazirlama sekilleri iki esas gruba ayrilir.

a) Yardimci althklh agiz hazirlama

b) Yardimci altlik kullanmadan agiz hazirlama.

Tecrubeler adiz agarak 16 mm. sa¢ kalinhdmna kadar bir paso ile kaynak yapabilecegini
gostermistir. Daha kalin pargalar bir pasoda kaynak yapmak mimkin degildir. Bu takdirde birkag
pasolu kaynak tatbik edilir ve iki tarafli kaynak yapilir.

a) YARDIMCI ALTLIKLA KAYNAK:

Bazi hallerde, bitun kaynak kesitini eritecek emin bir kaynak banyosu saglamak igin bazi
yardimci altliklardan istifade edilir. Bu altliklar yardimiyla kaynak yapabilecek azami kalinlik 16
mm.dir. Kullanilan altliklara ¢ ayri tiptir.

1-Bakir althk

2-Toz althk

3-Sac serit altlik

BAKIR ALTLIK:

Bakir althik kullanilarak yapilan kaynaklarda agizlarin hazirlanma tarzi ve olgileri Sekil 21.de
verilmistir. Bu arada bakir althgin kaynak yapilacak pargalara gayet iyi bir temas saglamasi gerekir.

2000 mm. den uzun saglarda althdin pnomatik ve hidrolik bir tertibatla bastiriimasi icabeder.

1) YT,
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Sekil.21-Bakir althk vasitasiyla yapilan kaynaklarda
agizlarin hazirlanma sekli ve dlguleri.
Bazen da bakir althidin agiimis bulunan kanalina ince bir tabaka kaynak tozu serilir. (Sekil. 21-

a) Boylece kaynak esnasinda erimis kaynak banyosunun bakirla temasi 6nlenmis olur. Bu takdirde iki



parca arasindaki aralidin (b) daha genis secilmesi gerekir.

Sekil.21-a) Bakir altlik ve ince bir tabaka kaynak tozu kullanarak yapilan
kaynakta agizlarin durumu ve 6lculeri.
TOZ ALTLIK:
Bir toz altlik kullanarak yapilan kaynak isleminde agzin hazirlanma tarzi ve liizumu yardimci
vasitalar Sekil; 22.de gosterilmistir. Dikisin altina tesadif eden toz, sekilde gorulen lastik borudan

basingl hava gecirerek boruyu 2 numarali duruma getirmek suretiyle parganin alt tarafina bastirilir.

Sekil.22-Toz althk kullanarak yapilan kaynakta agzin hazirlanmasive

gerekli yardimci vasitalar.

1-Lastik hortumdan basingli hava ge¢gmeden evvelki durum.

2-Lastik hortumdan basingli hava gegtikten sonraki durum.

Buradan lastikten gegirilen havanin basinci énemlidir. Eger basing az olursa, dikis asagiya
dogru akar ve yiksek olursa dikis yukariya dogru firlar. Lastikten gecen havanin basinci sag
kalinhdina ve secilen calisma teknigine baglidir. Ayrica bu basincin bitiin sa¢ boyunca muntazam bir
sekilde tatbiki ve kaynak tozunun ela mimkiin mertebe ayni irilikte olmasi gerekir. iri veya ince
tozun kullaniimasi da neticeye tesir eden bir faktérdir. Genel olarak tane blyuklugunun iri segilmemesi
arzu edilir.

SAC SERIT ALTLIK:

3elirli bir kalinlhik ve genislikteki bir sac¢ serit, birlestirilecek agzin alt tarafina puntalanarak
baglanir (Sekil. 23). Bdylece kaynak esnasinda banyo asagiya dogru akmadan butin kesitin eritiimesi
saglanmis ve neticede de serit dikise ters tarafindan kaynak edilmis olur. Bu usul, daha ziyade seridin
sonradan bertaraf ediimemesi icap eden hallerde kullanilir. Eger seridin islenerek bertaraf edilmesi

bahis mevzuu ise bu usul ekonomik degildir.

| . 1
- -



Sekil.23-Bir sa¢ gerit kullanarak kaynak agzinin hazirlanmasi.

Sac kalinligina baglh olarak serit kalinliklari ile genislikleri asagida verilmigtir:
Sac kalinhdi: S=10 mm. ise:

Serit kalinhigi: = 0.5xSmm

Serit genisligi: =40 mm

Sag kalinhgr -S=12 mm. ise:
Serit kalinhdi: = 0.2x5 veya 0.3xS
Serit genisligi: = 60 mm max.

Bazen de sac serit yerine Sekil 24. de gorilen tarzda bir agiz hazirlama tatbik edilir.

Sekil.24-Sag serit yerine gecebilecek diger bir agiz hazirlama tarzi.

b) YARDIMCI ALTLIK KULLANMADAN AGIZ HAZIRLAMA:

Genel olarak 11 mm.den kalin saglar iki tarafindan kaynak yapilir. iki taraftan yapilan
kaynakta sa¢ kalinhdinin asgari sinirint 4 mm.dir. Yardimci herhangi bir vasita kullanmadan yapilan
kaynaklarda kullanilan baglica agiz sekilleri sunlardir:

a)l- Dikisi

b) V Dikisi

[-Dikisi 4 ile 18. mm. arasindaki kalinliklar icin kullanilir. Kaynak her iki taraftan yapilir. Her
iki taraftan yapilan kaynagin kesitin yarisindan fazlasini eritmesi gerekir ($Sekil. 25). Burada iki parca
arasindaki araligin nispeti de 6nemlidir. 10 mm. sa¢ kalinhdina kadar bu aralik azami 0,5 mm. ve 18.
mm. kalinhda kadarda azami 1 mm. olarak alinir.

i r :
i 8
Sekil. 25-1-Dikigin gsematik gorinisu.
Cift tarafli kaynak yapmak Uzere hazirlanan Y-agizlari 16 ila 30 mm. arasindaki sag

kalinliklarina tatbik edilir. Kaynak agzinin sekli ve dl¢uleri Sekil 26'da verilmigtir.



Sekil.26-Tozalti kaynaginda Y-agzinin hazirlanmasi ve kaynak tarzi.
Simetrik ¢ift Y-Dikisleri, normal ark kaynagindaki X-agizlarina benzer. Toz alti kaynadinda

18 ila 60 mm. arasindaki sa¢ kalinliklarina tatbik edilir. (Sekil 27) Adiz cift tarafindan kaynak yapilir.

Sekil.27-Tozalti kaynaginda ¢ift Y-Agizlarinin kaynak tarzi.
Simetrik olmayan c¢ift tarafli Y -Agdizlar 40 ila 70 mm. arasindaki sa¢ kalinliklarina tatbik

edilir. Birinci paso dustk akim siddeti ile cekildikten sonra diger taraftan yiksek akim siddeti ile ikinci

paso cekilir.
- _JL-T: zaffy kaviad
e P AT : =Tl LT
E. o Hj. F oy | r.'x'*.! 7 | 22 T--rar-- [
| ot s e o 1 e T e
F"’ f _I \f:\lh. % \xq | s & _:"U.L & |b| ¥ iﬁﬁ .'i
T -\: = - \’\‘c.:'r;é-' ark kaynagr
I 2 Y
}l ) . § (e ¢ fog| h|h
l N [l fE.l‘:T*ﬂJ"—*-ﬂJ‘W.
L (2050 [o0sdo-1 603423 |

dimppere b i evhalyenii
Sekil.28-¢cok pasolu kaynaklarda kullanilan kaynak agizlarinin sekilleri.

Tozalti kaynaginda i¢ kose birlestirmeleri oluk veya normal yatay pozisyonda yapilabilir;
fakat mimkin oldugu halterde (sayet parcanin durumu misaitse) oluk pozisyonu tercih edilmelidir.
Oluk pozisyonunda, tel ekseni ile dikisin simetri ekseni ayni kalinliktaki parcalarin kaynaginda

asimetrik pozisyondan faydalanilir.



ic kose dikiglerinde, kaynak edilen parca yiiksek akim siddeti tatbikine musait ise 12 mm.
kadar parcalar bir pasoda kaynak edilebilir.

Bu baglantilarda dikkat edilmesi gereken bir husus da Iki parca arasindaki araliktir. Bu
araliginin 1 mm.'yi gecmesine dikkat edilmelidir. Aksi halde erimis banyo baglantinin Obur tarafina
akabilir.

Kontriksiyon veya sair sebeplerle bu araligin buyik tutulmasinin gerekli oldugu hallerde
banyonun diger tarafa akmamasi igin $ekil.30.da gorilen tedbir alinir.

famalrk Amigmn alek
PO

Sekil 29. i¢ kége dikiglerinin simetrik ve

asimetrik oluk pozisyonlarinda kaynagi.

B Bobir  baru ¢l mebast Fenk

Sekil 30. Oluk pozisyonlarindaki i¢ koge dikigleri

Dikisin bir tarafi bir bakir lama veya bir boru ile kapatilir ve aralik ince taneli kaynak tozu
ile doldurulur. Bu igte iri taneli toz, hava araliginin tam mana ile doldurulmadigindan tercih
edilmemelidir.

Oluk pozisyonunda ¢ok pasolu kaynak tatbik etmenin gerekli olduga hallerde birinci ve ikinci
pasolar Sekil.31'de géruldigu gibi dogrudan dogruya dikisin ortasina ve diger pasolarda ikincinin
Uzerine gelecek gekilde yan yana ¢ekilmelidir.

Sekil .31- Oluk pozisyonundaki i¢ kose dikiglerin

¢ok pasolu kaynaginda takip edilen sira.



Sekil32- Normal yatay pozisyondaki i¢ kdge dikiglerin kaynaginda,
simetrik bir dikig elde etmek i¢in kaynak telinin durumu.

Sekil 33. Normal yatay pozisyondaki i¢ kdge dikiglerinde
tel ucunun dikey levhaya olan mesafesinin dikigin tegekkullne tesiri.
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Sekil 34. Normal yatay pozisyondaki i¢ kose dikiglerinin

¢ok pasolu kaynaginda takip gésterimi

Yatay Pozisyonda yapilan bindirme kaynaklarinda uygun bir dikis formu elde edebilmek icin
tel ekseni ile Ust levha kenari arasindaki mesafe kullanilan tel ¢apinin yarisi kadar olmalidir. Aksi
halde $ekil.35'de gorildiugl gibi parcalardan birinde nufuziyet azligi meydana gelir.

=
-
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Sekil.35- Yatay pozisyondaki bindirme dikiglerde telin konumunun
dikisin formu Uzerinde tesiri.

Soldan saga dogru sira ile: Yanhs-Sartli-Dogru.

TOZALTI KAYNAK USULUNDE KAYNAK HATALARI

Bir kaynak dikiginin arzu edilen sihhatli bir birlestirmeyi saglayabilmesi igin hatalardan ari
olmasi gereklidir; ¢cink bu hatalar hem dikisin homojenligini bozar hem de mukavemetini diguirdr.

Tozalti kaynaginda rastlanan baslica kaynak hatalarini su sekilde siralayabiliriz:

1 Catlaklar,

2-Gozenekler,

3-Curuf kalintilar,



4-Birlestirme azhdi,

5-Yanmadan mutevellit oluk ve centikler,

6-Delikler,

1-CATLAKLAR

Kaynak dikisinde meydana gelen hatalarin en tehlikelisi catlaklardir. Catlaklar gerek esas
metalde gerekse kaynak metalinde meydana gelebilir.

Esas metalde meydana gelen catlaklarin sebebi biitin diger eritme kaynaklarinda oldugu gibi
ekseriyetle IsI tesiri altinda kalan bolgenin sertlesmesidir; bunun yani sira soguma hizi, malzemenin
terkibi, konstriksiyonun sekli v.s. bu hususa tesir eden faktorlerdir.

Burada biz sadece tozalti kaynak dikisinde meydana gelen catlaklar Gizerine egilecegiz. Cunki
daha evvel de belirttigimiz gibi esas metalde tesekkil eden catlaklarin sebebi bitin eritme
kaynaklarinda aynidir.

Kaynak dikisinde meydana gelen catlamalara asagidaki faktorler sebep olur:

1.1-Gazi alinmamis esas metal,

1.2-Segragasyon bdlgeleri,

1.3-Esas metalin karbon miktarinin farla olmasi

1,4-Silisyum ve manganez miktarinin fazlalasmasi,

1.5-Konstriksiyonun rijitligi,

1.6-Dikisin erken zorlanmaya maruz kalmasi,

1.7-Yanhsg bir calisma tekniginin segilmesi,

1.1-MUmkin mertebe gazi alinmis celik kullanmak, dikisteki catlamaya mani olmak
bakimindan en emin yoldur. Fakat gazi alinmamis bir ¢eligin kullanilmasinda g¢atlama hasil olursa
asagidaki tedbirlere basvurulur:

a-Kaynak banyosu kugtik secilmeli,

b-Kaynak hizi azaltiimali,

c-Cok pasolu kaynak tatbik edilmeli,

d-i¢ kose dikiglerinde ark gerilimi biraz yiikseltilmeli,

e-Kaynak hizi ve akim siddeti azaltiimali,

f-Telin konum agisi degistirilmeli,

g-Kaynak kafasina, kaynak yontnin ters tarafina dogru bir egim verilmeli,

h-2 ve 25 mm. gibi ince tel kullaniimali

i-Yiiksek manganez ihtiva eden tel secilerek iyi bir deoksidasyon saglanmali

k-Bazik karakterli bir toz kullaniimal

1.2-Segragasyon bolgeleri esas metale ait bir kusurdur. Kaynak edilen parcanin bir kisminda

boyle bir kusura rastlanirsa dikisin o kismi sokilmeli ve orasi yiksek manganezli tel ve bazik tozla



kaynak edilmelidir.

1.3-Esas metalin ihtiva ettigi karbon miktarinin fazla olmasi halinde, dikisteki catlama
meylini azaltmak icin asagidaki tedbirlere basvurulur:

a-Kaynak banyosu kii¢uk tutulmal

b-Kaynak hizi azaltiimal

c-Dikis yavas sogutulmali

d-Curuf uzun bir suire (dikis soguyuncaya kadar) dikis Gzerinde kalmali

e-Bazik karakterli bir toz kullanmali

f-Esas metal bir 6n tavlamaya tabi tutulmali

g-Cok pasolu kaynak tatbik edilmeli

h-Dogru akimda elektrod negatif (-) kutba baglanmali

i-ince capli tel secilmeli

1.4-Silisyum veya manganez miktarinin zenginlesmesiyle dikiste meydana gelebilecek
catlamalar asagidaki tedbirlerle 6nlenebilir:

a-Tel-toz kombinasyonunun metalirjik tesiri degistirilmeli

b-Kaynak banyosunun silisyum miktarini arttiracak bir toz kullaniimamali

c-Manganez -silisyum nispeti degistiriimeli

d-Ark gerilimi degistirilmeli

[.5-Konstriksiyon rijitliginin dikiste meydana getirebilecedi ¢atlaklari dnlemek igin asagidaki
tedbirlere basvurulur:

a-Ak i parca arasinda uygun bir aralik bulunmal

b-Parcanin serbest olarak kendini gekebilmesi saglanmali

c-Suinek bir kaynak dikisi temin edilmeli

d-Bazik karakterli bir toz kullanmali

c-Dikisin hacmi degigtiriimeli

f-Calisma teknigi degistirilmeli

1.6-Dikigin erken zorlanmaya maruz kalmasiyla meydana gelebilecek catlaklar énlemek igin
asagidaki tedbirlere basvurulabilir:

a-Dikisin tamamen katilagsmasina kadar beklenilmeli

b-Parca, dikis katilagsmadan oynatiimamali

c-Dikisin katilasmas! esnasinda ¢ekme, basma, egme veya burma gibi bir zorlama tatbik
edilmemeli

d-Tamamen deokside edilmis bir malzeme kullaniimali

1.7-Yanh bir ¢alisma tekniginin sebep oldugu catlamalar asagidaki tedbirlere basvurularak

onlenebilir:



a-Ark gerilimi ytkseltilmeli

b-Kaynak hizi azaltiimali

c-Akim yogunlugu azaltilmali veya ¢ogaltiimali

d-Tozun tane buyuklagine ve yigiima yiksekligine dikkat edilmeli

e-Agiz acisi buyatalmeli

f-Akim cinsi degigstiriimeli (Dogru akim kullanmak daha uygundur).

g-Kutup degistiriimeli

h-Parcaya baglanan kablonun yeri degistiriimeli ve bazen de parganin her iki tarafina gelecek
sekilde ¢ift baglanti yapiimali.

Gerek dikiste ve gerekse esas metalde meydana gelen catlaklarin yegane tashih sekli, hatali
yerin sokulup ¢ikartiimasi ve yeni kaynak edilmesidir.

Dis zorlamanin siddetli ve sekli ne olursa olsun, catlaklar daima baglantinin mukavemetini
dasurdr. Bu bakimdan higbir kaynakta catlamaya misaade edilmemelidir.

2.-Kaynak dikisinde meydana gelen gézeneklere asagidaki hususlar sebep olur:

2.1-Esas metalin terkibindeki gayri safiyet elemanlari

2.2-Kaynak agizlarinda bulunan boya, pas, yag, gres ve kav gibi pislikler.

23-Tozun rutubetli olmasi

2.4-Tozun icerisine yabanci maddelerin karismis olmasi

23-Arkin digariya 1s1k gikarmasi

2.6-Kaynak telinin kirli ve pasli olmasi

2.7-Hatali galigma tekniginin segilmesi

2.1-Esas metalin terkibindeki gayri safiyet elemanlari gézenek tesekkiliine sebebiyet verdigi
zaman en iyi care esas metali degistirmektir. Aksi takdirde asagidaki tedbirlere basvurulur:

a-Dikisin manganez muhteviyati artiriimali

b-Tel-toz kombinasyonunun metalirjik etkisi degistiriimemel

c-Agiz acisi bayutilmeli

2.2-Kaynak agizlarinin tzerindeki pisliklerin sebebiyet verdigi gozeneklere mani olmak igin
asagidaki tedbirleri almak gerekir:

a-AgJizlardaki boya, yag, pas, diger pislikler temizlenmeli

b-Agdizlar hazirlanmay! miteakip hemen kaynak edilmel

c-Parcalar paslanabilecekleri bir atmosferde depolanmamali

d-Kuvvetli deoksidan bir kaynak tozu kullanmal

23-Tozun rutubet kapmamasina dikkat etmeli ve bu hususta asagidaki tedbirler alinmahdir:

a-Tozlar kaynaktan evvel 2-3 saat 300 C'de isitilmali

b-Tozlar daima kuru yerlerde (klima tesisati bulunan) depolanmal



c-Tozlar nem ¢cekmeyecek sekilde paketlemeli

2.4-Tozun icerisindeki yabanci maddelerin gézenek tesekkiline sebebiyet vermemesi icin

asagidaki hususlara dikkat edilir:

a-Tozun igerisinde bulunan ve gaz teskil eden tahta talagi, kagit, tutin, gibi maddeler

ayiklanmali

edilir:

b-Tozda bulunan pas ve kav gibi maddeler ¢ikariimali, ciruf elenerek ayiklanmali
c-Toz, kaynak yerinden emilerek alinmali

2.5-Arkin disariya 1s1k gikarmasiyla meydana gelen gézenekler asagidaki tedbirlerle bertaraf

a-Tozun yigiima yuksekligi arttiriimal

b-ince taneli toz kullanmali

c-Yeter derecede toz zevk etmeli

d-Tozun verilis tarzi degistirilmeli

e-Toz sevk borusundaki curuf bertaraf edilmeli

2.6-Telin Uzerindeki yag, pas, gres, boya gibi pislikler temizlenmeli. Teller kuru yerlerde

depolanmalidir.

3.-Dikisteki i¢ curuf kalintilarinin baslica sebepleri sunlardir:

a-Kifayetsiz nufuziyet

b-Kaynak pasolarinin birbirini kifayetsiz kesmesi

c-Kaynak yapilmamis kisimlarin mevcudiyeti

d-Yuksek ark gerilimi

e-Yiksek kaynak hizi

f-Telin fena sekilde yonetilmesi

g-Telin inkital olarak kaynak yerine gelmesi

i ciiruf kalintilarina mani olmak igin asagidaki tedbirlere bagvurmak gerekir:
a-Akin siddeti yukseltilir

b-Akim yodunlugu yukseltilir

c-Ark gerilimi dusuraltr.

d-Kaynak kafasina uygun bir meyil verilir

e-Cevresel dikislerin kaynaginda telin memenin disinda kalan kisminin boyu degistirilir.
f-Baglanti yerlerindeki ciruflar bertaraf edilir.

g-Telin parcaya dikey olarak gelmesine dikkat edilir.

h-Bakir ¢ceneler ve tahrik makaralari gibi asinan kisimlar degistirilir.

Curufun 6ne dogru akmasi ve parcanin egimi dis curuf kalintilarina sebep olur. Bunu 6nlemek

icin de asagidaki tedbirler alinir:



a-Akim siddeti distralir.

b-Kaynak hizi yikseltilir.

c-Kaynak gerilimi dusuralir

d-Parca yatay pozisyona getirilir.

e-Parcaya hafif yukariya dogru bir meyil verilerek yukariya dogru kaynak yapilir.

f-Elektrod (+ kutba baglanir.

g-Az akici bir kaynak tozu segilmeli

h-iri taneli bir kaynak tozu tercih edilmeli

i-Adiz agisi buyutilmeli

k-Cok pasolu kaynak kullaniimali

4-Tozaltl kaynaginda, kifayetsiz bir birlesmeye asagidaki faktorler neden olur:

41-Yanhs calisma teknigi neticesinde nufuziyetin tam olmamasi.

4.2-Kaynak agizlarinin fena hazirlanmasi

4.1-Yanhg calisma tekniginin sebebiyet verdigi kifayetsiz birlesme asagidaki tedbirlerle
onlenebilir:

a-Akim siddeti yukseltilir

b-Kaynak telinin ¢api kagultultr

c-Akim yogunlugu ytukseltilir

d-Ark gerilimi dusuralar

e-Kaynak hizi duruma gore ya yukseltilir ya da dusaraltr.

f-Telin memenin disinda kalan kisminin boyu azaltilir, (Azami 10xtel ¢capi)

g-Kablonun parcaya baglantisi birka¢ yerden yapilir,

h-Kaynagin baslangici ve sonundaki bitis krateri eklenen bir ilave parca tzerine gelmemeli ve
bunlar sonra kesilerek atiimali

2.7-Gozenek, tesekkiline hatali calisma teknigi sebep olmakta ise, bu takdirde asagidaki
degisiklikleri yapmak gerekir:

a-Ark gerilimi azaltilmali

b-Kaynak hizi kugultilmeli

c-Akim yogunlugu azaltiimali

d-Kablonun parcaya baglanma yeri veya sekli degistirilmeli veyahut da c¢ift baglanti sekli tatbik
edilmeli

e-Punta yapilmamali, yalniz baglama tertibatlari kullaniimali

f-Akimin cinsi ve kutup degistiriimeli

Bazi hallerde gozenekler kanallar halinde tesekkil eder. Gozenek kanallari adi verilen bu

hatalar ekseriya kok pasolarinin iyi bir erime saglamamalari neticesinde meydana gelir.



Bu cins gbzeneklere mani olmak icin su tedbirler alinmalidir:

a-Kokte derin bir erime saglanmal

b-Akim giddeti ytkseltiimeli

c-Ark gerilimi azaltiimali

d-Kaynak hizi kigulttlmeli

e-Akim yogunlugu yukseltilmeli

f-Punta yerlerindeki ctruf bertaraf edilmeli

g-Kaynak telinin konumu degistirilmeli.

Bir kaynak dikisinin icerisinde bulunan gb6zenekler, dikisin tasiyici kesitini azalttigindan
mukavemetini dasirtr. Ayni zamanda mevzii gerilme yigiimalarina sebep olur.

Go6zenekler baglantinin mekanik 6zelliklerini fenalastirir. Bilhassa yorulma mukavemeti Uzerine
siddetle tesir ederler. Daginik halde ¢ok kigik gozenekler baglantinin statik mukavemetine fazla tesir
etmez.

Fazlaca gdzenek ihtiva eden dikisler sokulerek yeniden kaynak edilmelidir

4.2-Fena hazirlanmig kaynak agdizlarinin sebebiyet verdigi kifayetsiz birlesme asagidaki
tedbirlerle dnlenir:

a-lyi bir kaynak agzi hazirlamali

b-Uygun bir agiz agisi segilmeli

c-Bakir althk degistiriimeli

d-Kaynak banyosunun basing tesiri arttiriimali

e-Puntalama iglemi temiz ve dikkatli yapiimali

5.-Yanma oluklarinin baglica sebepleri agagida verilmistir:

5.1-Yanlis ¢calisma teknigi

5.2-Parca pozisyonunun uygun olmamasi

53-Yanlis kafa ayari

5.4-Pargalarin kaynak agizlarinin iyi hazirlanmamasi

5.1-Yanhs calisma tekniginin sebep oldugu yanma oluklari asagidaki tedbirlerle bertaraf
edilir:

a-Akim siddeti dusuralmeli

b-Akim yogunlugu azaltiimal

c-Ark gerilimi yikseltilmeli

d-Toz degigtiriimeli

e-Kaynak hizi azaltiimali

2.2-Parga pozisyonunun uygun olmamasi neticesinde meydana gelen oluklari dnlemek igin

asagidaki tedbirlere basvurmak gerekir:



a-Parca mumkiin mertebe yatay pozisyona getiriimeli

b-Kaynak kafasi parcaya tam dikey duruma getirilmeli

c-Telin memeden dikey olarak ¢ikisi saglanmali

d-Kaynak otomati parca ile paralel konumda olmali

5.3-Kaynak kafasinin yanlis ayari neticesinde hasil olan yanma oluklari asagidaki tedbirlerle
bertaraf edilir:

a-Yatay pozisyondaki i¢ kose dikislerinde kafa yatay dizlemle 60° lik bir acl teskil etmeli

b-Tel ucunun yatay i¢c kése dikisin merkezine olan mesafesi degistirilmeli (takriben 1.5-2.5
mm)

c-Dairesel dikislerin kaynaginda, tel ucu mesafesi ile telin meyli degistiriimeli

6-Dikisteki delinmelere yanhs bir galisma tekniginin segilmesi, tesisattaki fonksiyon arizalari ve
fena agiz hazirlama sebep olmaktadir.

Yanlis calisma tekniginin sebep oldugu delinmeler asagidaki tedbirlerle bertaraf edilir:

a-Akim siddeti azaltiimali

b-Ark yogunlugu dasurilmeli

c-Ark gerilimi yikseltilmeli

d-Kaynak hizi arttirilmali

e-Kaynak kafasina, kaynak istikametinin aksi tarafina dogru bir egim verilmeli

f-Parcaya hafif bir meyil verilmeli ve kaynak asagiya dogru yapiimal.

g-Kablonun parcaya baglantisi iki veya daha fazla yerden yapiimali

h-Kutup degistirilmeli

i-Kutlanilan tozun tane buyukltgu degistiriimeli

k-icabi halinde baska bir kaynak tozu kullaniimal

Kaynak agzinin fena hazirlanmasi ve fonksiyon arizalarinin sebebiyet verdigi delinmeler
asagidaki tedbirlerle 6nlenir:

a-Kaynak agizlari dizeltilmeli

b-Agdiz acilar verilen toleranslar arasinda kalmali

c-Uygun bir altlik kullaniimali

d-Baglanti tertibatlari kontrol edilmeli

e-Althdin pargaya basma basinci yikseltiimeli

f-Althk ile parca arasindaki hava boslugu bertaraf edilmeli

g-Donatimdaki elektriki ve mekanik arizalar giderilmeli

h-Sabit bir kaynak hizi segilmeli
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