XI—BAZIK ORTULU ELEKTRODLARLA KAYNAK

Dinamik ve titresimli yiikler, yiiksek basing, cok diisiik veya yiiksek isletme sicakligi,
mutlak emniyetin arandigi haller gibi gili¢ kosullarin egemen oldugu tesislerin kaynak
islerinde rutil ortii yerine bu kosullara cevap verebilen, rutil ortiilii elektrodlara gore {istiin bazi
Ozelliklere sahip olan bazik ortiili elektrodlarin kullanilmas1 gerekmektedir. Bu itibarla
bunlarin kullanilmasinda o6zellikle dikkat edilmesi gereken hususlar {izerinde biraz
yayilacagiz.

Bazik tip ortiilii elektrodlarla genellikle dogru akini, elektrod ( + ) kutupta kaynak yapilir.
Bununla birlikte alternatif akima da uygun olan rutil ilaveli bazik elektrodlar da vardir.

Bazik elektrod dendiginde akla ilk gelecek olan husus, bunlarin kesin olarak kuru, yani
nemden tamamen arindirilmis olmalar1 geregi olmalidir. Kaynakcinin eline 1-2 saat siireyle
200 - 350°C sicaklikta kurutulmus ve bir termos ya da rezistansli kutuda muhafaza edilmis
elektrodlar verilecektir. Boylece kaynak dikisine, bunun en biiylik diismani1 olup catlaklar,
delikler, "balik gozleri" vb. hatalara neden olan hidrojenin, Ortiiniin yanmasi sirasinda dikise
girmesi Onlenmis olacaktir. Bu yiizden bazik elektrodlarin bir baska adi1 da "al¢ak hidrojenli -
Low hydrogen LH-" elektroddur. Kurutma, ayrica, sigramalar1 da asgariye indirmektedir.

Hatadan arinmis bir dikis elde etmek icin bazik elektrodla kaynakta bazi kurallara uymak
kesinlikle gereklidir.

— Ark "kibrit cakar gibi" (sek. 136) tutusturulacaktir. Boylece, kisa siire icin de olsa,
genellikle baslangicta gozenek dizilerine neden olabilen uzun ve titrek ark Onlenmis
olmaktadir. Bunun disinda elektrod ortiisii, vurma ile zedelenmez sOyle ki iiretim
sirasinda oldukga yliksek sicaklikta pisirilmis olan Ortli, gevreklesme egilimini
gosterir.

— Bu elektrodu yakacak kaynak makinasi en az 70 V'luk bir bosta ¢aligma gerilimi haiz
olacaktir.

— Ark boyu konusunda esas kural, bu boyun elektrod ¢ekirdek ¢apinin yarisindan
bliyiik olmamasidir. Daha uzun arkin, kaynak metalinde gozenege neden oldugu
kesinlikle saptanmistir.

Elektrod banyoya temas ettirilmeyecek veya siirliklenmeyecektir; aksi halde dikis
yiizeyinde diizglin olmayan digbiikey ve kaba baliksirt1 izler meydana gelir.

— Cok diistik akim siddetleriyle c¢alisilmayacaktir. Elektrod iireticisinin s6z konusu
cekirdek cap1 i¢in onerdigi akim siddeti araliginin st sinirina yakin akim siddeti ile
caligilacaktir; boylece ark daha kolay tutusabilecegi gibi kaynak banyosu gazlardan dahi
iyl arindirilabilir. Ancak burada dikkat edilecek husus, bazik ortiilii elektrodun ¢ok
yliksek akim siddeti ile asir1 ve diizensiz sigrama yapmasidir. Gergekten bazik ortiilii
elektrodlar asir1 akim siddeti tasimaya uygun olmayip yiikselen bu siddet degeriyle
ilave metal gecisi daha ince damlali, dikis yiizeyindeki balik sirt1 izleri de daha sik ve

diizglin olmaya giderse de sonunda dikis goriiniisii diizgiin olmayan iri baliksirt1 izleri
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vermeye baslar.

— Bazik elektrod kaynak yoniinde miimkiin oldugu kadar dik ac¢ida tutulacaktir (sek.
187). Ciiruf, elektrodun oniine gecerse de bunda endise edilecek bir sey yoktur soyle ki
bu ciiruf, diisiik ergime noktas1 ve dar katilasma bolgesiyle kolaylikla yeniden
ergiyecektir. Bu itibarla kaldirilmasi1 gereken ciiruf sadece bitis krateri oniindeki

kisimdan ibarettir.

Elektrodu mimkOn oldugu kadar dik tutunuz.
Sek. 187.

— Ciirufun kaldirilabilme 6zelligi dogruca kaynak hiziyla baglantilt olup bunun disinda

dikis seklinden de etkilenir. Dar acili agizlarda, kok pasoda ve bunlarin yani sira
yiiksek kaynak hizlarinda ciirufun kaldirilmasi giiclesir. Kaynak parametrelerinin iyi

secilmesi, kaldirilmasi1 daha kolay, homojen bir ciiruf tabakasinin olugsmasini saglar.

yanlis

Kaynak mzi cok yiksek

dggru

Sck. 188 — Cirufun banyoyu drtmesi kaynak hizina baghdr.

— Kaynak sirasinda elektroda kaynak yOniiniin tersine dogru hafif bir daldirma hareketi
verildiginde sofguma sirasinda ciirufta kaldirilmay1 kolaylastiran kii¢iik c¢atlaklar
meydana gelir. Pasonun kesintisiz ¢ekilmemesi halinde, her kesintiden sonra ciirufun
biitiin paso ylizeyinden temizlenmesi gerekmez. Katilasmis ciiruf, tutusturmadan hemen
sonra yeniden sivi durumuna gecip yeni olusan kaynak banyosunu kisa siirede
orteceginden, kaldirilmasi gereken ciliruf sadece bitis krateri Oniindeki kisimdan
ibarettir. Boylece elektrod degisim yerlerindeki (kraterler) goézenek dizileri de
onlenmis olmaktadir.

— Ark, bitis kraterinden ani bir cekisle sondiiriilmeyecektir. Once agi1z kenarinda krateri
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dolduracak sekilde beklenecek, sonra kenara paralel olarak elektrod kaldirilacaktir.

— Yeniden tutusturma, drnegin yeni bir elektroda baslarken, bir 6nceki pasonun bitig
kraterinde yapilmayacaktir. Yeni tutusturma biraz 6tede agiz kenarinda yapilip ardinda
tutusturma yeri iizerinden tekrar gegilecek sekilde elektrod geriye ¢ekilecektir. Boylece
krater gozenekleri 6nlenmis olur. Burada akilda tutulmasi gereken énemli bir husus da,
sertlesebilen c¢eliklerde c¢atlak olugsmasina neden olabileceginden, agiz kenarlarinda
tutusturma yapmanin tehlikeli oldugudur. En iyisi tutusturma, agzin i¢inde yeni paso
baslangi¢ yerinin biraz oniinde yapilmalidir. Ortiiniin koruyucu gaz olusturmasi
tutusturmadan hemen sonra etkili olmayip aksine daha sonra, 1s1 etkisiyle Ortiiniin
koruyucu gaz olusturan boliimlerinin ergimesinden sonra etkili olmaya baglar. Bu husus,
elektrodun sevk ve hareketinde goz oniine alinacaktir.

— Yatay oluk pozisyonunda elektrodun ucu kraterin ortasina dogru yoneltilecektir;
boylece iyi bir kok elde edilir. Elektroda miimkiin oldugu kadar salinim hareketi
verilmeyecek, ancak zorunlu durumlarda, cekirdek teli capinin iki ild {i¢ katini
gecmeyecek kiicilk salmim hareketiyle yetinilecektir. Agiz genisliginin arttig1
durumlarda (genellikle kapak pasolarinda) elektroda ancak hafif salinim hareketi
verilecek ve bunda, kaynak yoniinde salinim adiminin (hatvesinin) biiyiik olmamasina
Ozen gosterilecektir.

— Asagidan yukariya diisey pozisyonda genellikle deneyimsiz kaynakgilar tarafindan
kaynak yapilirken gozenek olusmasi tehlikesi ortaya ¢ikar. Kaynak metalinin akmasini
onlemek icin genellikle akim siddetinin ¢ok kiigiik tutulmasi egilimi vardir. Boyle
olunca da cok kisa ark boyu nedeniyle elektrodun yapismasi durumu belirir. Fazla
yliksek akim siddetlerinde ise arkin siirekli olarak soniip yanmasi sonucu "lastik ark"
olay1 goriiliir ve belirgin gozenek durumuna yol acar. Yeterli niifuziyet elde edebilmek
i¢in kok aralig1 cok dar olmamalidir; bununla birlikte bu araligin fazla olmasi da bu
kez gozenege neden olur. Alin birlestirmelerinin kok paso kaynaginda kii¢iik, armudi
bir delige, kusursuz bir niifuziyetin isareti olmasiyla, dikkat edilecektir (sek. 189). Kay-
nak akim siddeti bir elektrodu bir seferde, yani kesintisiz ve "lastik ark"a yol agmadan
yakabilecek sekilde secilecektir.

Kaynakg¢1, kaynak metalini "yukariya dogru ¢ekmek" lizere elektrodu is pargasina dik

tutmali veya geriye dogru hafifce egmelidir (sek. 190).

[ AN\
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Sek. 189 — Kiigiik delikli kok nijfuziyeti. §$ek. 190 — Agagndan yukanya digey
. pozisyonda elektrodun tutulugu.
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Elektrodun tutusturulmasi yatay - oluk pozisyonunda oldugu gibidir. Tutusturma
yerleri, burada da kesinlikle bitis krateri ya da dikis lizerinde olmayacaktir. Bitis krateri
ve tutusturma yeri karsilikli olarak agiz kenarlarinda, kapak pasosunda ise agzin

boylamasina kenarinda bulunacaktir (sek. 191).

tutusturma
noktas:

~N

Sek. 191 — Agagndan yukan diigey pozisyonda bitis kraterinin (E) ve ﬁxtustunna noktasimin
(Z) yeri; karbon ve krom - molibden geliklerinde (solda), ince taneli yap: geliklerinin
¢ok pasolu kaynaginda (sagda).

Genellikle i¢ kose dikislerinde kusursuz bir kok pasosu elde etmek amaciyla elektroda
iicgen hareket verilir. Bu harekette ilerleme adimi (hatvesi) obiir elektrod tiplerinde
oldugu kadar biiylik olmayacak, tersine, daha kiigiik olacaktir (sek. 192). Boylece

yanma centiksiz, diizgiin bir ickose dikisi elde edilir.

Cok fazlo

/

Sek. 192 — Agagidan yukan diigey pozisyon kaynagmdaj Gicgen hareket.

=

Sek. 193 — Asgafidan yukan diisey pozisyon kaynaginda salimm hareketleri;
uygun olmayan yay (solda), dogru salinim (ortada),
iist dolgu ve kapak pasolan igin dogru salinim (sagda).

Kaynakta, sek. 193 solda goriilen yay hareketine kismen bile yer verilmesi halinde
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diizglin olmayan, asir1 kabarik bir dikis elde edilir. Bazik elektrodlarda yay hareketi
yukartya dogru sek. 193 ortadaki gibi kii¢iik adimli olacaktir. Salinim hareketleri ara ve
kapak pasolar1 i¢in de sek. 193 sagdaki gibi olmaktadir. Bunda paso uglarinda fazla
beklenmeyecektir. Olusabilecek ¢entikler sonraki salinimlarla doldurulmalidir. Kapak
pasosunda elektrod agiz kenarlarna iyice yaklastirilmak, ancak uzunlamasina kenari
asmamalidir.

— Yan (diigey diizlemde yatay, borda) pozisyonda kaynakta elektrodun dogru sekilde
tutulmasina dikkat edilecektir (sek. 194 sol). Pasolar, bir sonraki pasonun kaynaginda

Sek. 194 — Borda pozisyonunda elektrodun tutulusu (sol) ve paso sirasi (sagda)

birlestirme hatalarina yol agabilen keskin agilar yapmayacak sekilde diizenlenecek (sek.
194 sag), salinim hareketi verilmeyecektir.

— Tavan pozisyonunda kaynakta salinim hareketi verilmeyecek veya asgaride tutulacaktir.
En iyisi sira paso tekniginin uygulanmasidir (sek. 195). Dolgu pasolarinda 6nce agiz
kenarlarindakiler, sonra i¢ taraftaki pasolar c¢ekilmelidir. Sartlarin uygun olmasi
durumunda yatay - oluk pozisyonundakinden biraz yiiksek bir akim siddeti ile
calistimalidir. Borularin gii¢ pozisyon kaynaginda 6zellikle elektrod acisina dikkat edi-
lecektir. Kaynaker1 el hareketini boru ¢apina uygun olarak ayarlamalidir sdyle ki elektrod
pensesiyle birlikte elinin katettigi yol, s6z konusu borunun ¢evresinden daha uzundur.

— Yukardan asagiya diisey pozisyonda kaynakta bazi tip bazik ortiilii elektrodlar uygun
olmaktadir. Burada clirufun 6ne ge¢mesine izin verilir zira o, kaynagi engellemeyip
tersine, kaynak banyosuna havanin girmesine mani olarak yardimci olur. Elektrod dikise
dik veya geriye dogru hafifce egik tutulacaktir. Kaynak hizi ¢ok biiyiik secilmeyecektir;
zira bu takdirde ince bir ickdse dikisi elde edilir. Kalin parcalarda ise asagidan yukari
diisey pozisyonda kaynak tercih edilmelidir.

Sek. 195 — Tavan pozisyonunda bir V dikiginde paso siralar:.
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Bunlar bazik ortiilii bir elektrodla kaynagi kolaylastiracak, saglikli bir sonug¢ alinmasini
saglayacak bazi Onerilerden ibarettir. Bunlar1 biitiin kaynakg¢ilarin bildigini kabul etmekle
birlikte hi¢ kimsenin usta olarak dogmadigi, ustaligin ancak calisarak elde edildigi de akilda
tutulacaktir. Iyi bir kaynak ustas1 olabilmenin vazgecilmez kosulunun, kuramsal bilgi ve

deneyimin yani sira, sorumluluk bilincinin varligi oldugu bir kesin gergektir.

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 6



