IX — KAYNAGA HAZIRLIK UYGULAMASI

Kaynaga hazirlik ¢aligmasi baglica iki noktada diigtimlenir:

a) Kaynak yerinin temizlenmesi;

b) Kaynak agizlarinin agilmasi.

a) Kaynak yerinin temizlenmesi.

Kaynaktan once ve kaynaktan sonra temizlik ¢ogu zaman kaynak isleminin en Onemli
boliimiidiir. Kaynak edilecek malzemeler i¢in genellikle iki temizleme yolu vardir: Kimyasal ve
mekanik yollar. Kimyasal yol, daha ¢ok diren¢ kaynaginda uygulandigindan burada ayrintilarina
girmeyecegiz. Temizleme esas itibariyle metalin ¢ok yag ve sair pislik emmis veya
derinlemesine oksitlenmis olmasi, boya ve sair kaynaga zararli kaplama tabakasini haiz olmasi
halinde 6nemlidir zira her ne kadar elektrod ortiisiinlin "temizleyici" niteligi varsa da bu nitelik
sinirli oldugundan yukarida sozii edilen hallerde kaynaktan once bir temizlik islemine
bagvurulmasi mutlak olarak gereklidir.

Keza, dokme parcalarda ¢ogu zaman oksitlenmis olan kabugun kaldirilmasi ve yapismisg
halde olan dokiim kumunun yok edilmesi yine bu temizleme igslemi ¢ercevesi i¢indedir.

Mekanik temizlemede, yiizeyleri piiriizlii veya arzu edilmeyen bagka bir hale getirmemeye
0zen gostermek gerekir. Bu konuda kullanilan baslica aletler sirasiyla tel fir¢a ve tastir.

b) Kaynak agizlarinin hazirlanmasi.

Bunun i¢in birka¢ imkan mevcuttur:

— En ¢ok kullanilan yontem oksi - asetilen veya oksi - propan kesici iiflecidir. Burada riayet
edilecek en 6nemli husus sac¢in miikemelen diiz ve dogru sekilde pozisyona getirilmis olmasidir.

Sagin kenar1 90°ye kesik oldugunda V kaynak agzi i¢in tek bir iifle¢ kullanilir. Aksi halde
onde giden bir iifle¢ kenar1 90°ye keser, 10 ild 40 mm kadar gerisinden gelen bir diger iifle¢ de
meyilli kesmeyi icra eder. Ayn1 yontem X kaynak agizlarinin agilmasindan da uygulanir. Kesme
isleminin otomatik ve gaydlanmis kesici iifleclerle basarili sekilde icrasi halinde genellikle ilave
herhangi bir islem gerekmez. Kesilen ylizeylere yapismis oksit kabuklarini ¢eki¢ veya tel firga
ile koparmak yeterlidir. Aksi halde kesme isleminin tagla bitirilmesi gerekir.

— Kaynak agizlar1 "soguk" olarak da tasla, kesici plastik daire (digsiz) testere ile ve sirf
kaynak agizlarin1 agmak icin imal edilmis 6zel frezelerle agilir. Bunlardan baska basingli hava
darbeli olarak c¢alisan keskiler de kullanilir.

KAYNAK AGZI HAZIRLIGININ GENEL PRENSIPLERI

Sek. 76'da (b) araliginin, birlestirilecek pargalar arasindaki ayrilik oldugu goriiliir.
Kok aralig, elektrodun birlesmenin dibi ya da kékiine ulagmasinit saglamak tizere kullanilir.
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Sek. 76.
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Kaynak agz1 sevleri arasindaki ac1 ne kadar kii¢lik olursa, kokte iyi bir ergime elde etmek icin
kok aralig o kadar biiyiik olmalidir.

Kok araligi ¢cok dar olursa, kokiin ergimesini saglamak giiglesir; daha kiiciik capli elektrod
kullanilmas1 gerekir ki bu da kaynak islemini yavaslatir.
Kok aralig1 ¢ok fazla olursa, kaynagin kalitesi bundan olumsuz yonde etkilenmez ama daha

cok kaynak metali gerekir; bu durum kaynagin maliyetini artirdigi gibi carpilmalari artiric
yonde etki yapar.

Sek. 77, agi1z acis1 azaldik¢a kok araliginin nasil artirilmasinin gerektigini gosterir. Daha
genis kok araliklarinda alttan destek lamalar1 kullanilir. Sekildeki her ii¢ hazirlik tiirii de kabul

edilebilir; her {i¢ii de iyi kaynak islemi ve kalitesine gotiiriir. Bu itibarla se¢im, genellikle
maliyete dayanir.

Kok aralig1 ve agiz hazirliginin sekli dogruca maliyeti etkileyecektir (gerekli metal miktari);
secim de, bu husus goz 6niinde bulundurularak yapilacaktir.

- 50, g !.5°.7 3o°7

VEVEY

Sek. 77.

Daha once bu konuda bir 6rnek vermis (sek. 64) ve kaynagin mukavemeti agisindan da
cesitli sekilleri yukarda irdelemistik (sek. 72-73). Gergekten kalin kesitlerde, imkan oldugu
takdirde V kaynak agzi yerine X agzinin agilmasiyla gerekli kaynak metalinin miktar1 yariya
indigi gibi ayni Olgiide onemli sayilabilecek carpilma (distorsiyon), hayli azalacaktir; sdyle ki
burada paso siralan, bir {isten bir alttan olmak suretiyle 1s1l denge saglanmis olacaktir. Konuyu
ilerde ayrintilariyla irdeleyecegiz.

Kaynak agz1 ya da kok aralig1 yetersiz oldugunda kaynak, kokte ciiruf birakarak aralikta
koprii kuracak -araligt dolduracak- (sek. 78 a). Asir1 bir (tas veya keskiyle) tersten kok
temizlenmesi gerekecektir.

Sek. 78 b, nasil bir agiz hazirliginin iyi bir kok ergimesi ve asgari tersten koz temizligi
sagladigin1 gosterir.

Genis kok araligr yanmalara gotiiriir (sek. 78 ¢); bu takdirde aralik lamas1 kullanilabilir, bu
da tersten kokiin temizlenmesini gerektirir.

K]

(a) {b) te)
Sek. 78 — (a) Aralik ¢ok az oldugunda kaynak, kékte ciliruf birakarak, 1k1 par¢a arasinda képri
kurar; (b) iyi bir birlestirme hazirhi; (c) yanma ile sonuclanan fazla genig kék aralh.
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(b) —

—J
{c})
d) :\-Ardik lamas:

Sek. 79 — Alttan destek lamalar (a, b, ve c), kaynagin tiimiiniin bir taraftan yapilmasi
ya da kdk arahfimn agin olmas: hallerinde kullamilir. Yanmay: nlemek iizere
kullanilacak araltk lamas: (d), ikinci taraf kaynak edilmeden énce temizlenecektir.

/ / /]

ta)]

Alttan destek lamalar1 genellikle kaynagin bir taraftan yapilmasi veya kok aralifinin asiri
olmast hallerinde kullanilir (sek. 79 a, b, c¢). Sekilde goriilen destek lamalar1 g¢ogunlukla
yerlerinde birakilir ve birlesmeyle biitiinlesmis olurlar.

Aralik lamalar1 6zellikle ¢ift V birlesmelerinde, yanmay1 6nlemek tizere kullanilir. 79 d'deki
aralik lamasi, ikinci tarafin kaynagina gecilmeden temizlenecektir.

Alttan destek lamalar

Alttan destek lamalarinin malzemesi ana metalinkine uygun olacaktir. Bir destek lamasi
kullanildiginda pargalar sivri uglu olarak hazirlanacaktir. Lamay1 yerinde tutmak icin kisa
pumalarla tespit edilecek, puntalar herhangi bir ¢cekmeyi onlemek i¢in sirayla yapilmayip (bu
konuda ilerde ayrintil1 bilgi verilecektir) ayrica karsi karsiya gelmeyeceklerdir (sek. 80).

Sek. 80 — Alitan destek lamasin tespit igin kisa, aralikli puntalar atlacaktir

Alttan destek lamas1 her iki levhaya, kokte cliruf sikismasini 6nlemek tizere, ¢ok iyi
bitisecektir (sek. 81).

\VA VA
L__{Doﬁru Yanks

Sek. — 81.
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Kaynak agzi hazirligi

Bir kok yiiksekliginin baslica amaci (sek. 82), sivri uglu agizlarin aksine, her tiirlii yanma
egilimini asgariye indirmek iizere bir ilave metal kalinhigi saglamaktir. Gergekten sivri uclu
kaynak agizlan, 6zellikle ag1z araliginin fazla olmasi halinde, kaynak sirasinda yanma egiliminde
olurlar (sek. 83).

Yuimy:

Kék yiiksekligi KBk ylikseklig Kok yliksekiigi

Sek. 82 — Bir kok yiiksekligi yanma egilimini asgariye indirir.

—/ v

N/
]

Sek. 83 — Bir sivri uclu agz Mok yiiksekligini haiz 6lana gore yanmaya daha egilimlidir.
Bir kok ytiksekligi sivri uglu agizlar kadar kolay elde edilemez. Bu sonuncular bir iiflecle bir

kesimde gerceklestirilebilirler; oysa ki kok yiiksekligi iki kesimi veya muhtemelen bir iifleg
kesimiyle bir talasla islemeyi gerektirir. (Ozellikle kaynak agz1 agmada kullanilan kesme ve oluk
a¢cma elektrodlarindan ilerde s6z edilecektir).

Genellikle kok yiiksekligi, bir % 100 kaynak istendiginde tersten (tas ya da keskiyle)
temizlenmeyi gerektirir. Bir gaz cebi olusacagindan, alttan destek lamasi iizerine kaynak
edildiginde, kok ytikseldigi tavsiye edilmez.

Levha kenarlari, birlesmenin her tarafina ulagsmak olanagini saglamak ve tiim kaynak
kesitinde 1iyi bir ergime gerceklestirmek amaciyla sevlenir. Ulagabilirlige, azami sev ile asgari
kok agiklig arasinda uygun bir oran aramak suretiyle varilabilir.

Sevin derecesini, sinirli bolgelerde gerekli elektrod agisini tutabilmenin 6nemi saptar (sek.
84). Sekilde goriilen birlesmede, Onerilen asgari sev 45°dir.

—\/

Dogru (45°) Yanlg (22,5 °)

Sek. 84 — Uygun elektrod agisimi tutma gerefi sevin derecesini saptayabilir.

J ve U agizlan ¢aligsmak i¢in son derece uygun olmakla birlikte ekonomik ag¢idan fazla gekici
olmazlar soyle ki bunlarin agilmasi, yukarda sOylendigi gibi, sivri uglu agiza kiyasla, pahali
is¢iligi gerektirir (sek. 85).

Bir levha kaynaginda her zaman tam ergime elde etmek icin, sivri uclu sevli birlesmeler
disinda tiim birlesmelerde alttan kok temizlenmesi gereklidir. Bu islem tas ya da keskiyle
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yapilabilir. Bu sonuncu yontem genellikle en ekonomik olan1 olup daha sonraki dikisler i¢in ¢ok
uygun bir ¢evre birakir.

[ ey

L1/

Sev
J

Sek. 85 — Alttan destek lamali bir sev agz1, J veya U agizlanindan daha ekonomik olabilir,

Tersten temizleme olmadan niifuziyet tam olmaz. Iyi bir keskiyle tras, saglam kaynak

metalini ortaya ¢ikaracak kadar derin olup c¢evre elektroda tam ulasabilirlik saglayacaktir (sek.
Do§ru\ Yonl.us \ Dogru \

X Y

Sek. 86 — iyi bir tersten temizleme saglam kaynak metalini
ortaya cikaracak kadar derin olacaktir.

KAYNAK AGZI SEKILLERI

Yanlis

Kaynak agzi sekillerinin standard: TS 3473/1980 tarafindan saptanmistir. Konumuzla ilgili
olarak verdigimiz tablolarda gecen semboller sunlardir:

* G = Gaz kaynag, gaz-oksijen (6rnegin oksi-asetilen) karisiminin yakilmasiyla yapilan
kaynak

* TG = Tozlu gaz kaynagi, kaynak yerine toz halindeki kaynak metalinin alevle birlikte
iletildigi gaz kaynagi

* E = Elektrik ark kaynag (ortiilii elektrod)

KM = MIG

+ KV = TIG

Standardta belirtilmemis hususlarda ve bigimlendirmede yapimc1 serbest birakilmistir.
Aslinda DIN 8551'e ¢ok yakin olan TS 3473'linkiilerde biraz farkli veriler de birgok tilkede
kullanildigindan bunlar hakkindaki ayrintilar, ayni harfler kullanilarak asagida verilmistir.
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Kaynak agzi Sem s b c h | Kaynak | Kaynak
bol mm o mm { mm {mm | yapiigy,| ybnteml,
2 tiginde) _ Bir 6. E.KV,
ye kadar) taraftan | KM
s I" L (iginde) Bir G.E KY
¢ kadar T | T |tarattan | kM
L liginde) | — . Bir 6.E,KV
¢ kadar | ___ |o.s taraftan KM
| || — - |-
b Bliginde)| — |~ 7 i E.kv
¢ kadar | — o-.-zs— taraftan | kM
3-10 -~ 60 G
LS Bir
taraftan
" V ~60 |0-3 | — | —lyada iki| E.KV
: 3-40 ) taraftan
40-60 KM
potir. el
r
! l "i dan s 6-10 | — |— |B" E.KM
" biylk taraftan ’
R
of
~ 60 ) E.KY
- 10 dan 6-3 |2-¢ ki
S \ Y blylk - 1T [taraftan
o 40-60 KM
~ 60 E.KV
10 dan iki
" o“‘ 2-6 —
blyiuk taraftan
40-6Q KM
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- Sem - s VY. b ¢ | h {Kaynak | Kaynak
Kaynak agzi boli mm o mm mm bnm yupuh;n" ytintc’nr\il
o
i ~ 60 E. KV
s |iki
- 0-3}| — |~ v T
N X 10 dan buylik 2 |taraftan
=l . 40-60 KM
oL -
. —50
960 E.KV
10 dan bliyik feqezo60/0-3 | — |5 |1
E"‘ 3 laraftan
2e40-60 KM
o4~ 60 Bir
_— P P Y E.KV,KM
i‘j/ 12 den  biiyiik s~ 8 0-3 taraftan
Bir
et Jtaraftan
~ 8 - “3 -
\IJ 12 den buyuk 0-3 yada iki E.KV.KM
taraftan
- s |iki E.KV,KM
4 s =3|~3 = g 0
x 30 dan buyuk 8 |0-3 2 |taraftan

1) Bilgi igin gosterilmigtir. Kaynak yontemlerinde
G = Gaz Kaynafim; E = Elektrik ark
kaynagin; KV = Erimeyen elektrodlu koruyu-
cu gazh kaynaf; KM = Eriyen elektrodiu ko-
ruyucu gazh kaynaf gosterilmektedir.

2) e=4.6+0.14 s dir.

3) e=5+0.15 dir.
4) c=2mm ve § = 10° oldugunda, e = 6.4 + 0.2

sdir. c=2 mm ve

3) ¢=2mm ve §=10° oldugunda, e=6.6 + 0.1
s dir. ¢=2 mm ve
8 = 20° oldugunda ise, e=6.7 + 0.2 s olur.
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Sem-

Kaynak aazi n s o, 8] b [ ¢ | h |Kaynak [|Kaynak
g ag= bolii mm o [mm |mmlmm yupnllsun yantcmi"
<
o -
m-
Bir
taraftan
3-40 L0-60]0-4| - | - |yada iki] E.KV.KM
taraftan
6-10 E
Bir
16 dan blylik [15-30 - ~ ) taraftan
~ 10 KM
| s |l
Bir
16 dan biiyuk|10~20[0-3 22| - [taraftan
an buyik]{10-20 = yada iki E.XKM
taraftan
3
\\ 30 dan biiyiik 10-20|0-3 [>2 ld E.K
- Y =3 |=4] — |taraftan KM
b
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- Sem -~ s ot b ¢ | Kaynak
Kaynak agzs boli mm ° mm mm yapilig "
s ®o
. Bir
- = | taraftan
6- 10 0
| g
'///A\\\\n 10 -13 -2 iki
3 — —
- 2.3 taraftan
15 - 16 3
- 10-13 0 7
B-15 -2 |10 |
AN . 90° ol 1t
K5 5~ 16 2-3 12 taraftan
b 16 dan biyik 3 13
o 12 -1 0 4
th - 15 T -2 7 |k .
| i A 6 - 17 2_3 g taraftan
,L.b_ 17 den  blylk 3 10
. " Sem - s o b c Kaynak
K
aynak agz bolii mm o mm oy ynpuhs-”
S
0 Bir
L) -
s 1—2 taraftan
NH—— :
] - - .
7—9 1—2 iki
9 —12 2—13 taraftan
12.—15S 3
5 den bilylk 0 2
L) o 7 den ‘bﬁyﬂk -2 3 Bir
8 den bilyilk 2—3 3 taraftan
9 dan biiylk 3
V = e 45 ‘
8 9 dan buyik 0 5
N den biylk 1—2 | 6 |iki
13 den blytk 2—3 | 8 | taraftan
1S den blylk 3 10
10 dan buylik 0 2
12 den blyik 1 —
K Lodalll PR 2 (%]
14 den blylik 2—3 S taraftan
16 dan biylik 3 7
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KAYNAKLARIN RESIMLERDE GOSTERILISI

TS 3004/1978, "Teknik resim - kaynak dikislerinin sembolik gosterilisi", DIN 1912, Blatt
l'in dogrultusunda olmak {izere, resimlerde kaynak tiir, sekil, Ol¢ii, yon, sira vb...lerinin nasil

gosterilecegi hususlari igermektedir. Asagidaki tablolar bunlar1 6zetlemektedir.

isaretler, resimlerde gésterilis

Gasterilig
$ek:i$ Adlandirma | Isaret Resimde isaretle
Kesit | Gérlinlis | Kesit | Gériinis
Kivrim - e 3‘7
dikisi — i
| — Dikist | == E E | "ZE —
2> 2 E > ]
v — pikisi| > 2 =
I
Dik > ZANIEE =]
kenar dikisi N ! |
7 > >
T | X —Dikisi} >< e ‘g S
= N S
[’2)
. ZIIR = >
= | Y —Dikisif >= \< '
: N
g 7
= | Gift —Y o, | | >< 5@ =<t
. X 1 :
E | dikisi N | |
= 7 > g
’1:; U — Dikisi s ] E g
= N
©
e lon—v | oo | A< =
< | dikis! N
% AN PN
v ow > | RIS
N
% MU | [z
K— Dikigi | ¢ | [
N
o | P 7 A
HY D”(|$| s -
N e
Sig — K e 74/ 4 3
dikisi N | L
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Dikis
sekli

Adlandirma

Isaret

Gosterilis

Resimde

Isaretle

Kesit

Kesit -

Alin dikisleri

J — Dikisi

cift—J
dikisi

{ 1%

3:

DE} u g:
5:

Ug dikisleri

Diz ug
dikisi

Ug oluk
dikisi

Kése dikisleri

Kése
dikigi
gorinir

Kdse
dikigi
gbrinmez

Gift
kose
dikisi

Dis
kenar
dikisi

y (D lv v

) kL

I

1LUNITTH

Ozel dikisler (6rnekler)

Ug sac¢
dikisi

L

V — Dikisi
ile
U — Dikisi

| = el e a2 e e

Cift kose
dikisi ile
HV — dikisi

Cift kose
dikisi ile
K — Dikisi
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Ek isaretler, resimlerde gosterilis

_q
1 Gasterilis ‘

Adlandirma Jlsaret Resimde Isaretle

Kesit | Gorinds Kesit | Gorinus

Dikis [
S (4] 4 (==
edilmis t
o _
- [n ]| adlle]
D1
bﬂiey & E & % /@_ l
dikis —
ic | é 1 ; v
biikey B\ B\ % B\
dikis
2 3047 | IRE
3) az— o 4% L=
Gegigler
islenmis _
7 | odl e ]| L |
Terst kok —
p:sj):t?. ﬁ:t b E > — ZRE /_3_@_
tabaka ters
ydnde [:“"‘ '
Kdse '
ANFINNE
devaml RIS
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Resimlerde gdsterilis, alin kaynaklar icin Grnekler

Adlandirma

Resimde gosterilis

Isaretieme

Kesit

Gorinis

Kesit

Gorinis

Alin dikisi
genel kaynak
Isaret

R

5

v dikisi

(dikis UOst ylzeyl

gorlnir)

Dikis kahnhgt =.sag kahnhig
a=12 mm

Dikls uzunludu

L=1=1100 mm

Tersten kidk pasosu

| Ost tabaka ters ydnde

] U—dikisl
(dikls Gst ydzeyl
1 gbrlinmiiyor)

Dikis kalinhgt = sag kahnhi&
a=15 mm

Dikis uzunlugu
L=1=2000 mm
Dikis tesviye edilmis

L
!
!

b 2000

K — dikisi
1 Dikis kalinhige = sa¢ kalinlif
8 =30 mm
Dikls uzunlugu
L=1= 1400 mm

1 X-—dikisl
| Dikis kalinigr = sa¢ kahnhg)
] a=20 mm
| Dikly uvzunfugu
1 =t = 3000 mm
| ark kaynagi
| Klas 1
| Kaynak pozisyonu g

| v—dikisi

| bitig isaretl

| devam Isaretiyle
'l hasitlestirtimig
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Resimlerde gdsterllly, kdse kaynaklari Igin Srnekler

ﬂ
Resimde Gdsterili
Adlandirma 8 Iseretleme
Kesit Gorlinds Kesit Gorlinily
Kdse dikisi '
genel kaynak ‘
igareti

On kise dikist
(gdrinir)

Devamir

Dikig- kahnhgt a =8 mm
Dikis vzunlugu
L=1=1400 mm
gecigler iglenmis

E:

oo

1
|

X s-%00

Arka koge dikigl
(gbriinmez)

devamh

dikis kalinli1 a = 6 mm
dikis uzunlugu
L=1=200 mm

s

;

Cift kdse dikisl

devamh

dikis kalinh§t a = 8 mm
(gOriindir)

dikis kalinhifji a=8 mm
(gbriinmez)

dikis uzunlufu
L=1=1000 mm

=

alll s

| NI
oo
é

Cift kdge dikisl
kestk
kargihkl

(gbrlintr)

dikig kelinh a =86 mm
(gbrlinmez)

kesik dikis adedl n=6
dikis- uzunlugu L=l =
300 mm

adim e = 800 mm

dikis kalinhg1 a = 8 mm .

P

a
11

§-8:300
§-6+300/
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Resimlerde gisterilis, kose kaynaklan icin drnekler

Resimde Gosterilig |saretleme
Adlandirma

Kesit Gorinis Kesit Goriintg

Cift kose dikist
kesit sasirtmals
dikis kalinhgr a =8 mm

(gbriniir) oA ve

dikis kalmhd a =6 mm t =0 - e
{gorinmez) D i > 6-%9-550] 430,
kesik dikis adedi n= 10 =

dikis vzunlugu L =L =
150 mm
adim e = 450 mm

Kése dikigli
bindirme

Kose dikisi
bitis isareti
dairesel isaretle
basitlestirilmig

Ry | R

(&

ii EL,________}

E BA
Ug uca kiit alin kaynagi

Bu hazirlik sekli nispeten az sekil "degistirmeler hasil eden ekonomik kaynaklar verir. Bir

tarafli kiit alin kaynagi, niifuziyet eksikligi tehlikesini arz ettiginden kokten yiliksek ¢ekme
mukavemetinin beklendigi hallerde tavsiye edilmez.

Kaynak sekli s b
Bir tarafli kaynak,

biitiin pozisyonlarda ................ 1,5—2,5 1/4—1/3s
iki tarafli yatay kaynak ............ 25— 5 0 —l1/2s
iki tarafli yatay kaynak ............ 5 —6,5 1,5—1/2s
Iki tarafli kaynak,

dikey yiizeyde yatay veya

dik pozisyonlarda ................. 25— 5 1,5—1/2s

Alttan destek konmasi halinde (sek. 87) tek tarafli kaynakta iyi bir niifuziyet elde edilir.
Konstriiksiyonda takviyeler bulunuyorsa bunlar1 destek olarak kullanmakta bazen fayda vardir
(sek. 88). Her iki halde de destekler kalicidir. Bunlarin iyi alistirilmalart gereklidir. Gegici
(kalict olmayan) bir oluklu bakir destek (sek. 89) de iyi niifuz etmis ve tersten giizel goriiniislii
bir dikis elde etmek imkanini verir. Bakirin dikise karismasi catlak tehlikesi arz ettiginden bakir
destegin el kaynaginda ancak usta kaynakgilarca kullanilmasi tavsiye edilir.

Kalict bir ¢elik destege karar vermeden once kokte korozyon ve gerilme toplanmalari teh-
likesinin gozoniine alinmasi gerekir.
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Sek. 87. Sek. 88. Sek. 89

Celik destekli kaynakta kalinlik ve agiz aciklig1 sinirlart soyledir:

S /
3’den kiictik 0-3
3-5 (s+3) den biiyiik veya ona esit
5-8 8 den biiyiik

Kaynak agizli hazirliklar. 'V ve Y alin kaynaklart

V kaynak agzi, tek tarafli kaynakla u¢ uca, tamamen niifuz etmis bir birlestirme elde etmek
icindir. Kiit alin kaynaginin kullanma simnirlarinin iistiinde, fakat her halde 20 mm'nin altinda
kalinliklarda kullanilir. Gergekten daha biiyiik kalinliklarda egilme 6nemli oldugu gibi evvelce
gordliigimiiz lizere terk edilen metal hacmi fazla olur ve dolayisiyla X agizli hazirliklara
basvurulur.

Bir V kaynak agzini belirten 6lgiiler sunlardir:

1) o agiz agisi. Bu ac1 tatbik edilen kaynak yontemi, pozisyonu ve tersten kaynak

imkaninin bulunup bulunmamasina baglidir.

2) c kok yiiksekligi. Bu da o ve kaynak pozisyonuna baglidir.

3) b kok araligl. Bu dahi o, yontem ve pozisyona baglidir.

V tipi hazirliklar genellikle simetrik olursa da dikey yiizeyde yatay kaynaklar (sek. 90) ile
sek. 91 'de goriilen hallerde degisik olur. a kiiciildiik¢e b artirilmali ve ¢ azaltilmalidir.
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o

Kullanma sekli o c b

Biitiin pozisyonlar 60 1,5 (0-3) 1-2
Tavan kaynagi 70 1,5 1,5
Dikey ylizeyde yatay, iist sa¢ 55 1,5-2,5 1,5-2,5
Dikey yiizeyde yatay, alt sag 10-15 0 —
Her pozisyonda borular 75 1-2,5 0, 5-1,5

Y tipi hazirlik toz alt1 kaynagi ile asagida gorecegimiz derin niifuziyetli elektrodlarla ¢ok
kullanilir. Normal elektrodlarla sadece ag1 birlestirmelerle (sek. 92) orta ve kalin sa¢ dilimlerinde
kullanilir (sek. 93). Genellikle su degerler alinir :

Sek. 93,

Alttan destekli V veya Y birlestirmeleri

Kiit alin kaynagi ile miilahazalar gegerlidir. Kabul edilen ortalama degerler sunlardir :

Kaynak pozisyonu ve kok ol b
pasosu
Yatay — kok bir pasoda 45 6
30 7
20 8
Yatay — kok iki pasoda 45 9
30 10 (veya s’e gore daha fazla)
20 11(elektroda 30° meyil vermek
i¢in)
Dikey ylizeyde yatay, kok bir 45 4-6
pasoda veya tavan kaynagi
Dikey ylizeyde yatay, kok iki 45 10
pasoda
Dik kaynak, kok bir pasoda 45 7
30 8
20 9
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Farkl kalinlikta iki par¢canin V kaynagu ile birlestirilmesinde ¢entik etkisini yok etmek igin
kalin parca geriye dogru “yedirilir” (sek. 94).

L|=4(s-s1 ~|

1'- .’\'h
'l
S R
ielres,

SRR
3 2 R :
1 e R,

!
i
v

U (lale) alin kaynagt

V agi1z hazirlhigi ile ayn1 amaca egilmistir. Agz1 daha az agik oldugundan biiyiik kalinliklarda
elektrod sarfiyati ve is¢ilik zamanindan biiylik ekonomi saglarsa da maliyetinin hesabinda,
yiiksek nitelikli bir kaynagin aranmasi halinde kok pasosunun keski ile temizlenmesini miiteakip
alttan bir pasonun geregi géz oniine alinmalidir.

U kaynak agz1 i¢in degerler sunlardir:

Pozisyon B’ b c
10* Normal olarak
Yatay, kok pasosu ¢6 mm 2-3 2-3
elektrodla Keski ile temizleme
Tersten bir paso olmasi halinde
sifir
Dik 15 3-4 2-3
Tersten paso olursa sifir
Dikey ylizeyde yatay 15-12% 2-3 2-3
Ust 2 U Tersten paso olursa sifir
Alt2 U 2%-5
Tavan 20 2-3
Tersten paso olursa sifir 2-3

(*) PB’nin degeri pargalarin kalinligimma baghdir. Belirli bir seviyeden sonra (dip yuvarlaginin
disinda) her tabakaya dikey olarak ilk pasoyu ¢ekecek elektrod dikey eksene gore 30° meyilli
tutulabilecektir.

Bu kaynak agizlar1 ¢ogu zaman ciddi bir egme etkisi meydana getirirler.

X alin kaynagt

Bu tip hazirligin amaci tamamen niifuz etmis, sekil degistirmeleri asgariye indirecek ve
elektroddan yana ekonomi saglayacak iki taraftan kaynakl bir u¢ uca birlestirme elde etmektir.

Bu hazirlik esit (sek. 95), simetrik (sek. 97) ve simetrik olmayan (sek. 96) sekiller halinde
olur. Bu son iki sekilde sadece derinlikler veya ayni zamanda derinliklerle agilar, farkli olabilir.
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Simetrik olmayan sekiller metalin kalinlik esitsizligini telafi etmek imkanini verir.

Sek. 95. Sek. 96

Sek. 97
Yatay pozisyonda kaynakta parcalar dondiiriilemiyorsa alt taraf tavan kaynagi
pozisyonunda iglenir. Tek taraf daha az derin hazirlayarak tavan pozisyonunda doldurulacak
dikis hacmini azaltmakta fayda vardir.
Asagidaki tabloda 15 ila 40 mm kalinliklar i¢in gecerli olan X kaynak agzi ol¢iileri

verilmistir:
Hazirlik ve pozisyon a c b h (derinlik)
Simetrik hazirlik 60° 0-1,5 kalinlik "s"e ve h;=h,
kaynak pozisyonuna
gore degisir
Simetrik olmayan hazirliklar Yukaridaki gibi hy=1/2s+ 2
1) keski ile alindiktan sonra o=60° 0-1,5 Yatayda : h=1/2s-2
her iki kaynakta (iist-alt) esit s=10-241¢in 2
hacima imkan veren s>241i¢in 3
2) Daha kolay keski o=60° 0-1,5 ayni hj=2/3s
calismasina imkan veren 0,=90° h,=1/3s
3) Tavan kaynagini azaltan 0=60° 0-1,5 hj=2/3s
o=60-70° hy=1/3s
4) Dikey diizlemde yatay o=10-15° 0-1,5 ayni h;=h
kaynak 0,=55°

Sair hazirlik tiplerinin karakteristikleri bu verdiklerimize kiyasen tayin edilir.
Derin niifuziyet elektrodlart i¢in 6zel hazirliklar

Bu hazirliklar, normal ortiilii elektrodlar igin tarif edilenlerden hayli farklidir.

Derin niifuziyet elektrodlar1 sadece yatay pozisyonda ve, ac¢i kaynagi bahis konusu
oldugunda, tekne pozisyonunda kullanilir. Birlesme iki taraftan kaynak edilir veya ters tarafa bir
celik destek ongoriliir. Sek. 98, 99, 100, kiit alin ve Y hazirlik sekillerini gosterir. Riayet
edilecek b aralik mesafesi asagidaki tabloda verilmistir.
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kalinlik mm 5 6 8 10 12 14 16 >16
kiit alin kaynagi i¢in "b" |0 0,5 1 1,5 2 2,5 3
Y - alin kaynagi i¢in "b" |0,5 1 1,5 2,5 3 3 3

16 mm'den kalin parcalarda Y hazirlig1 yapilir (sek. 99, 100).

Sek. 98

Tek taraftan destekle tek taraftan kaynak edildiginde "b", kalinliga gore 1 il 3 mm arasinda
degisebilir. Iki tarafli kaynakta tablodaki degerler alinacaktir. Alttan mesnetli tek taraftan
kaynak sadece kiit alin kaynaginda 5ila 10 mm ve a¢1 kaynaginda 5 ila 8 mm kalinliga kadar

tavsiye edilir.

Ilerde gorecegimiz gibi sekil degistirmeleri dnlemek hususunda kaynak sirasina riayetin
onemli olmasi itibariyle resimlerde bu sira kareler i¢cine alinmis rakamlarla gosterilir. Kaynak
yonii sirasina riayetin onemli olmasi itibariyle resimlerde bu sira kareler i¢cine alinmis rakamlarla
gosterilir. Kaynak yonii oklarla, okun basindaki siir ¢izgisi de kaynagin bagslamasinin gerektigi

noktay belirtir (sek. 100 a).

Santiyede, montaj sirasinda yapilacak kaynaklar da

isaretleriyle gosterilir.

Sek. 99

Sek. 100

Sek. 100 a.

\/V\/\
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