IMAL USULLERI
KAYNAK

Birlegtirme
[slemleri

Sokiilebilir
Birlestirmeler

Sokiilemez
Birlestirmeler

//);

Onemli birlestirme yontemlerine genel bakis

Ige yerleg1 rilen
pargalar araciligiyla
;ekllr-el blrle;tlrme

Pimli birlegtirme

=)}
Kamali birlegtirme Kamali mil baglantisi

Kook eum
=H=
ST

Saplamall birlestirme Civatali birlestirme

/);

Sartlinme
kuvvetleri

:;?:I‘lg:'s:;ﬁ:‘v;et ‘\\‘ “ |\\\\

Civatali birlegtirme

Konik birlestirme

3“ ) m % !

Sikistirarak birlestirme

Surtunmeli kavrama
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Kuwvet ve sekil
yardimiyla
ongerilmeli gekilsel
birlestirme

Kamal birlestirme

Disk kama

Disk geklinde kama ile kamal: birlegtirme

Kohezyon ve
adhezyon kuvvetleri
yardimiyla maddesel
birlestirme

-

Kaynakli birlegtirme

Yapigtine! ehim dikigi

Yapistma ile Lehi ile

/)I

islem yapilir.

e Kaynak: Birbiri ile ayni veya benzer alasimli pargalari,

malzemeleri veya erime sicakliklari birbirine yakin metalleri
birlestirmede kullanilan bir ydntemdir.

Pargalar ya eritilerek ya da basinc¢ altinda birakilarak

Kaynak sadece metal Uzerinde degil ayni zamanda
Termoplastiklerde de uygulanmaktadir.

N

Kéynaéln Genel Prensibi

Kaynak yapilirken parcanin kaynak yapilan

alani eritilir ya da ylksek basinca maruz birakilir,
gerek dolgulu (kaynak elektrodu, teli vb.) gerekse
dolgusuz olarak birlesme saglanir.

Parcalarin birlestirilecek kisimlari
uygulanan isi1 ve/veya basing etkisiyle birbirine
karisir.
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- Kaynak Kategorileri

A.  Eritme kaynag:
Birlegtirme, birlestirilecek iki par¢anin,
bazen baglantiya ilave metal ekleyerek
eritilmesiyle gerceklestirilir.
- Ornekler: ark kaynagy, diren¢ nokta kaynag,
oksi-yanic1 gaz kaynagi

A. Kat1 hal kaynag:
Birlegtirmeyi olugturmak i¢in 1s1 ve/veya
basing kullanilir; ancak esas metallerde
erime olmaz ve ilave metal kullanilmaz.
- Ornekler: dovme (demirci) kaynagi,
difiizyon kaynagy, siirtiinme kaynagi

e

1

Oksi — Asetilen Gaz
Kaynagi

//)/

En Sik Kullanilan Kaynak Yontemlerinden Bazilari

e(Oksi - Asetilen Gaz Kaynag
eElektrik Ark Kaynag:
®Gazalt1 Ark Kaynagi
eTozalt1 Kaynagi

eDiren¢ Nokta Kaynagi

”6@— Asetilen Gaz Kaynagi

Basing diglirme manometresi

Somun Z Oksijen ventil Tutamak Gaz Wpinin vanast
Kaynak gubugu =

Emniyet

ks i
Oksijen igaret rengi gekvalfieri

Beyaz ve mavi
(Standart degil)

X

Asetilen isaret rengi
Parga Kestane rengi

Isaretieme:
N: New (Yeni)
Top rengi

Gaz hortumlan
New
Neu
Gaz topleri é Nouveau

Kangim nozulu Oksijen

05.11.2014



Manometre baglantisi

| Uflece giden
Tehlike uyari

etiketi

Asetilen

//)/

e Oksijen kaynaginda, asetilen adi verilen bir yanici gaz ile
yakici olan oksijen gazi kullanilir. Bu gazlar, hamlag
denilen bir tertibatin iginde birlegirler. Hamlacin ucundan
¢ikan bu yanici ve yakici gaz karigimina bir kivilcim
tutulursa alev alarak yanmaya baslar.. Bu alev; demir,
celik ve font gibi herhangi bir madenin tzerine tutularak
eritme iglemi baslatilir eriyik halde bulunan iki malzeme
dolgu malzemesi kullanilarak ya da kullaniimadan
birlegtirilir.

e Daha ¢ok boru tesisati kaynak islerinde kullanihr.

3000
°C
1000

Kaynak beki

Asetilen-Oksijen
alevinin
alev konisi

e —
/ Alev sicakligi
21

lev

oksijeni  yelpazesi
Kaynak bolgesi 2...4 mm
En yliksek sicaklik
1. | 2.Yanma kademesi !
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Oksi- Asetilen Kaynaginda Giivenlik
Onlemleri

e Oksijen tiipii, vanasi ve valflerine yagl elle temas edilmemeli, yagl
bez ve lstiipiiler oksijen tiiplerinden uzakta bulunmalidir.

e Tagima esnasinda tiip tagima arabalar1 kullanilmal, tiipler zincirle
arabaya sabitlenmeli ve vana koruyucu muhafazalari takilmali,
kuvvetli diisme ve darbelerden korunmalidir.

e Oksijen tiipleri fazla sicakta, giines altinda birakilmamali, Oksijen
tiipii valfi ani olarak sonuna kadar agilmamalidir.

e Asetilen cihazlar kaynak yapilan yerden 3-5 m uzakta olmalidir.
e Tiip ve Saloma baglantilarinda geri tepme valfleri bulunmalidir.

e Tiip basing saatleri (Regiilator) diizgiin baglanmali ve ¢aligir
durumda olmalidir.

ARK KAYNAKLARI

//)/
Ark kaynagi nedir?

e Metallerin birlegtirilmesinin, bir elektrot ile par¢a
arasindaki elektrik arkinin 1sis1 ile olusturuldugu bir

eritme kaynak yontemidir.

Arkan tirettigi elektrik enerjisi, herhangi bir metali

eritmeye yeterli sicakliklar olugturur (~ 5500 °C).
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Ark Kaynak Elektrotlarinin iki Temel Tiirii

¢ Eriyen
Kaynak sirasinda tiiketilen — Ark kaynaginda ilave
metalin menbai

¢ Erimeyen
Kaynak islemi sirasinda tiiketilmeyen — Herhangi bir
ilave metalin ayrica eklenmesi gerekir

=
Degisik Dekapan Uygulama Yo&ntemleri

» Toz halindeki dekapanin kaynak islemine beslenmesi
» Kaynak sirasinda iglem bdlgesini 6rtmek Gzere eriyen
dekapan maddesiyle kaplanmis gubuk elektrodlar

(6rtlilh gubuk elektrodlar)

« Dekapanin 6z halinde igine dolduruldudu ve elektrod
erirken agiga ¢ikan tup seklindeki elektrodlar (6zll
elektrodlar) |

B2

/ - T =

Dekapan nedir?

e Kaynak sirasinda oksitlerin ve diger kirliliklerin
olusumunu engelleyen veya bunlar: ¢6zerek
uzaklastiran bir maddedir.

» Kaynak i¢in koruyucu atmosfer olusturur
» Arki kararli hale getirir

> Sigramay1 azaltir

ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Sebeke
baglantis . ok akim Gretec

Kaynak kablosu  Elektrod pensesi
(elektroda)

Kaynak kablosu
C Parga
(ig pargasina) |

® Gii¢ Kaynag1
(Kaynak Makinesi)
¢ Elektrod Pensesi ve

Kablosu (I
® Sase Pensesive

Kablosu
e Ortiilii Elektrot o

kaynak makinesi

sase kablosu
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fkarkini 1s1 kaynagi olara

Kaynak Arka

kullanan elle yapilan ( manuel ) esmscow
bir kaynak yontemidir. Kablegeg Gl

e Ortiilii elektrod ( elektrod
pensesi ile tutulan ) ile ana
malzeme

( kaynak edilecek malzeme )
arasinda olusturulan ark, ana
malzemenin ve ortili
elektrodun ergimesini saglayan
1s1y1 ortaya ¢ikarir ve kaynak
islemi gerceklestirilir.

o
o

Elektrod Tel

KAYNAK
YONO >

Koruyucu
/{ o

A 4

Gaz-Alt1 Ark Kaynagi

Kaynak bélgesinin bir koruyucu gaz yardimiyla
korundugu kaynak yontemler grubudur.

Gazalt1 Ark Kaynagi Metotlari

1. MIG/MAG Kaynag
2. Tungsten Inert Gaz Kaynag1 (TIG)
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MIG/MAG Kaynagi

| ———— g
.
IG/MAG Kaynagi

(@) $ebeke baglantise

@ Kaynak akim reteci Damiacik geglgi

(@) Tel elektrot makarasi @ S kaynak metali

(@ Tel sume bnitesi @® Kal kaynak metall

(5) Koruyucu gaz lpli ve debi Koruyucu gaz 8riso
slgeri basing dugdriicl

Kaynak akim kablosu (tel elektrot)

(T Tel elektrot

Koruyueu gaz hortumu

Kaynak toreu

@9 Is pargasi baglantist

@D lg pargast

(2 $asi kablosu

@3 Akim kontak memesi

@@ Koruyucu gaz memesl

//);

¢ Sanayide en ¢ok kullanilan yontemlerden birisidir.

¢ Bu yontemde ark, eriyen bir tel elektrod ile is pargasi
arasinda yanar; koruyucu gaz inert (soy) ve aktif
olabilir.

e Bir tel makarasindan gelen tel, torca iletilir. Telin bu
dis ucunda akim kontak borusu yer alir. Kontak
borusu, gaz memesinin icinde es eksenli olarak
bulunur. Ark ve kaynak boélgesi, gaz memesinden ¢ikan
koruyucu gaz tarafindan ortilir.
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/Fﬁg;;cen Inert Gaz Kaynagi (TIG)

Tungsten Inert Gaz Kaynaji (TIG)

() Sebeke baglantis: D

(2) Kaynak akam Gretecl :

(3) Kaynak akim kablosu {elektrot)

(@) $ast kablosu

©® l5 pargasi asi baglanbs)

(6) Koruyucu gaz tipt ve debi digeri
basing dilglirtel]

(@ Koruyucu gaz hortumu

(8) Kaynak torcu

Kaynak teli

@9 5 pargasi

@) Tungston elektrot

@ At ileten sikigtma bilezIgi
Ark

S kaynak metall

? Kab kaynak metall D

(i® Koruyucu gaz drtust

5 33 (18) (10

TIG Kaynagi
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e Ark erimez bir elektrot ile kaynak pargasi arasinda olugur .
Kaynak banyosu bir noziilden génderilen argon veya
helyum gaz tarafindan korunur. Gerekli gorildiigi hallerde
ana metal ile benzer yapiya sahip cubuk seklinde ilave
metalin kullanilmasi ile kaynak gerceklestirilir.

TIG KAYNAGI

/)/
Elle Ark ve Gaz-Alt1 Ark Kaynaginda Glvenlik

Onlemleri

¢ Kaynak makinasi kullanilmadigi zaman
kapatilmali

e Sase baglantilar1 diizgiin yapilmali

e Kaynak esnasinda olugan dumanlar
mimkiinse lokal havalandirma ile
ortamdan uzaklastirilmali

e Kullanilan kaynak pensesi yalitkan
6zelligini yitirmemis olmali

e Kaynak yapilan alanin etrafi kaynak
perdesi ile kapatilmali

Tozalti Kaynagi

Tel elektrod makaras:

05.11.2014
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e Bir tel makarasindan sagilan tel elektrot, toz yigininin igine girer. Ark, ya esas
metale temas yoluyla yada yiksek gferilim darbeleriyle tutusturulur ve ayni
anda hem esas metali, hem ilave teli hem de cevresindeki kaynak tozunu
eritir.

e Tozun eriyen kismi, ark ilerledikge kaynak banyosunun hemen arkasinda
katilasarak clruf olugturur.

¢ Erimeyen toz kitlesi, belirli bir mesafe geriden kaynak kafasini takip eden bir
emici hortum tarafindan emilerek toz haznesine geri doldurulur.

05.11.2014
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Diren¢ Nokta Kaynagi

P

Diren¢ Nokta Kaynagi
e Direng nokta kaynagi, metal parcalardan gecirilen elektrik

akimina karsi, bu parcalarin gosterdigi direncten olusan 1s1
yardimiyla yapilan birlestirmedir.

BASING 2‘1(5""1‘*9 BASING &
U ' 2 14 3 U
55“9 sgm; ggw 3
AKIM
- ° ° ° °
$ekil:2.3 Kaynak iglem basamaklan
Lehimleme
7 - Typical soldered joints S

48
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Termoplastik kaynagi

Schematic of Thermoplastic Welding using Hot Gas Torch

lesigns

ouble butt Angle joint  Fillet on Flush joint

» Ser

ape!

— >
<L
-
Heater
Round nozzle welding Speed nozzle welding
“ypical joint -y -y C 1. 4 -y

Nozzle types

49

//)/
Kaynak dikislerinin karsilastiriilmasi

.

1YY

Laser LaserHybrid MIG
PL: 2000W PL: 1500W
vD: 5,5 m/min vD: 11m/min

//)I

KAYNAKTA TEHLIKELER VE RiSKLER

e Patlama

e Elektrik Carpmasi (Sok)

o Elektrik Ark Kaynaginda Olugan Isinlar
e Havalandirma

e Metal Pargalarinin Sigramasi

® Yanma

e Meslek Hastaliklar:

KAYNAK UYGULAMALARINDA KAZALAR

Kazanin Olug Nedeni Kaza Orani

Yangin ve Patlama % 3
Gdzde Yaralanma %67

* GOze Yabanci Cisim Kagmasi %32

* Kaynagin Gozi Almasi %35
Sicak Metal Kivilcim veya Alevin %11
Elbisenin Altina Girerek Yanik Olusturmasi °
Korunmamig Deri Yanigi %9
Elbise Uzerinden Nifuz Eden Yanik %7
Elbisenin Alev Aimasi %3

05.11.2014
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Kayﬁak Yapilirken Kullanilmasi Gereken
Kisisel Koruyucu Donanimlar

¢ Kolay yanmayan kumastan yapilmus, is elbisesi.

¢ Krom emprenye (emdirilmis) edilmis, boyuna kadar
uzanan deri 6nlik

e Uzun mangetli deri eldiven.

¢ Ense kismi pelerinli baret (itfaiyecilerde oldugu gibi).
¢ Kaynakgi gozligii veya siperi.

¢ Deri tozluk.

¢ Lokal havalandirmanin olmadig: yerlerde P3 kombine
maske.

¢ Celik maskarath (ayakkabinin burun kismi) ayakkabi, bot.

//)I
Muayene ve Test Yontemleri

e « Gozle Muayene

e « Tahribatsiz Degerlendirme (Nondestructive
Evaluation)

e - TahribathiTest

KAYNAKTA

//)/
Gozle Muayene

En yaygin kullanilan kaynak muayene yontemi

Insan denetgi, kaynakl baglantiy1 asagidakiler agisindan gozle
muayene eder

* Boyutsal 6zelliklere uygunluk
-Ondiilasyon (saclardaki sekil bozukluklari, dalgalanmalar)
—Catlaklar, bosluklar, yetersiz erime ve diger ylizey hatalar1
e Sinirlamalar:
-Sadece yiizey hatalar tespit edilebilir
—l¢ hatalar tespit edilemez

-Kaynak denetgisi, ilave testlere gerek olup olmadigini saptamalidir

05.11.2014
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Go6zle Muayenede Tespitler

« Dikis boyut hatalan
« Dig gérunis hatalar
« Kirma testi ile dikis kesitindeki hatalar

Boyut kontrolu

Baglangig
yeri

olugu Curuf

Asin kok kalintisi
sarkikhai

| © Tahribatsiz Deneyler
(Non-Destructive Testing = NDT)
N @ sm

penetran
testi

Y ® Radyografik test Ultrasonik test

Manyetik Qﬁ A:[ﬁ}
pargacik .

testi

//)/

e Ultrasonik test- yiiksek frekanslises dalgalari
numuneye yonlendirilir, boylece siireksizlikler
(catlaklar, kalintilar), ses iletimindeki kayiplarla tespit
edilir

¢ Radyografik test- muhtemel i¢ hatalarin fotografik
filmini elde etmek i¢in x-151nlar1 veya gama radyasyonu

e Sivi penetran ve fluoresan penetran testleri- ylizeye
acilan catlak veya bosluk gibi kiiciik hatalarin tespit
yontemleri

e Manyetik parcacik testi- (ferromanyetik malzemeler)
parcadaki manyetik alanin bozulmasisayesinde, yiizey
altihatalariortaya ¢ikaracak sekilde demir tozunun

kiimelenmesi

05.11.2014
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ve cesitli eklemelerle hazirlanmustir.

e Prof.Dr. Murat Vural'in ders sunular
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