KAYNAK DENEYI



Kaynak nedir?

* |ki veya daha fazla malzemeyi 1si, basinc veya her ikisi birden
uygulanarak ayni veya farkh ozelliklerdeki metalleri veya
termoplastik malzemeleri ilave bir metal kullanarak veya
kullanmadan ayrilamaz bir sekilde yapilan birlestirme veya
dolgu islemlerine kaynak denir.

Metal Kaynagi Plastik Kaynagi



KAYNAK ICIN ONEMLI HUSUSLAR

Ideal kaynak , birlestirilmis parcalar arasinda tam surekliligin
bulundugu, kaynak yerinin, birlestirilmis metalin diger
yerlerinden ayirt edilmez durumda oldugu kaynaktir.

Her kaynak yontemi her metale, birlesme sekli ve uygulamaya
ayni sekilde uygun olmaz.

Kaynakta ergime olayi oldugundan dolayi ergitilip birlestirilen
metalde gozle gbremedigimiz bir takim metalurjik olaylar
olusmaktadir ve metalin i¢ yapisinda ve mekanik 6zelliklerinde
degisim meydana getirir.

Kaynak yontemiyle meydana getirilmis birlesmenin, istege
uygun metalirjik 6zelliklerde olmasiicin kaynak sonrasi
bakim, kaynak sonrasi soguma diizeyinin saptanmasi, kaynak
sonrasi Isil islemlerin uygulanmasina ihtiyac olabilmektedir.
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ARK KAYNAK YONTEMLERI

OKSI-GAZ KAYNAK
YONTEMLER]

1- Oksi-asetilen kaynag:
2- Oksi-hidrojen kaynagi
3- Oksi-propan kaynagi
4- Gaz basing kaynagi

1- Elektrik ark kaynagi

2- MIG/MAG gazalti kaynagi-masif elektrot
3- MIG/MAG gazalti kaynagi-ozlu elektrot
4- TIG/WIG gazalti kaynagi

5- Tozalti ark kaynag:

6- Plazma ark kaynagi

7- Saplama ark kaynagi

DIRENG ESASLI KAYNAK
YONTEMLER]

BASINC KAYNAK
YONTEMI ERI

1- Surtunme kaynagi

2- Surtunme kanstirma kaynag
3- Patlamah kaynak

4- Dovme kaynagi

5- Ultrasonik kaynak

6- Soguk basing kaynagi

1- Direnc nokta kaynagi

2- Direng dikis kaynag

3- Direng alin kaynag:

4- Kabartih direng kaynagi

5- Yuksek frekans direnc kaynagi

SERT LEHIMLEME YONTEMLERI

OZEL KAYNAK
YONTEMLERI

1- Lazer 1isin kaynagi

2- Elektron 1sin kaynagi
3- Elektro-curuf kaynagi
4- Termit kaynag

5- Indiiksiyon kaynagi
6- Difuzyon kaynagi

1- Uflecile sert lehimleme

2- Finnda sert lehimleme

3- Indiiksiyonla sert lehimleme
4- Daldirma ile sert lehimleme
5- Direng sert lehimlemesi

6- Elektron isini1 sert lehimlemesi
7- Lazer isini sert lehimlemesi

8- Ark sert lehimlemesi

9- Optik sert lehimlemesi
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Eritme ve Basin¢ Kaynaginin Sematik Gosterilisi



OKSI-GAZ KAYNAK YONTEMLERI

Yanici bir gazin oksijen ile yakilmasiyla elde edilen yiiksek isi ile
metalin eritilerek kaynatilmasi isleminde en yaygin yakit olarak
asetilen gazi kullanildigi icin, genellikle oksi asetilen kaynagi
olarak telaffuz edilir. Genellikle metal kaynak teli damlatilarak
arzu edilen miktarda dolgu yapilr.




BASINC KAYNAK YONTEMLERI

Basin¢ kaynaklarinda basing, baglantinin birlestirilmesinde esas etki olarak
kullanilir. Bu tip kaynak isleminde soguk basin¢ kaynagi disinda baglantiya
vardimci olarak isi1 etkisiyle de tatbik edilir. Ergitme kaynaklarinda pargalar
Is1 etkisiyle birlesecek kisimlardan eriyip birbirine karisarak birlesir.

Patlama

Kimyasal Patlayuu

? l Kaynak Noktas:
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Carpigma Noktas

GELENEKSEL PATLATMALI KAYNAK UYGULAMASI







DIRENC ESASLI KAYNAK YONTEMLERI

Diren¢ kaynagi, is parcalarindan gecen elektrik akimina karsi is
parcalarinin gosterdigi direncten saglanan i1si ve ayni zamanda
basing uygulanmasiyla gerceklestirilen bir kaynak yodntemidir.
Malzemeden gecen elektrik akiminin meydana getirdigi 1sinin
disinda herhangi bir 1s1 uygulanmamaktadir. Isi, kaynak edilecek

kisimlarda meydana gelir ve basing kaynak makinesindeki
elektrotlar veya ceneler araciliyla uygulanir.




SERT LEHIMLEME YONTEMLERI

SERT LEHIM

Ayni veya farkh metallerin kendileri ergimeden, 450°C’nin
Uzerinde ergiyen bir ilave metal (sert lehim alasimi) ile
birlestirildigi yonteme sert lehimleme denir.

Sert lehim yonteminde oksi-asetilen (ifleci (saliimosu), firin,
endiiksiyon, lehim tabancasi, elektrik direnci gibi sl
kaynaklarindan herhangi biri kullanilabilir.



KAYNAK HATALARI

Kaynak esnasinda meydana gelen hatalar, hem dikisin
homojenligini bozar hem de mukavemetini dustlirur.
Hatalar gozle rahatlhikla gorulebilen dis hatalar ve goz ile
tespiti imkansiz olan i¢ hatalar olarak iki gruba ayrilir.

Niufuziyet ve Birlesme Azligi: Erimenin biitin malzeme
kalinligi boyunca olmamasi sonucunda meydana gelir.




KAYNAK HATALARI

Kaynak Dikisinin Tasmasi: Kaynak metalinin (arada bir birlesme
olmadan) esas metal tzerine tasmasidir.

Gozenek B
Yanma olugu

Dikisin tasmasi —
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Niifuziyet azhq

Curuf kalintilari:  Bu hata elektrik ark kaynaginda gorulmektedir.
Kaynak dikisinin icinde kalan herhangi metallik olmayan
maddelerdir Ark kaynagindaki bu kalinti, elektrod ortistinden
meydana gelmektedir.

Ciiruf kalintillan

Catlak
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Niifuziyet azhi




KAYNAK HATALARI

Gozenekler: Kaynak yaparken dikisin icerisinden cikamayip, sikisan gazlarin
meydana getirdikleri bosluklardir.

Catlaklar:  Uzunlamasina , enlemesine, krater ve kil catlaklar seklinde
olusmaktadir. Bu hata digerlerine nazaran en tehlikeli olanidir.




KAYNAK HATALARI

Sicramalar: Istenmeden kaynak dikisi veya esas metal Uzerinde,
kiiresel kiicik metal parcaciklarinin dagilmasidir.

Hatali kaynak sekli ve ebadi: Hatali kaynak ebadi ve sekillerinin
baslica sebebi, yanlis bir kaynak teknigidir. Bu hatalar; fazla ic veya
dis bukey, ylzey bozuklugu, kalinlik azligi ve esit olmayan dikis

uzunlugu olabilir.



KAYNAK SONRASI MUAYENE

Kaynakla birlestirilmis numunelerin dikis bolgesinde 1sidan
etkilenmis alan(ITAB), fizyon(kaynak) bolgesi ve ana metal olmak
Uzere Ui¢ kisim bulunmaktadir.




KAYNAK SONRASI MUAYENE

Kaynak bolgesi ve ITAB’ da meydana gelen mikro yapi1 dontistimleri

metalin mukavemet  degerlerinde  degisiklik meydana
getirmektedir. Dusuiik enerji girisi ile kaynak isleminin
gerceklestirilmesi kaynak bolgesinde i1sidan etkilenmenin az
olmasina ve bu sayede baglantinin yliksek mukavemetli olmasina
neden olmaktadir. Cok vyiiksek 1si girdisiyle kaynaklanan bazi
metallerde distorsiyon ve kontaminasyon meydana
gelebilmektedir.
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TIG kaynaklanmis ve Lazer kaynaklanmis galvanize gelikler




KAYNAK SONRASI MUAYENE

Yiiksek 1s1 girdisiyle kaynaklanan metallerde hizli soguma
sonucunda martenzitik yapt meydana gelerek kaynak
bolgesinin ana metale gore daha sert olmasina neden olur.

Kaynak islemi sirasinda parametreler her metale gore uygun
degerlerde olmalidir ki mikroyapi ve mukavemet degerlerinde
olumsuz sonuc¢lar meydana gelmemelidir.

TIG ile kaynaklanmis galvanize gelik mikro yapisi
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