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BOLUM 1.0

Gazalti Ark Kaynaginda Sorunlarin Giderilmesi

GAZALTI ARK KAYNAGINDA
SORUNLARIN GIDERILMESI

Gazalti kaynagi cogu kimse tarafindan “dort basi
magmur” bir yontem olarak kabul edilmesine ragmen,
kaynakla ilgili sorunlari yok etmek i¢in kullanila-
bilecek sihirli bir regete degildir. Bu makalede, gazalti
ark kaynaginda siklikla karsilagilan sikintilar ve
bunlar1 gidermek i¢in uygulanabilecek giivenilir
yontemler ele alinmistir.

1.1
GOZENEK

Gozenek, kaynak metalinde hapsolmus kiiciik bir gaz
cebidir. Kaynak dikisinin belirli bir noktas1 veya tiim
boyunda goriilebilir. Bu siireksizlik veya hata kaynak
dikisinin i¢inde veya ylizeyinde olsun herhangi bir
kaynakli birlestirmenin yapisal biitiinliigliinii ciddi
olarak zayiflatir.

Gozenek olusumunun en temel nedeni yetersiz gaz
korumasidir ve asagidaki yontemlerin biri veya
tamaminin uygulanmasiyla kolaylikla ¢oziiliir. ilk
olarak, regiilator/flowmetredeki gaz debisini kontrol
ediniz (yetersiz ise arttiriniz). Hortum ve torcu gaz
kacaklar1 agisindan test ediniz. Arkin ¢evresindeki asiri
hava akimini yok ediniz; kaynak disarida yapiliyorsa,
rlizgar1 dnlemek icin uygun boyda perdeler kullaniniz.
Ayrica, uygulamaya uygun biyiikliikte gaz nozulu
secildiginden emin olunuz (¢ok kiiciik nozul yetersiz
gaz korumasina neden olur) ve nozul iizerinde ve
igerisinde birikmis sigramalari1 temizleyiniz. Kaynak
yaparken, nozulla ig pargasi arasindaki araligin
5-15 mm arasinda kalmasma dikkat ediniz ve
uygulamaya gore tel kontak memesinin nozuldan ne

kadar igeride kaldigini siirekli kontrol ediniz. Ilerleme
hizin1 diiglirlinliz ve kaynak dikiginin sonunda torcu
hemen kaldirmayiniz, tiim kaynak metali katilasana
kadar bekleyiniz (torcun ¢ok ¢abuk kaldirilmasi,
kaynak metali katilasmadan gaz korumasinin yok
olmasinaneden olur).

Kirli bir is pargasi da gozenege neden olabilir.
Kaynaga baglamadan 6nce, is pargasi lizerindeki pas,
gres, boya, yag, kaplamalar ve pisligi temizleyiniz.
Ayrica, daha temiz kaynak metali i¢in, deoksidasyon
elementlerini (Si, Mn, Al, Ti, Zr vb.) daha ¢ok igeren
telleri kullanabilirsiniz.

Gozenegin diger nedenleri arasinda yanlis koruyucu
gaz kullanimi (daima ana malzeme ve kaynak teline
uygun ve kaynak i¢in {iretilmis koruyucu gaz
kullaniniz), yanlis veya ¢ok fazla sigrama Onleyici
sprey kullanimi (uygulama i¢in dogru ve yeterli
miktarda sprey kullaniniz) ve telin gaz nozulundan ¢ok
ileriye cikarak kaynak yapilmasi sayilabilir (tel gaz
nozulundan sonra en ¢ok 12-15 mm uzamalidir). Ana
malzemedeki safsizliklar, ¢elik bilesimindeki fosfor ve
kiikiirt gibi, gozenege neden olabilir. Bu durumda,
(sartname izin verdigi takdirde) farkli kimyasal
bilesime sahip bir ana malzeme se¢ilmelidir. Kirli veya
nemli koruyucu gaz silindirleri hemen degistiril-
melidir.
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1.2
KENAR YANIGI (Undercut)
ve YETERSIZ ERIME

Kaynak dikiginin kenarindaki ana malzeme oyuk
seklinde erir ve kaynak metali bu kismi yeteri kadar
dolduramazsa kenar yamgi ortaya g¢ikar. Bu siirek-
sizlik, kaynak dikisi kenarinda zayif bir bolge yaratir ve
catlamaya neden olur. Bu sorunu gidermek igin,
kaynak akimini azaltiniz, kaynak gerilimini diistiriiniiz
ve torcun agisini gerektigi sekilde ayarlayiniz. Esas
metalin erimis kisimlarmi tamamen doldurmak igin
ilerleme hizin1 azaltimz ve/veya saga-sola salinim
yapiliyorsa dikisin kenarlarinda bekleyiniz.

Kaynak dikisinin esas metali veya (¢ok pasolu kaynak
yapiliyorsa) onceki pasolart tamamen eritemeyerek
kaynayamamasina yetersiz erime denmektedir. Is
pargastyla elektrod (yani tor¢) arasindaki aginin yanlis
olmasi nedeniyle kaynak metali arkin oniine gegerek
bu durumu yaratabilir. Dogru agilar1 uygulamak i¢in
asagidaki adimlariizleyiniz.

a) Kaynak esnasinda dikisin dibine erisebilmek i¢in,
tor¢ agisini ayarlayiniz veya araligi genisletiniz.
Kok pasoda ¢ekilecek diiz dikisin yerini buna gore
belirleyiniz.

b) Arkikaynak banyosunun 6n kenarina yoneltiniz ve
tor¢ agisinin diisey eksenle 0°-15° arasinda olma-
sin1 gerektigini unutmayimiz (Kose kaynaginda
tor¢ yatay ve diisey pargalarin tam ortasinda tutul-
malidir, yani yatay ve diisey eksenle arasindaki ag1
45° olmalidir).

¢) Salmimli kaynak yapiliyorsa, arki dikisin kenar-
larinda bir siire tutunuz.

Torg ile is pargasi arasindaki aginin diizeltilmesi sorunu
¢Ozmezse, erimis metal banyosunun arkin dniine gecip
gegmedigini kontrol ediniz. Ilerleme hiz1 veya akimin
artirilmasi yardimei olacaktir.

Sorunun diger bir nedeni de kirli ig parcasi olabilir.
Kaynaga baslamadan Once mutlaka yiizeyi temiz-
leyiniz. Yetersiz erimenin yetersiz 1s1 girdisinden
kaynaklandigindan siipheleniliyorsa, kaynak gerili-
mini artirimiz ve/veya tel besleme hizint gereken
miktarda ayarlayiniz.

1.3
ASIRI SICRAMA

Erimis kaynak banyosundan metalin firlayarak dikisin
etrafina sa¢ilmasi ve soguduktan sonra kat1 pargaciklar
seklinde is parcasina yapigmasi sigrama olarak
adlandirilmaktadir. Asir1 sigrama kot bir  dikis
goriintiisii olusturur, islemin verimliligini diisiirlir ve
¢ok pasolu kaynaklarda yetersiz erimeye neden olur
(asagidaki boliime bakiniz). Asirt yliksek tel besleme
hiz1 ve/veya gerilim ayari ile nozul ¢ikisinda telin cok
fazla uzamasi sigramay1 c¢ok artirir. Bu nedenle
ayarlarin azaltilmasi ve nozul c¢ikiginda yukarida
belirtilen miktarda tel birakilmasi sorunu ¢dzecektir.

Yanlig ve/veya aginmis kontak memesinin kullanilmasi
veya nozul ile kontak memesi arasindaki mesafenin
yanlis ayarlanmasi da kararsiz bir arka ve asir
sigramaya neden olabilir. Ise uygun kontak memesi,
nozul ve nozul-meme arasi mesafesini sectiginizden
emin olunuz.

Gozenek gibi, asir1 sigrama da yetersiz gaz koruma-
sindan ve/veya kirli esas malzemeden ileri gelebilir.
Regiilatorii ayarlayarak koruyucu gaz miktarim
artirmiz ve ark etrafindaki hava akimimi azaltiniz.
Temiz ve kuru tel kullanildigindan ve esas metalden
tiim gres, yag ve diger pisliklerin uzaklastirildigindan
emin olunuz.

1.4
ASIRI veya YETERSIZ NUFUZIYET

Kaynak metali esas metalin tamamini eriterek dikisin
diger tarafindan sarktiginda asir1 niifuziyetten s6z
edilmektedir; ¢ogunlukla asiri 1s1 girdisinden kay-



naklanir. Sorunu ¢6zmek icin daha diisiik bir voltaj
aralig1 se¢iniz, tel besleme hizini azaltiniz ve ilerleme
hizim artirimiz.

Yetersiz niifuziyet, ana metalle kaynak metali ara-
sindaki kaynamanin olmasi gerekenden daha si1g
gerceklesmesidir. En olast nedeni (ve asir1 niifuziyetin
tam tersi) yetersiz 1s1 girdisidir. Daha yiiksek tel
besleme hiz1 ve gerilim aralig1 segmek ve/veya ilerleme
hizim azaltmak makul ¢6zliim se¢enekleridir. Yetersiz
niifuziyet ayn1 zamanda uygun olmayan kaynak agzi
ve/veya asirl kalin malzemeden ileri gelebilir. Kaynak
agz1 tasarimi ve hazirligi dikisin en altina erisime izin
verirken, diizgiin bir ark karakteristigi ve dogru is
parg¢asi-nozul arasi mesafeyi de saglamalidir.

1.5
TEL BESLEME SORUNLARI
KUS GOZU ve GERI YANMA

Tel beslemenin durmasi ve tel besleme sisteminin
gbrevini yapamamast arkin kesilmesine ve kaynak
dikisinin zayiflamasina yol agan diizensizliklere neden
olur. Tel beslemenin durmasinin en bilinen sekli kus
g6zl olusumudur: telin beslenmesine engel olan
karisma veya dolagsma. Kusgdziinii yok etmek igin tel
besleme makaralarim1 agarak teli tor¢ ve spiralden
cikarmiz. Kotii kismi kesip attiktan sonra teli tekrar
spiralden torca sokunuz. Spiralin tikanmasi, diizgiin
olmayan (cok kisa, zedelenmis veya ezilmis) veya
yanlig spiraller (elektrod ¢apina gore cok kiiciik veya
cok biiyiik) tel besleme sorununa yol agabilir.
Tikanmayi hissettiginizde spirali degistiriniz, spiralin
boyunu daima iireticinin talimatlarina gore kisaltiniz
ve tel capma uygun spiral takildigindan emin olunuz.
Ayrica, tel besleme makaralariin uygun oldugundan
emin olunuz. Sartnameler izin veriyorsa, daha biiyiik
capli bir tel kullanarak ve/veya telin beslendigi
mesafeyi kisaltarak (daha kisa spiral segerek), kusgdzii
riskini en aza indirebilirsiniz. Belli uygulamalarda,
push-pull tipi tel besleme sistemleri kusgoziinii 6nle-
mekte makul bir segenek olabilir.
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Geri yanma, tel besleme hiz1 ¢cok diisiikse veya torg is
pargasina ¢ok yakin tutulursa, kontak memede kaynak
olusmasidir. Bu sorunun ¢ézliimii tahmin edilebilecegi
gibi tel besleme hiz1 ve is pargasi tor¢ mesafesinin
artirtlmasidir (nozul is parcasindan 15 mm'den daha
uzak olmamalidir). Ayrica, geri yanma olustugunda
kontak memenin degistirilmesi unutulmamalidir.
Nozulu ve kontak memeyi sokiinliz (meme tele
kaynamig olabilir), teli kesiniz, yeni memeyi vida-
laymmiz, gerekiyorsa nozulu da degistirdikten sonra,
uygun meme-nozul mesafesini ayarlayarak torcu
birlestiriniz.

1.6
SONUC

Gazalt1 ark kaynagiyla kaliteli dikis elde etmek, iyi
kaynak teknigi, diizgiin parametre secimi ve kaynak-
cinin problemi cabuk belirleyip diizeltmesiyle miim-
kiindiir. Baz1 temel bilgilere sahip olduktan sonra,
zaman veya kaliteden feragat etmeden, gazalt1 ark
kaynagiyla ilgili en sik karsilasilan sorunlarla ilgilenip
¢Ozebilirsiniz.
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BOLUM 2.0

GAZALTI ARK KAYNAGINDA

EN IYI UYGULAMALAR

2.1
KORUYUCU GAZLAR

Erimis kaynak banyosu ve dolgu metalinin kir-
lenmesini engellemek i¢in kaynak bdlgesindeki
atmosferin bir koruyucu gazla yer degistirmesi
saglanir. Bu kirlenme esas olarak atmosferdeki azot,
oksijen ve su buhari nedeniyle olur.

Azot, ¢elik kaynak metalinde siinekligi ve darbe
dayanimini azaltir ve catlamaya neden olur. Azot
ayrica gozenege de yol acar.

Oksijen ¢elikte meveut olan karbonla birleserek karbon
monoksidi (CO) olusturur. Bu gaz ise, katilasan kaynak
banyosunda hapsolarak gdzenege neden olur. Buna ek
olarak, oksijen ¢elikteki diger elementlerle birlesir ve
kaynak metalinde metalik olmayan kalintilar1 olus-
turur.

Su buharindaki hidrojen, erimis celikte ¢Oziiniir ve
gbzenek veya bazi ana metallerde dikisalti (ITAB)
catlagi olusturur.

Kaynak banyosunun kirlenmesiyle ilintili bu sorun-
lardan kacinmak i¢in, koruyucu olarak ii¢c temel gaz
kullanilir : argon (Ar), helyum (He) ve karbondioksit
(CO2). Bazi uygulamalar i¢in diisiik oranda hidrojen ve
oksijen ilavesi yararli olmaktadir. Bu li¢ gazdan argon
ve helyum kimyasal olarak soydur yani asaldir.

2.1.1
Karbondioksit

Karbon dioksit kimyasal olarak aktif bir gazdir.
Kaynak arki gibi yogun bir 1s1 kaynaginda, karbon
monoksit ve serbest oksijene ayrigarak aktif hale gecer.
Serbest oksijen kaynak banyosundaki diger element-
lerle reaksiyona girer.

Karbon dioksit ¢cogunlukla alasimsiz karbon ¢eliklerin
kaynaginda kullanilir. Bu gazla sprey metal iletimi
miimkiin degildir, yani kisa devre ve globiiler (kiiresel)
modda metal iletilir. Kolay bulunabilirligi, diisiik
maliyeti ve kaynak performansi nedeniyle popiilaritesi
yiiksektir. En 6nemli dezavantaji, sert ve sesli ark ile
yiiksek sigramadir.

2.1.2
Argon

Argon, demir esasli ve demir dis1 metallerin
kaynaginda tek basina veya diger gazlarla birlikte
kullanilir. Argon ve diger gazlarla karigimlari tiim
metal iletimi modlarinda kullanilabilir. Béylece iyi
kaynak kabiliyeti, mekanik 6zellikler ve ark kararlilig
elde edilir. Argon, dar bir ark kolonu ve yiiksek akim
yogunlugu olusturarak, kiiciik bir yilizey alaninda
enerjiyi konsantre eder.

2.1.3
Helyum

Helyum yiiksek 1s1 girdisi gerektiren uygulamalarda
kullanilir. Kaynak metalinin yayilmasini yani esas
metali 1slatmasini (wetting), niifuziyet derinligini ve



Gazalti Ark Kaynaginda Sorunlarin Giderilmesi

Tablo-1 Gazalti Ark Kaynaginda Gaz Segimi

fAna Metal Kalinhk iletim Modu Onerilen Koruyucu Gaz Avantajlar / Tanimlar \
maks. 2 mm Kisa Devre Ar+CO2/Ar+CO2+ O2 Yeterli niifuziyet ve distorsiyon kontroli.
Daha yiiksek metal yigma hizi. En az dis-
0 -
2mm - 3.2 mm Kisa Devre At + % 8-25 COz torsiyon ve sigrama. Pozisyon kaynaginda
Ar+He + CO2 . ..
iyi banyo kontrolii.
Kisa Devre CO2 Yiiksek kaynak hizi. Iyi niifuziyet ve ban-

Ar + % 15-25 CO2

yo kontrolil. Pozisyon kaynagina uygun.

Kisa Devre / Kiiresel

Ar+ %25 CO2

Yiiksek akim ve yiiksek hiz kaynagina
uygun.

Kisa Devre

Ar+ % 50 CO2

Derin niifuziyet, diisiik sigrama, yiiksek
ilerleme hizi. Pozisyon kaynagi iyi.

Kisa Devre + Kiiresel

Derin niifuziyet ve en yiiksek ilerleme hizi

(Gomiilii Ark) CO2 fakat delme riski yiiksek. Yiiksek akimla
Karbon mekanize kaynak.
Celigi —
Iyi ark kararlilig1. Oz arttikga daha akis-
kan kaynak banyosu olusur. Giizel dikis
. 0 _ P
3.2 mm'den gok Sprey Art%1-8 0 goriintiisti ve esas metalle kaynagma. lyi
banyo kontrolii.
Banyo akigkan. CO2 arttikca esas metalin
o/ 5 oksidasyonu ile ciiruf ve tufal olusumu
Sprey Ar+%35-20 CO: artar. Kararl ark, saglam kaynak metali ve
artan dikis genisligi.
Kisa devre ve sprey iletim modlarina
Kisa Devre :ii g?i_zgzz uygun. Genis kaynak akimi aralig1 ve iyi
Sprey lletim ark performansi. lyi banyo kontrolii ve
He+ Ar+CO: diizgiin dikis bigimi.
YViiksek Akim Ar+ He + CO2 4+ On Yiiksek metal yigma hiz1 (3.5-7 kg/saat)
Yosunlug Ar+CO2+0 saglar. Bu degerlere erismek i¢in 6zel
guniugu d 2 2 ckipman ve kaynak teknikleri gerekebilir.
Ar + % 8-20 CO2 ivik dikisi edriiniisii. Tvi
Kisa Devre He + Ar + COa yi kaynagma ve dikisi goriiniisi. Iyi
Ar+ COs + Os mekanik 6zellikler.
maks. 2.4 mm -
Yiiksek kaynak hizi. Iyi niifuziyet ve banyo
Kisa Devre / Kiiresel Ar + 9% 20-50 CO2 kontrolii. Pozisyon kaynagina uygun. Yiik-
Diisiik ve sek akim ve yiiksek hiz kaynagina uygun.
Yiiksek
+9 o o
Alasimli Sprey (Yiiksek Ar[}rr% 5/0_12 00C202 Kenar yanigimi (undercut) azaltir. Yigma
Celik Aﬁlm}l’ Yogunlugu) Ar+ COs + On hiz1 daha yiiksek ve yayilma daha iyi.
g £ Ar+ He + CO2 + 02 Derin niifuziyet ve iyi mekanik 6zellikler.
2.4 mm'den ¢ok
Ar+%2 O2 Hem ince hem de kalin malzemelerin
: Ar+ %5 CO2 pozisyon kaynaginda kullanilir. Genis bir
Darbeli Sprey Ar+CO2+ 02 ark karakteristigi ve y1gilan metal
Ar + He + CO2

araliginda kararli kaynak imkani saglar. j
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Tablo-1 Gazalti Ark Kaynaginda Gaz Segimi (devam)

\Metaller

fAna Metal Kalinhk iletim Modu Onerilen Koruyucu Gaz Avantajlar / Tanimlar \
Iyi niifuziyet ve distorsiyon kontrolii.
maks. 2 mm Kisa Devre Ar + % 2-5 CO2 Sprey ark ile de kullanilir. Esas metale gore
bazan banyo akiskanlig1 azalir.
He ile diisiik oranda CO2 karisimiyla, bazi
He +% 7.5 Ar + % 2.5 COa alagimlardaki taneleraraS} k(_)r_ozyon riskini
Paslanmaz o yaratan C almay1 en aza indirir. He yayil-
Celik, Nikel Kisa Devre Ar+%2-5CO may1 ve dikis formunu iyilestirir. % S'ten
ve Nikel Ar + He + CO2 daha fazla CO2 bazi alasimlarda dikkatle
Alagimlari , He + Ar + CO2 kullanilmalidir. Tiim pozisyonlara
2 mm'den ¢ok
uygundur.
Ar+% 1-2 O2 g?.ra]gh ark. Alfllska.n .fikat kontrol egi}f-
Sprey Ar+ He + COa ilir banyo saglar, iyi kaynasma ve dikis
formu. Kalin kesitli par¢alarda kenar
He + Ar+CO2 yanigini azaltir.
Ar+9%1-2 02 Hem ince hem de kalin malzemelerin
Paslanmaz : Ar+ He + CO2 ozisyon kaynaginda kullanilir. Genis bir
; 2 mm'den gok Darbeli S poz1Syon kaynag - enis
Celik et ¢o arbei sprey He + Ar + CO2 ark karakteristigi ve y1gilan metal
Ar+CO2+H, araliginda kararl kaynak imkani saglar.
He +9% 10 Ar
maks. 3.2 mm Kisa Devre He + % 25 Ar Kararlr ark, iyi banyo kontrolii, iyi yayilma.
Ar+ He
He karisimlarinin yiiksek 1s1 girdisi, kalin
Bakir ve He + Ar malzemelerdeki yiiksek 1sil iletkenligin
Bakir-Nikel Sore Ar+ % 50 He iistesinden gelir. lyi yayilma ve dikis
Alagimlari prey Ar Ve° a He formu. Pozisyonda kullanilabilir. 100 %
Y He veya daha kalin malzeme kullanim1
3.2 mm'den ¢ok yayilma ve niifuziyeti iyilestirir.
Hem ince hem de kalin malzemelerin
. pozisyon kaynaginda kullanilir. Genis bir
Darbeli Sprey Ar+He ark karakteristigi ve y1gilan metal
araliginda kararli kaynak imkani saglar.
En iyi metal iletimi, ark kararlilig1 ve
maks. 12 mm Sprey, Darbeli Sprey Ar ylizey temizligi. Cok az veya sifir sicrama.
DC + ile oksidi temizler.
Aliminyum
Yiiksek 1s1 girdisi. Akiskan banyo, diiz
12 mm'den ¢ok Sprey, Darbeli Sprey He "XA’ 3%50 Ar dikis formu ve derin niifuziyet saglar.
rrHe Gozenek en aza iner.
Magnezyum S A Miikemmel temizleme. He orani yiiksek
Titanyum prey T karigimlara gore daha kararl ark.
ve Diger Tiim kalinliklar
Reaktif Sprey Ar -+ % 20-70 He Daha yiiksek 1s1 girdisi ve diisiik gézenek

riski. Daha akigkan banyo ve iyi yayilma. j




ilerleme hizini artirir. Kaynak banyosunun akiskanligi
sayesinde alliminyum, magnezyum ve bakir alagim-
larinin kaynaginda avantajlidir. Cogunlukla argonla
karistirilir.

2.2
GAZALTI ARK KAYNAGI
METAL ILETIM MODLARI

Gazalt1 ark kaynaginda belirgin bicimde farkli metal
iletim modlar1 vardir. Temel iletim modlari, kisa devre,
kiiresel ve spreydir. Metal iletimini belirleyen faktorler,
akim, tel ¢ap1, ark boyu, gii¢c kaynaginin 6zellikleri ve
koruyucu gazdir.

2.2.1
Kisa Devre iIletimi

Kisa devre iletiminde kaynak akimi ve gerilimi
diisiiktiir. Ark hizla katilasan, kiiciik bir kaynak
banyosu olusturur. Bu sayede, ince metallerin tim
pozisyonlarda kaynagi veya genis kok araliklarinin
doldurulmas1 miimkiin hale gelir. Is1 girdisi genellikle
diisiik oldugundan, 3.2 mm'den kalin malzemelerde,
yetersiz niifuziyete neden olmamak i¢in ¢ok dikkat
etmek gereklidir.

Kisa devre metal iletiminde, electrod/tel is parcasina
degerek kisa devre olusturur ve bu anda ark kesilir. Glig
kaynagi, devredeki direncin degisimini algilayarak,
elektrodun ucunu tekrar eritmek ve arki yeniden
tutugturmak i¢cin akimi yeteri kadar artirir.

2.2.2
Kiiresel (Globular) Iletim

Ark gerilimi ve akim, kisa devre ve sprey modlarina ait
degerlerin arasindayken kiiresel iletim ortaya cikar.
Kiiresel iletimde damlanin ¢ap1 elektrod/tel capinin 2-4
katidir. Kiiresel iletimi yaratan mekanizma belirli bir
akim ve gerilim araliginda olusur.
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2.2.3
Sprey iletim

Verilen bir elektrod ¢api i¢in kaynak akimi arttiril-
diginda, Argon orani yiiksek bir karisim gaziyla metal
iletim modu kiireselden spreye doniisiir. Bu degisim
kiireselden spreye gecis akimi ad1 verilen bir degerde
gerceklesir. Sprey iletimde ark kolonu dardir.

Erimis metal ark boyunca kii¢iik damlaciklar halinde
iletilir ve ig parcasina dogru ark ekseni yoniinde ilerler.
[letim hiz1 yiiksektir.

2.3
OLASI SORUNLAR ve COZUMLER

2.3.1
Hidrojen

Gazalt1 ark kaynaginda, nem alan veya tutan bir Ortii
veya toz (flux) kullanilmadigi i¢in hidrojen gevrek-
liginin ortaya ¢ikma olasiligi daha diisiiktiir. Buna
ragmen, konunun potansiyel tehlikeleriyle ilgili farkin-
dalik yaratmak yararl olacaktir. Hidrojen yaratabile-
cek diger kaynaklar goz 6niine alinmalidir. Koruyucu
gazin nemi yeteri kadar diisiik olmalidir. Aslinda bu gaz
ureticisi tarafindan kontrol edilmekle birlikte, test
etmek yararli olabilir. Elektrod veya esas metal iize-
rindeki yag, gres veya ¢ekme sabunlarinin artiklari,
kaynak metaline gegecek hidrojeni veren potansiyel
kaynaklardir.

Elektrod/tel ireticileri temizligin gereginin bilincinde
olarak temiz tel liretmek i¢in 6zen gosterirler. Kir veya
pislik cogunlukla kullanicinin tesisinde, iiriiniin tagin-
masi, depolanmasi veya kullanilmasi sirasinda bulasir.
Bu tiir olasiliklarin farkinda olan bilin¢li kullanicilar,
ozellikle sertlesme kabiliyeti yiiksek olan celiklerin
kaynaginda ciddi problemleri onleyebilir. Aliimin-
yumun kaynagindaki potansiyel sorun ise gdzenektir.
Hidrojenin katilagmis aliiminyumdaki ¢oziintrligi
nispeten daha az oldugundan, burada sorun hidrojen
gevrekliginden ¢ok gbdzenek olusumudur. Celik i¢in
gosterilen 6zen ve dikkat aliiminyum i¢in de s6z
konusudur.
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2.3.2
Oksijen ve Azot

Gazalt1 ark kaynaginda oksijen ve azot hidrojenden
daha biiyiik potansiyel tehlike kaynaklaridir. Koru-
yucu gaz, tamamen soy/asal veya yeteri kadar
koruyucu degilse, bu elementler atmosferden hizla
emilir. Bu olay1 bertaraf etmek, saglam dikis elde

etmek ve gozenegi engellemek i¢in kaynak elektrod-
larinin  kimyasal bilesimi yeterli dezoksidasyon
elementleri igerir.

Buna ragmen, yiiksek dayanimli geliklerde yapilan
gazalti ark kaynaklarinin siinekligi, TIG kaynagiyla
yapilanlardan daha diigiiktiir. Ayrica, yapilan
calismalarda, % 98 Ar ve % 2 O2 veya % 80 Ar ve

Tablo-2 Cesitli Elektrodlarda Kiireselden Spreye Gegis Akimi

( Elektrod Tipi Cap (mm) Koruyucu Gaz Sprey Ark Ge¢is Akimi (A)\

0.6 % 98 Ar+ % 2 O2 135

0.8 % 98 Ar+ % 2 O2 150

0.9 % 98 Ar+ % 2 O2 165

1.2 % 98 Ar+ % 2 O2 220

1.6 % 98 Ar+ % 2 O2 275

0.9 %95 Ar+% 5 O2 155

1.2 % 95Ar+% 5 O2 200

1.6 % 95 Ar+% 5 O2 265

Diisiik Karbonlu Celik 0.9 % 92 Ar + % 8 CO2 175
1.2 % 92 Ar + % 8 CO2 225

1.6 % 92 Ar + % 8 CO2 290

0.9 % 85 Ar + % 15 CO2 180

1.2 % 85 Ar + % 15 CO2 240

1.6 % 85 Ar + % 15 CO2 295

0.9 % 80 Ar + % 20 CO2 195

1.2 % 80 Ar + % 20 CO2 255

1.6 % 80 Ar + % 20 CO2 345

0.9 % 99Ar+%1 02 150

1.2 % 99Ar+%1 02 195

1.6 % 99Ar+%1 02 265

0.9 Ar+ He + CO2 160

Paslanmaz Celik 1.2 Ar + He + CO2 205
1.6 Ar+ He + CO2 280

0.9 Ar+H, + CO2 145

1.2 Ar+H, + CO2 185

1.6 Ar+H, + CO2 255

0.8 Ar 95

Aliiminyum 1.2 Ar 130
1.6 Ar 180

0.9 Ar 180

Deokside Bakir 1.2 Ar 210
1.6 Ar 310

0.9 Ar 165

Silisyum Bronzu 1.2 Ar 205
\_ 1.6 Ar 270
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Tablo-3 Gazalti Ark Kaynagi icin Onerilen Elektrodlar

/Ana Metal Malzeme Tipi Elektrod Tipi AWS Normu \
ER1100
1100 ER4043
3003 ER1100
3004 ER5356
ERS5554
5052 535
Aliiminyum ve Alagimlari 5454 ER5356 A5.10
ER5183
zgzz ER5556
5456 ER5356
6061 ER4043
6063 ER5356
201 ER308
301, 302
304, 308 ER308
304L ER308L
Paslanmaz Celik AS5.9
310 ER310
316 ER316
321 ER321
347 ER347
Ai/lon:)o ERNiCu-7
Nikel ve Alagimlari oy AS.14
Inconel .
ERNiCrFe-5
Alloy 600
Saf Bir veya iki grade diisiik
Titanyum ve Alasimlari Ti-0.15Pd ERTi- 0.2 Pd AS.16
Ti-5A1-2.5Sn ERTi - 5 Al - 2.5 Sn veya saf
ER70S-3
ER70S-1
Karbon Celigi Adi Karbon Celigi ER70S-2 AS5.18
ER70S-4
ER70S-5
ER70S-6
Deokside Bakir ECu
Cu-Ni Alasimi ECuNi
Bakir ve Alagimlart Mn Bronzu ECuAl-A2 AS5.7
Al Bronzu ECuAl-B
Sn Bronzu ECuSn-A
AZ10A ERAZ61A
ERAZ92A
AZ31B
AZ61A ERAZ61A
ERAZ92A
Magnezyum Alagimlari AZB0A A5.19
ERAZ61A
ZEI10A
ERAZ92A
ERAZ61A

k ZK2IA ERAZ92A /
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% 20 CO2 koruyucu gaz karigimlariyla yapilan kay-
naklarin 6zelliklerinin ortiilii elektrodlarla yapilanla
benzer oldugu goriilmistiir.

Gaz karigiminin aktif bilegsen orani arttikga (% 50 Arve
% 50 CO2 veya % 100 COz2'te oldugu gibi) kaynak
dikisinin darbe dayanimi daha diisiik olacaktir.

2.3.3
Temizlik

Gazalt1 ark kaynaginda ¢iplak tellerin kullaniminda
tellerin temizligi, ortiili elektrodla veya tozalti ark
kaynagindan daha kritiktir. Ortii veya tozdaki bile-
sikler, erimis kaynak metalini oksit ve gazlardan
arindirirlar. Bu tiir bir ortii, gazalti ark kaynaginda
olmadigindan, gézenek olusmariski daha fazladir.

Gazalti ark kaynaginda en sik karsilagilan sorunlar
asagida listelenmistir. Nedenlerdeki sira numarasina,
coziimlerdeki ¢6ziim numarasi karsilik gelmektedir.

2.3.4
Kenar Yanigi (Undercut)

Olas1 Nedenler :
. Cokyiiksek ilerleme hiz1
. Cok yiiksek kaynak gerilimi
. Asirtyiiksek kaynak akimi
. Yetersiz bekleme

[, T SO S T NS T

. Torg agis1

Coziimler :
. Tlerleme hizin1 azaltiniz.
. Gerilimi azaltiniz.
. Tel besleme hizin1 azaltiniz.

AW N~

. Erimis kaynak banyosunun kenarlarinda daha fazla
bekleyiniz.

5. Torg¢ agisim ayarlayarak arkin metali yonlendirme-

sini saglaymniz.
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2.3.5
Gozenek

Olas1 Nedenler :
. Yetersiz gaz korumasi
. Gazin kirli olmasi
. Elektrodun kirli olmasi
. Is pargasinin kirli olmas1
. Cok yiiksek gerilim

AN D AW~

. Nozul-is parcast (serbest tel boyu) mesafesi ¢ok
fazla

Coziimler :

1. Kaynak bolgesindeki havanin timiinii uzaklagtir-
mak i¢in gaz debisini artiriniz. Tiirbiilans1 ve kaynak
dikisine havanin hapsolmasini dnlemek i¢in debiyi
asint yiiksek ayarlamayiniz. Nozuldaki sigramig
parcaciklar1 temizleyiniz. Gaz borusundaki sizinti-
lar1 engelleyiniz. Direk olarak arka gelen hava
akimlarini (fanlar, agik kapilar, vb.) kesiniz. CO2
gazi ile kaynak yaparken, regiilatoriin donmasini
(tikanmasini) engellemek i¢in 1sitic1 kullaniniz veya
bir ka¢ gaz tiipiinii birbirine baglayiniz. Ilerleme
hizim disiiriinliz. Nozul-is pargasi araligini azal-
timiz. Erimis metal katilagana kadar, torcu kaynak
dikisinin sonunda tutunuz.

. Kaynak i¢iniretilmis gaz kullaniniz.

. Sadece temiz ve kuru tel kullaniniz.

AW N

. Is parcas1 yiizeyinden tiim yag, gres, pas, boya ve
pisligi uzaklastirmiz. Daha fazla dezoksidasyon
elementi igeren tel kullaniniz.

5. Gerilimi azaltiniz.

6. Serbest tel boyunu (nozul ¢ikiginda) kisaltiniz.

2.3.6
Yetersiz Erime

OlasiNedenler :
1. Kaynak bolgesindeki ylizeyde kaplama veya asiri
oksit (6zellikle altiminyum i¢in)
. Yetersiz1s1 girdisi
. Gereginden biiyiik kaynak banyosu
. Yanlig kaynak teknigi

AW N



5. Yanlis birlestirme sekli
6. Cok yiiksek ilerleme hiz1

Coziimler :

1. Kaynak/dikis bolgesindeki tiim yiizeylerden tufal ve
oksitleri temizleyiniz.

2. Tel besleme hiz1 ve ark gerilimini artirmiz. Serbest
tel boyunu azaltiniz.

3. Kaynak banyosunu daha kolay kontrol edebilmek
icin asir1 salmimli kaynak yapmayiniz. ilerleme
hizini artirmiz.

4. Salinimh kaynak yapiyorsaniz, dikisin kenarlarinda
bir an bekleyiniz. Dikisin kokiine erisimi iyil-
estiriniz. Teli/elektrodu kaynak banyosunun o6n
kenarina dogrultunuz. Kose kaynaginda torg agisini
ayarlayiniz.

5. Dikigin dibine erisimi saglamak i¢in birlestirme
acistni yeteri kadar birakiniz, dikis kenarlarim
kaynatmak i¢in serbest tel boyunu ayarlayiniz veya
(J) veya (U) dikisi hazirlayiniz.

6. Tel besleme hizin1 azaltiniz.

2.3.7
Niifuziyet Azhgi

OlasiNedenler :
1. Yanlis birlestirme hazirlig1
2. Yanlis kaynak teknigi
3. Yetersiz 1s1 girdisi

Coziimler :

1. Dikisin dibine erisebilmek i¢in, dogru serbest tel
boyu ve ark karakteristigini saglamak sartiyla,
birlestirme tipi ve hazirhigim gdézden geciriniz.
Kokteki boynun agir yliksek olmasini engelleyiniz.
Alin birlestirmelerinde kok agikligini artiriniz veya
tersten agilan oyugu derinlestiriniz.

2. Maksimum niifuziyet elde etmek i¢in elektrodu is
parcasina dik tutunuz. Arki banyonun 6n kenarina
dogrultunuz.

3. Tel besleme hizin1 (akimi) artirimiz. Serbest tel
boyunu degistirmeyiniz.
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2.3.8
Is Parcasini Delme
(Melt-Through)

Olasi Nedenler :
1. Agirisi girdisi
2. Yanlis kaynak agzi hazirlig
Coziimler :
1. Tel besleme hizi (akim) ve buna uygun olarak
gerilimi azaltimiz. {lerleme hizim artirmiz.
2. K&k genisligini azaltiniz. Kokteki boynu uzatiniz.
2.3.9

Kaynak Metalinde Catlak

N

Olasi1 Nedenler :

. Yanlis kaynak agz1 tasarimi
. Dikig derinligi/genisligi oraninin ¢ok yiiksek olmasi
. Cok kiiciik dikis (Ozellikle kose ve kok kaynak-

larinda)

. Asirt kendini ¢ekme ve carpilmaya (distorsiyona)

neden olan yiiksek 1s1 girdisi

. Malzemenin sicak ¢atlamaya yatkinligi
. Birlestirilecek pargalarin ¢ok rijit olmasi
. Kraterin ¢ok hizli sogumasi

Coziimler :

. Yeterli dolgu metali yigilmast i¢in kaynak agzi

boyutlarini gdzden gegiriniz.

. Dikisi genisletmek veya niifuziyeti azaltmak

amactyla, gerilimi artiriniz ya da akimi azaltiniz.

. Yigilan metalin kesidini biiylitmek icin ilerleme

hizini azaltiniz.

. Akim, voltaji veya ikisini birden azaltiiz. ilerleme

hizini artiriniz.

. Mangani yiiksek celik tel kullaniniz (ark boyunu

kisa tutarak, Mn'in arkta yanmasini engelleyiniz).
Yeteri kadar dolgu metali yigabilmek i¢in kaynak
agiz agisini ayarlaymiz. Soguma sirasinda kaynak
dikisine etki eden kendini ¢ekmeyi azaltmak i¢in
paso sirasii degistiriniz. Istenen dzellikleri sagla-
yacak bir bagka tel kullaniniz.

11
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6. Kalint1 gerilmeyi azaltmak i¢in 6n tav yapiniz.
Soguma sirasinda kaynak dikisine etki eden kendini
¢cekmeyi azaltmak i¢in paso sirasini degistiriniz.

7. Kaynak sonunda giicli yavagca azaltan bir gii¢
kaynag1 kullaniniz. Krateri diizgiin bi¢imde doldu-
runuz.

2.3.10
ITAB Catlaklan

Olasi Nedenler :
1. ITAB'de sertlesme
2. Cok yiiksek kalint1 gerilme
3. Hidrojen gevrekligi

Coziimler :

1. Soguma hizin1 yavaslatmak i¢in 6n tav yapiniz.

2. Gerilme giderme 1s1l islemini uygulayiniz.

3. Temiz tel kullaniniz. Kuru koruyucu gaz kullaniniz.
Is parcasini temizleyiniz. Kaynak dikisini yiiksek
sicaklikta bir kag saat tutunuz (hidrojenin yaymmast
icin gereken sicaklik ve zaman esas malzemeye gore
degisir).

2.3.11
Genel Olarak Catlaklar

Olas1 Nedenler :
1. Centik veya gerilmenin yogunlastigi noktalarin
bulunmasi

Coziimler :

1. Kenar yanigindan kagininiz. Asir metal yigmayiniz.
Kose kaynaginda dikisin kenarlarindaki agiy1
artirmaya calisiniz. Kokte yeteri kadar niifuziyeti
garanti ediniz.

2.3.12
Metal Olmayan Kalintilar

Olas1 Nedenler :
1. Cok pasolu, kisa devre modunda kaynak
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Coziimler :

1. Pasolar arasinda dikis tizerindeki camsi ciiruf

kalintilarini temizleyiniz.

2.3.13
Film Tirid Kahintilar

Olasi1 Nedenler:

1. Yiiksek ilerleme hiz1

Coziimler :

1. lerleme hizini azaltimz. Dezoksidasyon elementi

fazlaolan tel kullaniniz. Gerilimi artiriniz.

2.3.14
Dalgal Kaynak Dikisi

Olasi Nedenler :

. Serbest tel boyunun ¢ok olmas1
. Cast'1¢ok diisiik sert tel

Coziimler :

. Serbest tel boyunu azaltiniz.
. Dogrultucu merdane kullaniniz.

2.3.15
Katmer veya Sarkma
(Overlap/Sagging)

Olasi1 Nedenler :

. Sprey iletim modunda, diiz pozisyonda kaynak

yapmama

. Gerekenden ¢ok dar dikis gekme

Coziimler :

. Ozellikle yiiksek akim kullamildiginda diiz pozis-

yonda kaynak yapmz. ilerleme hizim artirmiz.
Torg agisini ayarlayiniz.

. Ark gerilimini artiriniz.



2.3.16
Toplu Dikis (Humping)

OlasiNedenler :
1. Asirtyiiksek ilerleme hizi

Coziimler :
1. ilerleme hizini azaltiniz.

2.3.17
Sigrama

Olas1 Nedenler :
1. Telinis parcasina degmesi/kisa devre yapmasi
2. CO, koruyucu gazile kaynakta agiri sigrama

3. Kiiresel iletim araliginda kaynak yapma (argon gazi
ile)

Coziimler :

1. Ark gerilimini artirimiz. Kaynak makinasindaki
indiiktans1 artirarak akim artisini kisitlayiniz (kisa
devreiletiminde).

2. Ark gerilimini azaltiniz veya tel besleme hizinm
artirarak arki “gdmiiniiz”, boylece sigramayi sinir-
layniz.

3. Akimuartirarak sprey iletim moduna giriniz.

2.3.18
Kok Tarafinda Erimemis Tel

Olasi1 Nedenler :
1. Yanlis kaynak teknigi

Coziimler :

1. llerleme hizin1 azaltimiz. Salinim uygulayiniz.
Serbest tel boyunu artiriniz. Tel besleme hizini
azaltiniz.
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