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OZET

Hidrolik pres imalatinda, kangim gazlan ortaminda ergiyen 6zlii elektrotla yapilan gazalt:
kaynak yonteminin (MAGM) nihai tiriin kalitesini dogrudan etkilemesi ve kullamm oramnin
yiiksek olmasi gozoniine alinarak yapilan bu galigmada, ilk olarak sézii edilen yontem genel
hatlaniyla incelenmis ve buna iligkin kaynak parametreleri etkileyici yonleriyle birlikte
agiklanmugtir,

Bunu izleyen bolimde, kaynak igleminin ig akig plam hazirlanmig ve galigmanin daha sonraki
boliimleri bu paralelde surdirilmiistir. Bu akig igerisinde her bir asama igin oncelikle
kuramsal bilgiler verildikten sonra uygulama Gmeklerine gecilmig ve bunlar ayrintili olarak
irdelenmistir. Uygulama ornekleri olarak “H”, “C” ve kolonlu tip hidrolik presler ile hidrolik
depolar ve borular incelenmistir.

Cahsmanmn deneysel bolimiinde ise, MAGM gazalt1 kaynak yontemi kullamlarak farkh ilave
teller ile hazirlanan kaynak dikis numuneleri ¢ekme testine ve mikro yapi incelemesine tabi
tutulmus ve hidrolik pres imalatina uygunluklan degerlendirilmigtir. St — 52 malzemeden
hazirlanan numunelere yapilan testler sonucunda, test edilen farkh ilave teller igerisinde
Oerlikon Fluxofil 31 (AWS standartinda E70T-5) &zlii kaynak telinin mekanik degerlerinin ve
niifuziyetinin ozellikle kalin saglarn kullamldig: hidrolik pres govde imalatina uygunlugu
saptanmigtir.

Anahtar Kelimeler : Hidrolik pres, MAGM kaynag;, 6zlii tel, kangim gaz



ABSTRACT

This study deals with the theoretical and practical aspects of the usage of the MAGM welding
in hydraulic press production.

In the first section, the MAGM welding method is visited in the viewpoint of the effects of the
welding parameters on the product quality. The following section presents the task flow plan
off the welding process with the iteration between theory and the application on the examples
of “H”, “C” and “Column” type presses, hydraulic tanks and pipes.

In the experimental section, the St — 52 material weld samples with different welding wires
are evaluated by the mechanical test and by microstructure analysis. The results indicated the
suitability of Oerlikon Fluxofil 31 (E90T-5 in accordance with AWS Standard) in press frame
production, especially in thicker material, due to mechanical and penetration properties.

Keywords : Hydraulic press, MAGM welding, flux cored wire, mixture gas



1. GIRIS

Yapilan bu tez ¢aligmasinda, kaynakli konstriiksiyon olarak imal edilen hidrolik pres gévde ve
elemanlarinin imalatinda MAGM (kanisim gazlann ortaminda ergiyen elektrot ile gazalti
kaynak yontemi) kaynak yonteminin kullanimi incelenmistir. Belirlenen is akis semasina
paralel olarak yiiriitiilen ¢aligmanin herbir agamasi, teorik bilgiler ve uygulama 6rekleri ile
detayli olarak islenmistir. imalat asamasinda karsilagilan sorunlar belirlemeye galisilmis ve bu
sorunlarin nedenleri ve olast c;ﬁzﬁmleri ile ilgili degerlendirmeler yapilmistir. Calisma
sonunda yapilan maliyet analizi ile de Srnek bir uygulama icin maliyet ¢ikarilmig ve pratik
yontem ile elde edilen sonuglar karsilastinlmustir. Calismanin deneysel béliimiinde ise, farkli
ilave malzeme tipleriyle hazirlanan numunelerin hidrolik pres imalatina uygunluklar

degerlendirilmeye ¢alisilmigtir..

Derin ¢ekme, sivama, form verme gibi sa¢ sekillendirme iglemleri ile bazi 6zel 6nlemler
alinmasi sartiyla kesme islemleri igin kullanilabilen hidrolik preslerin imalatinda maliyet,
islem kolayligz ve kalite gibi unsurlar gozoniine alindiginda pres gévde ve elemanlarinin

kaynakl1 konstriiksiyon seklinde imal edilmeleri dékiime tercih edilmektedir.

Hidrolik presler, kullanim amacina ve kapasitelerine bagh olarak “H” tipi, “C” tipi ve kolonlu
tip olmak iizere 3 ana simnifa aynlirlar. “C” tipi preslerin, govde sekilleri yandan “C” harfine
benzemekte ve kapasiteleri 25 ila 300 ton arasinda olabilmektedirler. Daha yliksek
kapasitelerde govde esneme degerlerinin standartlar disarisina g¢ikmasi nedeniyle “C” tipi
govdeler yiiksek tonajlarda tercih edilmemektedir. “C” tipi govdelerin iki yanimn agik olmasi
nedeniyle otomasyona uygunluk tasimasi ve boyutlar1 tabla boyutlarindan biiyiik olan is
pargalarinin islenmesini olanakli kilmasi, bu tip gévdelerin tercih edilmesinin en 6nemli

nedenleridir.

“H” tipi preslerin govde gekilleri “H” harfine benzemekte ve kapasiteleri 25 ila 1000 ton
arasinda imal edilmektedirler. Ozellikle rijitligin énemli oldugu uygulamalarda tercih edilen
“H” tipi govdeler, otomasyon sistemlerine de adapte edilebilmektedirler. Ancak tabla
boyutlarindan biiyilk is parcalari ile c¢aligmak, gévde konstriiksiyonu geregi miimkiin

olmadigindan is pargas1 boyutlan tabla boyutlart ile sinirli kalmaktadir.

Kolonlu presler ise diger gvde tiplerinden farkli olarak alt ve {ist gévde ile kocun kolonlar

ve kolon somunlarimin birlegtirilmesiyle olusmaktadirlar. 25 ila 400 ton arasindaki



kapasitelerde imal edilmesi uygun olan kolonlu presler, 4 tarafinin agik olmasi nedeniyle

otomasyonada uygunluk tasimaktadirlar.
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Resim 1.1 100 ton “C” tipi hidrolik pres Resim 1.2 250 ton “H” tipi hidrolik pres

T

Resim 1.3 100 ton kolonlu hidrolik pres



Her bir govde tipi standart olarak ana govde , kog, hidrolik silindirler ve hidrolik iiniteden
ise hidrolik silindirler vasitasiyla hareketi saglamaktadir. Hidrolik silindirler, dolu yuvarlak
malzemeden talagh sekillendirme ile imal edilmekte ve 6zel kegeler yardimiyla yiiksek
basinglarda ¢ahigabilmektedir (300 bar). Hidrolik iinite, hem harcket i¢in gerekli olan hidrolik
yagin depolanmasini, hem de yagin silindirlere iletimini saglayan komponentlerin iizerinde

konumlanmasini saglamaktadir.



2. HIDROLIK PRES IMALINDE KAYNAGIN YERI

Hidrolik preslerin imalinde genellikle ortiilii elektrot ile elektrik ark kaynag: ve gazalt kaynak
yontemleri kullaniimaktadir. Pres govdeleri gesitli uygulama yerlerine gore dokiim veya
kaynakli konstriiksiyon seklinde imal edilmektedirler. Bu tez galigmasinda, pres govdesinin
de ko¢ ve hidrolik depo gibi kaynakli konstriiksiyon oldugu kabul edilmis ve

degerlendirmeler bu kabule gore yapilmistir.

[malat esnasinda kullanilacak kaynak yontemleri imalat agamasina, malzeme cinsine, parganin
kullanmim amacina gore secilmekte ve parametreler de yine bu sartlar dogrultusunda

belirlenmektedir.

Ana pres govdesini olusturan platina saglar Eregli-Al kalitede olup St-37 ve St-52 cinsi
saglardan olusmaktadir. Govde konstritksiyonunun montaji esnasinda ve kok pasolarda bazik
karakterde ortili elektrot ile elektrik ark kaynag, devaminda ise gazalti kaynag
kullaniimaktadir. Ayni sekilde kog govdesinin montaji ve kaynaginda da ana pres govdesinin

imalinde uygulanan yontemler kullaniimaktadir.

Hidrolik depolarda en biiyiik sorun sizdirmazlik oldugundan bu uygulamada kaynaktan
beklenen ozellik pres govdelerinin aksine mukavemet degil, sizdirmazliktir. Depo saglannin
kaynak oncesi montajinda ortiilii bazik elektrot ile elektrik ark kaynagi, imalatinda ise gazalt

kaynak yontemi kullanilmaktadir.

Ana govde, kog ve hidrolik depo gibi ana elemanlann diginda kaynak, preste alt yastik tablas,
kampana, motor ayag: vs. gibi pargalarin imalinde de kullanilmaktadir. Bu gibi pargalann
kaynaginda genellikle ortulu elektrot ile elektrik ark kaynagi kullanilmaktadir. Genellikle bu
pargalann imalatinda kullantlan malzemelerin yiiksek karbonlu imalat geliklerinden yapilmas:
nedeniyle de bazik elektrot tercih edilmektedir.

Presin dig kaplamasinda, servis platformunu olugturan panellerin imalinde kullanilan 2-3 mm
kalinligindaki ince saglann birlestirilmesinde ise rutil elektrot ile elektrik ark kaynag

yontemi tercih edilmektedir.

Preslerde hidrolik yagm, hidrolik depo, pompa, hidrolik blok ve silindirler arasinda iletimi

borular veya hortumlar ile saglanmaktadir. Montaj kolaylig: ve elastikiyeti nedeniyle hidrolik



hortumlar tercih edilse de CE sartlan ¢ergevesinde bazi kritik hatlarda hidrolik boru
kullanilmast zorunludur. Ve bu cergevede silindir alt borusu gibi i§ emniyeti agisindan 6zel
onem gereken hatlarda tim kaynaklann gerekli testleri de yapimalidir. Bu hatlarda
. birlestirme kaynaklan, bazik elektrot ile ortiila elektrik ark kaynag: yontemi ile yapilmaktadir.

Bazi 6zel uygulamalarda ise argon kaynag: tercih edilmektedir.

Tam bu genel bilgiler ¢ergevesinde gorilecegi gibi ortiilii elektrot ile elektrik ark kaynag
yontemi genellikle montaj asamasinda, gazalti kaynak yontemi ise kaynakli
konstriksiyonlann imalati agamasinda tercih edilmektedir. Eger bir yiizde verilmesi gerekirse
bir hidrolik presin imalinde %80 gazalti kaynak uygulamasi, %20’ de ortili elektrot ile
elektrik ark kaynag: kullanilmaktadir.

Bu tez ¢aligmasinda, gerek yontemin kullanim yiizdesinin fazlalif gerekse de bu yontemle
imal edilen pargalann nihai pres kalitesini belirleyen ana pargalar olmasi nedeniyle gazalth

kaynak uygulamasi incelenmis olup tiim degerlendirmeler bu yonteme gore yapilmigtir.

Segilen kaynak yontemine, malzeme cinsine ve de istenen mukavemet degerlerine gore
kullanilan elektrotlar da degismekte olup bunlarla ilgili bilgiler ¢caligmanin ileri boliimlerinde

verilmektedir.

Ana govde, kog¢ govdesi ve de hidrolik depolann dizaymi kutu kaynakli konstriiksiyon
seklinde oldugu icin genellikle kése kaynadi, dik kaynak ve de alin kaynag: uygulamalan
yapilmaktadir. Daha sonraki bolimlerde detaylt olarak deginilecegi gibi kaynak
pozisyonunun mimkiin oldugu olgide “V” pozisyona alinmasi ile kaynak kalitesi
arttinimakta ancak gévdelerin bityiikliigii ve konstriiksiyon geregi diger kaynak sekilleri de
uygulanmaktadir.



3. KAYNAGIN TANIMI, ENDUSTRIYEL ONEMI VE SINIFLANDIRILMASI

Metal veya plastik malzemeleri aym cinsten ya da ergime aralift yakin bagka bir malzeme
katarak veya katmadan 151, basing ya da her ikisini de kullanarak birlestirmeye kaynak adi
verilir. Kaynak, difer birlegtirme sekilleri olan pergin, civata, lehimleme ile yapigtirma
islemlerine nazaran afwlhk, igcilik, sizdirmazlik, ucuzluk, imalat kolayli gibi ustiinlikleri
olan ve sekil stireklilii gosteren bir birlegtirme usuliidiir. Kaynak, iglem cinsine gbre ergitme
ve basing kaynaf olmak iizere iki ana gruba aynilir.

Ergitme kaynafs, malzemeyi yalmz sicakhifiin tesiri ile bolgesel olarak ergitip ilave bir metal
katarak veya katmadan birlegtirmektir.

Basing kaynagiy, malzemeyi diganidan 1t uygulayarak veya uygulamadan, genellikie ilave
metal kullanmaksizin basing altinda bolgesel olarak isitip birlestirmektir (Amk, 1993).

Metallerin ergitme kaynaginda baglica agafidaki yontemler kuflamlir:

1. Gaz Ergitme Kaynafi
2. Elektrik Ark Kaynag

3. Koruyucu Gaz ile Kaynak
a. Ark - Atom Kaynaf
Argon - Ark (TIG) Kaynad
Plazma Kaynagi
MIG Kaynagt
MAG Kaynag:
f Kangim Gazlar ve Ergiyen Elektrotla Yapilan Kaynak Yéntemi (MAGM)
4. Tozalti Kaynaf
5. Elektro — Ciiruf Kaynag

o A o o

Metallerin basing kaynagnda asafidaki yontemler kullanihr:

1. Elektrik Diren¢ Kaynag:
a. Nokta Direng Kaynag
b. Direng Dikis Kaynagt
¢. Kabartth Direng Kaynaf



2.

d. Abln Diren¢ Kaynag:

Saplama Kaynagt
a. Elektrik Direng Saplama Kayna@
b. Elektrik Ark Saplama Kaynag

Ozel kaynak yontemleri olarak ise agagidaki yontemler kullanihir:

N e

Soguk Pres Kaynag:
Sirtiinme Kaynad
Ultrasonik Kaynak
Difiizyon Kayna
Elektron Isin Kaynag
Laser Kaynaf1




4. HIDROLIK PRES IMALINDE KULLANILAN GAZALTI KAYNAK YONTEMi

Bu yéntemlerin uygulanmasinda temel prensip, ark ortarm ve kaynak bolgesini havanin etkisi
disinda tutmak amactyla, belirli gazlarla kontrollii olarak beslemektir. Bu gekilde saglanan
yapay bir kaynak ortamu ile,

a) Atmosfer gazlanna karsi ark ve kaynak banyosunun korunmasi, metalsel
banyonun gazinin giderilmest,

b) Arkin olugturulmasi ve kararliliginin korunmasi,

c) Kaynak yatkinliklan zayif olan malzemeler ile de kaliteli dikigler eldesi,

d) Parga kalinliklan ve konstritksiyonlanina uygun yontem segilmesi ve otomatik
uygulamalara gegilebilmesi,

e) Yiiksek ergime verimleri ve niifuziyet derinlikler ile galigtlabilmesi

gibi uygun kosullara ulagilabilmektedir.
4.1. MIG / MAG Kaynak Yontemi

TIG kaynak ydnteminin biitiin avantajlannin yamnda kaynak hizinin yavashg ozellikle sent
iiretim yapilan uygulamalarda ayni 6zellikleri saglayan daha hizli kaynak ydntemlerinin
arastinlmasina ihtiyag gostermistir. Yapilan aragtirmalar sonucu ilk kez 1948.yilinda ABD’ de
aliminyum ve alagimlannin, sonra ise yitksek alagimli gelikler ile bakir ve diger metallerin
kaynaginda kullanilmaya baslanilan MIG kaynak yonteminde TIG kaynak yonteminden farkl:
olarak ark, kaynak yerine otomatik olarak ilave metal (elektrot) ile is pargas afasmda tegekkiil
eder (Anik,1993).

Yéntemin adindan da anlasilacag gibi koruyucu gaz olarak inert gaz , yani helyum ve / veya
argon gibi bir soygaz kullamlir. Uygulamast. kolay olup toprak kablosunu ig pargasina
baglayarak torcun ucundaki tel elektrotu kaynak agzina degdirmek suretiyle kaynak islemi
gergeklestirilebilmektedir. Torg daha 6nce belirlenmis debide koruyucu gaz1 ve elektrotu
bolgeye sevk etmekte, uygun ark boyunu sistem kendisi otomatik olarak ayarlayarak sabit

tutmaktadir.
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Sekil 4.1 MIG kaynak yonteminde ark bélgesi

Az alagimli geliklerin ortilil elektrot ile kaynaginda ark bolgesi, ortiiniin yanmasi veya
aynsmasi sonucu ortaya c¢ikan CO, tarafindan havanin olumsuz etkilerinden korunmaktadir.
Bu tespitten hareket ederek CO,’ nin koruyucu gaz olarak kullanimu ile ilgili denemeler
yapilmigtir. Ik denemeler olumlu sonug vermemis, ¢ok fazla sigrama ve agin gozenek
olusumu ile kargilagilmistir. Ancak bunun nedeninin CO;’ nin igerdigi nem oldugu anlagiimis
ve bu olumsuzluklar ortadan kaldinlarak CO;’ nin ve diger aktif bir koruyucu gaz olarak
kullamildigs uygulamalar baglamistir. CO, gibi aktif bir koruyucu gaz altina yapilan kaynak

yontemine ise MAG yontemi adi verilmistir.

Giiniimiizde gergeklestirilen uygulamalarda arki yumusgatmak ve sigramay1 minimize etmek
icin CO; ile argon kanstinlmakta, hatta %85 argon seviyelerine ¢ikilmaktadir. Bazi
uygulamalarda ise argon iginde dusik miktarlarda oksijen ilave edilerek ve daha kalin ¢apls
elektrotlar ile daha diizglin kaynak dikisleri elde etme imkant dogmustur. Kaynak donantmi
agisindan MIG yontemi ile MAG yéntemi arasinda bir farklilik mevcut degildir. Sadece
kullanilan koruyucu gazlar farklilik gostermektedir (Anik,1993).

Son yillarda gelistirilen 6zli elektrotlar sayesinde istenen alagim elementleri ihtiva eden, arkin
kararliligini ve deoksidasyonu saglayan ilave metaller igeren MIG / MAG kaynak yontemleni
endistride yaygin olarak kullanilmaktadir.
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Sekil 4.2 MIG / MAG kaynak donanimi

4.1.1. MIG/MAG Kaynak Yonteminin Avantajlar1 ve Dezavantajlar:

Giinimiizde endistride en ¢ok kullanilan kaynak yontemleri arasinda yer alan MIG / MAG
kaynak yontemi diger kaynak yontemlerine nazaran sahip oldufu dstinlikler sayesinde

endistride yaygin kullanim alanlanna sahiptir. Bu avantajlan kisaca su gekilde agiklayabiliriz:

e Demir esasli ve demir digt tiim metal ve alagimlanna uygulanabilen genel bir
kaynak yontemidir.

e Yiiksek akim yogunluklannda ¢ahisilmasi ve kaynak telinin otomatik olarak
kaynak bolgesine beslenmesi sebebiyle kaynak hizi ve birim zamanda yigilan
kaynak metali miktan, ark kaynag ile TIG kaynak yontemlerine nazaran daha
yuksektir.

e Kaynak telinin kaynak bolgesine otomatik olarak siirekli beslenmesinin diger
avantaji ise, elektrot degisimi igin gecen 6lii zamamn ortadan kaldirmakta ve her
dikisin baslangict ile sonucunda karsilagilan gézenek, ciiruf kalintisi, krater catlag:
gibi kaynak hatalannin olusumunu onlemektedir.

e Kaynak islemi her pozisyonda rahathikla yapilmakta ve ctruf tabakas:
olugsmamakta olup, bu konuda yontemin en biyiik rakibi olan tozalti kaynak
yontemine nazaran biiyiik tstiinlik saglamaktadir.

e Kullamlan tel elektrot ¢apinin diger yontemlere gore daha ince olusu daha dar bir
kok araligi birakilmasina ve daha dar bir kaynak a8z iginde kaynak yapilmasina
olanak vererek aym kalinhikta bir pargcanin kaynatilmasinda daha az elektrot
titketimini miimkiin kilmaktadir.

e MIG /MAG kaynak donanim ayan gayet basit olup kaynak¢inin 6zel ve kapsamlt
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bir egitim almasina gerek olmayip, -6zellikle diger ark kaynak yontemlerinden
birsi i¢in yetigtirilmiy bir kaynakg¢i birkag saatlik bir egitim ile bu yontemi
kolaylikla uygulayabilir.

Bitin bu Gstiin ozelliklerin yaninda MIG / MAG kaynak yonteminin baz1 dezavantajlan

meveuttur:

e Kaynak donanimunin baslangi¢ ve bakim maliyetleri yitksek olup zor taginabilir
yapidadir.

e Bilindigi gibi MIG / MAG kaynak yonteminde, kaynak bolgesi koruyucu gaz ile
korunmakta olup gaz akimi, 6zellikle santiye gibi agtk alanlarda ortamuin riizgarl
olmas: durumunda gerekli korumay1 yapamamaktadir.

e Koruyucu gaz atmosferinde kaynak islemi yapilmas: sebebiyle kaynak
parametrelerinin iyi ayarlanamamasi durumunda gozenek ve krater olusumu

kaginilmaz olmaktadir.
4.1.2. MIG / MAG Kaynak Yonteminde Kaynak Parametrelerinin Secimi

Kaynak parametreler, kaynak islemi ve elde edilen kaynak baglantisinin kalitesini belirleyen
en o6nemli unsurlardir. Kaynak parametreleri, kaynaklanan metal ve alasim ile kaynak
metalinin tirii, kaynak agiz geometrisi gozoniinde bulundurularak saptanir. Bu parametrelerin
secimi, kaynakg¢inin g¢aligma kosullanmi kolaylastirdigr gibi gereken ozellikte kaynakli

baglant1 elde edilmesini de saglar.
4.1.2.1. Kaynak Oncesi Saptanan Parametreler
4.1.2.1.1. Elektrot Capi

Her turla elektrot bilegimi i¢in ¢apa bagl olarak bir akim siddeti araligr vardir. Biiyiik ¢apl
elektrotlar daha yiiksek akim siddeti ile kullamlabildiklerinden daha yilksek bir ergime
giiciine sahiptirler ve daha derin niifuziyetli dikisler olustururiar. Ergime giicii akim giddetinin
bir fonksiyonu olup Sekil 4.3’ de akim siddetine bagh olarak degisik ¢apli elektrotlann
ergime gilici verlmigtir. Dikigin niifuziyeti de, akim yogunluguna baghdir; aym akim
siddetinde, kiiciik ¢aph elektrota daha derin niifuziyet elde edilir. |
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Sekil 4.3 Yigilan kaynak metali, akim giddeti ve tel ¢ap1 arasindaki iligki
Kullanilacak olan elektrotun segiminde,

e Kaynak yapilacak parganin kalinlig
e Nifuziyet derecesi

e Ergime giict

e Kaynak dikisi profili

¢ Kaynak pozisyonu

¢ Elektrot maliyeti

gozonunde bulundurulur.
4.1.2.1.2. Koruyucu Gaz Tiiri

Gazalt1 kaynaginda kullanilan her gazin olusturdugu ergitme giicii, dikis bigimi ve nifuziyet
birbirinden farklidir. Koruyucu tiiriiniin ayni zamanda kaynak arasinda sigrama miktanna,
kaynak hizina, kaynak metalinin arktaki transfer sekhne ve elde edilen baglantmm mekanik

ozelliklerine etkisi vardir.
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Seidl 4.4 Cesitli koruyucu gaz tirlerinde elde edilen kaynak cikisi profili
4.1.2.2. Birinci Dereceden Ayarlanabilen Parametreler
4.1.2.2.1. Kaynak Akim Siddeti

Akim siddetinin ergitme giiciine, kaynak dikis bi¢im ve boyutlanna, niifuziyete etkisi diger
parametrelerden daha fazladir. Kaynak akim siddeti arttikga, ergitme giicii artar. Sekilden de
gorilecegi lizere, artan alkum siddeti ile ergitme giicii arasindaki baginti dogrusal olmayip
yitksek akim giddetlerinde ergitme giicti, daha siddetli artmaktadir.

Biitiin kaynak parametreleri sabit tutuldugunda, artan akim giddeti ile kaynak dikisinin eni,
yiuksekligi, niifuziyeti ve boyutlan artmaktadir. Asin ytuksek akim siddeti, gok genis kaynak
banyosu ve derin niifuziyete sebep oldugundan delinmelerin ortaya ¢ikmasina; diisitk akim
siddeti de gok kotu bir nafuziyete ve elektrot metalinin parganin {izerine yigilmasina neden

olur.
4.1.2.2.2. Kaynak Gerilimi

Sabit gerlim karakteristikli bir kaynak gerilim tretecinde ark gerilimi, elektrot ucu ile is
pargasi arasindaki uzaklik tarafindan belirlenir. Ark gerilimi, kullanilan koruyucu gaz, elektrot
capi, kaynak p})zisyonu, agiz sekli ve esas metalin kalinligi gézéniinde bulundurularak
saptanir. Bitiin diger parametreler sabit tutulmak sartiyla ark geriliminin artmast halinde
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kaynak dikisi yaygin ve genis bir bigim alir.

Niifuziyet, artan ark genlimi ile bir optimum degere kadar artar ve bu degerden sonra
_ azalmaya baglar. Cok kiigiik ark gerilimi ¢ok dar ve asin sigkin konveks dikiglerin olugmasina,

asin derecede kiigiik ark gerilimi ise poroziteye neden olur.
4.1.2.2.3. Kaynak Hiz

Kaynak hizi, yan otomatik yontemlerde kaynakgi, otomatik ve mekanize yontemlerde ise
makina tarafindan ayaranir. En denn niifuziyet, kaynak hizi optimum degerinde elde edilir.
Kaynak hiz1 yavas oldugu zaman, binm zamanda birim boya y1gilan kaynak metali artar ve bu
ie kaynak banyosunun biiyiimesine sebep olur, gok akigkan hale siv1 ag1z iginde arkin dniine
dogru akar ve bu da nifuziyetin azalmasina neden olur. Kaynak mzimin artmasi, dikis
yiiksekliginin artmasina sebep olur. Kaynak hizinin asin artmasi, kaynak metalinin kaynak
agzinin doldurmamas: nedeniyle dikis kenarlannda yanma oluklanni andiran yanklann

olusmasina neden olur.
4.1.2.3. ikinci Dereceden Ayarlanabilen Parametreler
4.1.2.3.1. Serbest Tel Uzunlugu

Elektrot serbest tel uzunlugu, torc igindeki kontak borusunun en ug noktasi ile tel elektrotun
u¢ kismindaki mesafe olarak tanimlanir. Serbest tel uzunlugunun artmast sonucu elektrik
direnci artar ve elektrotun 6n 1sinmasi olarak tanimlanan sicaklik yiikselir ve dolayisiyla da

elektrotun u¢ noktasini eritebilmek i¢in gerekli akim siddetinde azalma ortaya ¢ikar,

Serbest tel uzunlugunun artmasi, ergitme giiciiniin artmasina ve niifuziyetin azalmasina sebep
olur. Sonug olarak serbest tel uzunlugunun artmas:, fazla miktarda soguk kaynak metalinin
kaynak dikisine y1iilmasina neden olur. Genel olarak serbest tel uzunlugu kaynak agzinda,
kisa bir bolgede kok agikliginin degistigi hallerde, dikisi kompanse edebilmek gayesiyle
kullanilir. Omegin; genis kok agikligy halinde, niifuziyetin azaltilmasinin gerekli oldugu
yerlerde serbest tel uzunlugu arttinlarak akam siddetinin ve niifuziyetin azaltilmasi saglanmis

olur.
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Kisz Aty Uzun Ark Sprey Ark

Sekil 4.5 Cegsitli ark tiirferinde uygun serbest tel uzunlugu
4.1.2.3.2. Torg Acisi

Kaynak elektrotunun veya torcunun i§ pargasina nazaran konumu ve kaynak esnasinda

hareketi kaynak dikisinin formunu etkileyen etmenlerden bir tanesidir.

Saga kaynak pozitif hareket agisi ile dar, yiiksek ve derin nifuziyetli bir dikis elde edilir, ark
daha stabildir ve sigrama daha azdir. Sola kaynak ise esas metale intikal eden is1 miktarim

azaltmak gayesi ile daha ¢ok aluminyum kaynaginda tercih edilir.

Saga kaynak ise daha gok geliklerin kaynaginda tercih edilir.

.

e NS Y S o . N M
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Sekil 4.6 MIG / MAG kaynaginda sola ve saga kaynak halinde dikis formunun degisimi
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4.1.3. MIG/MAG Kaynak Yonteminde Kullamian Koruyucu Gazlar

Metallerin gogu oksit olusturmak iizere oksijenle birlegsmeye kuvvetli bir egilim ve metal
. nitritleri olusturulmak tizere azotla birlesmeye daha diigiik 6l¢iide egilim gosterirler. Oksijen
erimis ¢elikteki karbonla, karbonmonoksit gaz1 olugturmak tizere reaksiyona girer. Bu

reaksiyonlar sonucunda,

s Oksitler nedeniyle erime hatalan artar.
e (Gozenek, oksit ve nitriirler nedeniyle mukavemet kayb1 olur.

e Oksitler ve nitririer nedeniyle kaynak metali gevreklesir.

Koruyucu gazin temel gorevi, gevredeki atmosictin ergimis kaynak banyosu ile temasin:
engellemektir. Yani koruyucu gaz burada ortilii elektrotlardaki ortiinGn gorevini gériir.
Koruyucu gazin bu temel gérevi diginda asagida belirtildigi sekiide kaynak iglemi ve olugan

kaynak dikisine dnemli etkileri de vardir:

e Arkin karadilig

e Metal transferinin sekli

o Nifuziyet ve kaynak dikisinin profili
e Kaynak hiz:

e Yanma olugu olusma egilimi

e Temizleme etkisi

Gazalti kaynak yontemlerinde kullanilan koruyucu gazlar, ergimis kaynak banyosu i¢indeki
alagim elementlerinin atmosferdeki oksijen ile reaksiyona girmesini ve azot ile hidrojen gibi
diger zararli gazlann kaynak metaline absorbe olmasint 6nlemektedirier. Sivi haldeki kaynak
bolgesinde ergimis haldeki tiim metaller havadaki oksijen ile azotu absorbe ederler. Ergimig
metalde ¢oziinen bu gazlar katilasan metalde alasim elementleri ile bilesik yaparak kaynak
metalinin kimyasal ve fiziksel 6zelliklerini etkiler, gozenek olusumu ile gevrekiegmeye neden
olurlar. Genel olarak demir digt metallerin kaynaginda soygazlar, demir esash metallerin
kaynaginda ise aktif gazlar ile aktif ve soygaz kangimlan kullanihir.

Herhangi bir kaynak islemi i¢in gaz se¢iminde dikkat edilecek hususlar su sekilde

ozetleyebiliniz:
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e Ana malzeme metali veya alagimlann tiirii

e Ark karakteristigi ve metalin damla gecis bigimi

¢ Kaynak hizi

e Parca kalinhklan, kaynak dikiginin bigimi, istenen nifuziyet

e Kaynak dikisi ile kaynakli pargadan beklenen mekanik 6zellikler
¢ Piyasada bulunabilirlik

e (Gaz maliyeti

4.1.3.1. Soygazlar

Bilindigi gibi soygazlar, diger elementlerin atomlan ile elektron aligverisinde bulunmazlar,
herhangi bir kosulda reaksiyona girmezler. Bundan dolayt gazalt: kaynak yontemlerinin ilk
geligtirildigi yillarda koruyucu gaz olarak helyum ve argon gibi soygazlar kullamimistir.
Ancak giiniimiizde aktif — soygaz kansimlan yaygin olarak kullanilmakta ve olumlu sonuglar
alinmaktadir.

Monoatomik bir gaz olan ve genellikle havanin sikistinlarak oksijen ile azotun aynstinldig
tesislerde yan irin olarak elde edilen argon; sivi metaller i¢inde ¢oziinmez ve yoZunlugu
havadan yiiksek oldugundan 6zellikle yatay kaynak pozisyonlannda etkin bir ortii olugturarak
kaynak banyosunu ¢ok iyi sekilde korur.

Argon ve argon igeren gazlar diisiik iyonizasyon potansiyeline sahip olup, arkin tutugmasi ok
kolaydir. Aynca olusan arkin gerilim diigiimi ve 1s1 iletim kabiliyeti azdir. Bu sebeple dikisin

merkezinde nifuziyet derin, kenarlarda ise daha azdir.

Atmosferde ¢ok az bulunan ve ancak dogal gazdan aynstinlarak elde edilebilen helyum gaz
en hafif monoatomik gazlardan birisi olup, argona gére 10 kez daha hafiftir. Bundan dolay:
kaynak sirasinda etkin bir koruma saglanmasi i¢in gerekli gaz sarfiyat: artmaktadir. Ancak
helyum gazinin 1st iletiminin yiiksek ve olusan arkin daha yiiksek enerjili olmas: sebebiyle
daha genig ve denn niifuziyetli kaynak dikigleri elde edilmekte , ozellikle yiksek hizda
galisan mekanize kaynak uygulamalannda tercih edilmektedir. Uygulamada ise hem
ekonomik hem de teknolojik nedenlerden dolay: istenilen kaynak baglantist dzelliklerine gore

degisen oranlarda argon-helyum gaz kangimlan yaygin olarak kullanilmaktadir.
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4.1.3.2. Karbondioksit

Karbonun yanmas: sonucu olusan ve endiistriyel ¢apta, yanici gazlann akaryakit ile kokun
. yanma Uriini olarak kireg taginin kalsinasyonu, amonyak tiretimi, alkoliin fermantasyonunda
yan iriin olarak elde edilen karbondioksit baz: yérelerde ise kuyulardan elde edilir.

Birgok aktif gazin kaynak isleminde koruyucu gaz olarak kullamilamamasina kargin argon ve
helyum gibi soy olmayan, renksiz, kokusuz, 6zgil agiigs 1,977 kg/m3 (havamn 1,5 kati)
olan karbondioksit gazi sundugu gok sayidaki istinlik sayesinde az alagimli ve yalin
karbonlu geliklerin gazalti kaynaginda ¢ok genis bir uygulama alam bulmugtur.

Cizelge 4.1 Cesitli gazlann 6zellikler

°C ve 1.013 Bar'da ' .
ore ve 1.013 Barda Kaynak
Gaz Kimyasal | Yogunluk Havaya | Buharlagma |sirasinda gagn
Tord Simgesi kg/m? goreizati | gicakug davranigi
yogunluk oc
Argon Ar | 1784 1.380 -185.9 Soy.
Helyum He 0.178 0.138 -268.9 Soy
Karbondioksit]  CO; 1.977 1.529 -78.5™ Oksitleyici
Oksijen O | 1428 1.205 -183 Oksitleyici
Azot Ny 1.251 0.968 -195.8 Reaxsiyona
girer®
Hidrojen H, | 0080 0.070 -252.8 Redukieyici
1) Stbhimasyon sicaklig! {kati halden buhar haline direk gegis)
2\ Azotun davramg! malzemeye gore degisir, olast negatif etki g6zénine atinmalidir.

Genel olarak basingh tiiplerden ¢ekilerek kullanilan CO; gazinin tilp icerisinde bityitk bolimii
stvt halde olup sivinin 1/3” lik kisminda buharlagmis CO,, gaz fazinda bulunur. Tiipten gaz
cekildikge basuig: diiger ve bir miktar daha sivi CO; buharlasarak basinci normale dondiiriir.
Ancak buharlasma esnasinda buharlagma 1sisina gerek duyulur ve bu da atmosferden saglanir.
Bundan dolay: yiiksek miktarda CO; gaz1 gekilmemelidir, aksi durumda sicaklik ani olarak
diiserek sivi karbondioksit zerreciklerinin karbondioksit kanna doéniismesi ve ¢ikis borusu ile
basing disiirme tertibatini ttkamasi kagimilmazdir. Yiiksek debilerde gaz gekilmesi gereken
durumlarda birden fazla tiip bir manifold ile baglanarak kullanilmast, soguk ortamlarda ise
¢ikig agizlannin tikanmamasi igin elektrikli isitict kullamilmasinda fayda vardir. Tip

igerisindeki COz’ nin biyiik bolimiiniin siv1 olmas: sebebiyle tipler hi¢hbir zaman egik veya
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yatay durumda kullanilmamali, siirekli dik pozisyonda tutulmalidir.

Karbondioksit, argon gibi monoatomik ve soy bir gaz olmadigindan arkin yiiksek
. sicakliklaninda karbonmonoksit ile oksijene aynsir, iyonize olan gazlar kaynak banyosuna
gelerek bir miktan tekrar karbondioksit haline geger ve boylece almig oldugu 1sty: tekrar verir
ki bu da dikiste niifuziyetin artmasina neden olur. Serbest kalan oksijenin bir miktan demirle
birleserek olusan demiroksit mangan, silisyum gibi elementlede rediiklenir. Kaynak
Banyosundaki mangan ve silisyum kaybi ise telin bilegimi tarafindan karsilanir.

Karbondioksit gazinin kullamldign MAG kaynak yonteminde bir miktar alagim elementi
oksidasyona ugradiindan dikis tizerinde ince bir cliruf tabakas: olusur ve bu tabaka kaynak
sonrasinda kolayca alinir. Ayni zamanda yiiksek akim yogunlugunda calisilmas: sebebiyle iri
taneli, sigrantili bir damla gegisi derin niifuziyetli kaynak dikisleri elde edilir.

4.1.3.3. Kanisim Gazlar

Gazalti kaynak yontemlerinde koruyucu gazin sec¢iminde birdestirilecek metallerin
ozelliklerinin yanisira koruyucu gazin ekonomikligi ile kaynak sirasindaki 6zellikler
gozoniine alinmaktadir. Her gazin ayngma enerjileri, iyonizasyon potansiyelleri, yogunluklan,
11 ile elektrik iletkenlikleri, maliyetled ve bunun sonucu olarak da arkin olusumu, ark
atmosferinin karakteri, kaynak sirasindaki davranigi, ark iginde malzeme tagimmi ve kaynak
dikisinin formu farkliliklar gostermektedir.

Sadece bir gazin kullamiminda gazlann herbiri bir takim dstiinlikler ve ayni zamanda
sinirfamalar gosterdiklerinden, zamamimizda gazlann istin Ozelliklerini optimize ederek
sinirlamalan en aza indirecek kansim gazlar kullamlmakta, kangim oranlan birlestirilecek

metaller ile kaynaktan istenen 6zelliklere gore ayarlanmaktadir.

Argon ve helyum gibi soygazlann olusturdukian ark atmosferi notr bir karakter géstermesine
karsin, argon gazina oksijen ve karbondioksit gibi gazin kanstinlmast ile oksitleyici, hidrojen

gazinin kanstinlmasi ile rediikleyici gaz atmosfer olusturulabilir.
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4.1.3.3.1. Argon- Karbondioksit Karisimlari

Yalin karbonlu geliklerin CO; gaz1 altinda kaynag ekonomik olarak gok uygun olmasina
. kargin, diizgiin olmayan dikis yiizeyleri, bazt durumlarda olumsuz etki yaratan derin niifuziyet
ve arkta metal taginim tiiriiniin etkisiyle ortaya ¢ikan agin sigrantt sonucu kaynak kalitesi
diismekte; kaynak metali verimi ve sigrantilann temizlenmest iglemi nedeniyle ek maliyetler
getirmektir. Karbondioksit gazina %30’u asan oranlarda Ar katilmasi sigrama kaybim
azaltmakta, argona %20’ ye agan miktarda CO- ilavesi ise metal taginiminin kisa devreli veya
iri damlal: olarak gergeklesmesine neden olmaktadir (Lancaster, 1986).

Ar+ Ar+ Ar+ Ar+ CO2 .
% 1 CO; % 5 CO; % 10 CO» % 20 CO;

L

Sekil 4.7 Ar/ CO, oraninin kangim gazlarda artan CO, oranina bagh olarak arkta

metal taginim tiirii ile kaynak dikisinin niifuziyet profilinin degisimi

CO; orani % 20’ nin altina inmeye bastadiginda belirli bir akim siddeti ve ark gerilimi
araliginda sprey metal tagimmi gerceklesir. Ar/ CO, oranimt degistirerek arkta metal taginim
tirinii ve kaynak profilini kontrol altinda tutmak olana@ vardir. Argona oksijen ve
karbondioksit gazlannin kanstinlmas: ile olugan ekzoterm oksitlenme reaksiyonu sonucunda
kaynak banyosunun sicaklifn yikselir, yiizey gerilimi zayiflar, boylece kaynak banyosunun
akicih@ yiikseltilmis ve gazi giderilmis olur.

Oksijenin oksitleyici etkisi, oksijene karst afinitesi olan mangan, silisyum, aliminyum,
titanyum, zirkonyum gibi alagim elementlerinin kaynak telindeki miktannin arttinlmast ile

dengelenir.
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Argona % 1-5 civarinda oksijen ilavesi arkin stabilizasyonunu iyilestirmekte, sigrantiyi en aza
indirmekte ve bunun yaminda sprey metal taginimi karakteristigini korumaktadir, Oksijen
katkisi daha derin niifuziyetin ve daha diizgiin bir dikis profilinin olusmasina olanak verdigi
. gibi saf argon kullanimi durumunda celiklerin kaynaginda kargilagilan yanma oluklannin
olusumunu ortadan kaldirmaktadir. Celiklerin deokside edilmis kaynaginda %5 02 igeren Ar

kullanim: ile iyi sonug alinmaktadir.

Cizelge 4.2 MIG / MAG kaynak yonteminde stk kullanilan koruyucu gaz ve gaz kangimlan

Kimyasat . B
Koruyucu Gaz Davranist Uygulama Alam
Argon Soy Gelik harig tim endUstnyel metal ve alagimiann
kaynaginda
Helyum Soy Daha yiksek sicaklik ve gdzenek miktarint azaltmak icin
Al ve Cu alasimiarninin kaynaginda
Argon+Helyum Soy Yiksek sicaklik ve gézenek mikiarini azaltmak ve daha
% 20-80/ 50-50 sakin ve kontrollu bir ark ile galismak igir Al ve Cu
alagimiannin kaynaginda
Argon+Kior Soy Gézenek miktarini azaltmak igin Aluminyum ve
Cl eser miktarda alagimlarimin kaynaginda
Azot Redukleyici Cok gugld bir ark igin bakirin kaynaginda
Ar+ % 25-30 N Redukleyici Ggld fakat daha yumusgak ve kontroliu bir ark igin bakirin
kaynaginda
Ar+ % 1-2 Oz Oksitleyici Baz: dezokside bakir alagimiarinin
Ar+ % 3-5 02 Oksitleyici Yiksek oranda dezokside edilmig tel eiektrod ile
paslanmaz ve karbonlu geliklerin kaynaginda
Ar+ % 5-10 Oz Cksitieyici Yiksek oranda dezokside edilmis tel elektrad ile gesitli
geliklenn kaynaginda
Ar+ % 20-30Qy | Nisitleyici Kisa ark ile gesith gelikienn kaynaginda
1
Ar+ % 5 O2+% 15 Okstileyict Ozellikie Avrupa'da, dezokside ediimis tel elektrod ile
CO2 gesitli geliklerin kaynaginda
CO2 i Oxsiteyici Dezokside edilmis tei elextrod ile yalin karbaniu ve az
i alasimh geiiklerin kaynag:nda
Cl2+%3502 Cesmizyi © Czelikiz Avrupaca, dezokside 22nmig 8! 28Rl 00 e
: ! gesitl gelklenn kaynajinga
COz+ %2002 | Oksitlayici Ozellikle Japonya'da, aezokside edimis te! eiektrod ife
cesitii gelikierin kaynaginda
J
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4.1.4. MIG/MAG Kaynak Yonteminde Kullamlan Tel Elektrotlar

MIG / MAG kaynak yonteminde kullanilan bitiin elektrotlar tel halinde olup bir kangala
. sanlmis olarak makinaya takilir. Dolu tel elektrotlar istenen ¢apta sofuk gekilmis olarak
iiretilmekte olup paslanmaz gelik elektrotlar digindakiler temas memesinden gegerken temas
kolaylig1 saglamak ve korozyondan korunmak igin ince bir bakir tabakas: ile kaplaniriar. Son
yillarda ise kaynak metalinin 6zelliklerini geligtirebilmek amaciyla 6zl veya kenetli elektrot

olarak adlandinlan yeni elektrot tipleri geligtirilmistir.

Ozl tel elektrotlar yumusak gelikten ince bir seritin ferro - alagim ve dekapanlar ile beraberce
kivnlip tel haline getirilmesi ile Giretilmiglerdir. Bu yontemle dolu tel olarak iretiimesi giig
veya olanaksiz bilesimdeki alagimler dahi kolaylikla elektrot haline getirilmekte ve daha geniy
yelpazede elektrot iiretimi saglanabilmektedir. Ozellikle sert dolgu veya korozyona dayanikh
tabaka ile kaplama islemlerinde rakipsiz olan 6zlii elektrotlar sifiraltt stcaldlklarda dahi bazik
ortili  tel elektrotlar ile sirekli tel elektrotlann istin ozelliklerini bir arada
sunabilmektedirler.

Gazalti kaynak yontemlerinde en 6nemli konulardan birisi elektrot segimidir. Uygulanacak
kaynak parametreleri ile metal tiirleri ve yontemin tirtine gore farkls elektrotiar kullanmak
gerekir.

Elektrot segiminde dikkat edilecek kriterleri agagidaki gibi siralayabiliriz:

e Esas metalin mekanik 6zellikleri

e Esas metalin kimyasal bilesimi

e Koruyucu gazin tiiri

e Esas metalin kalinlig1 ve geometrisi

e Calisma ortamimin kosullan

Bahsedilen kriterder dikkate alinarak yapilan elektrot segimi sonrasinda olumlu sonug
alabilmek igin elektrotun yiizey diizginligi, temizligi ile beslenebiliriginin yeterli olmas:
gerekir. Aksi taktirde kaynak iglemi esnasinda kaynak dikisinde siireksizlik, gozenek, kotii
goninigli kaynak dikiglerinin ortaya ¢ikmasina neden olur.
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Ozellikle bakir kaplama isleminin yetersiz yapilmasi tel yiizeyinde homojensizlik ve kaplama
tabakasinda pullanmaya sebep olur ki kaynak sirasinda tel yiizeyinden kopan bakir pullan tel
kilavuz iginde birikerek tel ve meme arasinda ark olusturup telin kaynamasi yaninda memenin
. tahrip olmasina yol agar. Ozellikle rutubetli yerlerde depolanan tel elektrotlarda bakir tabaka

hizla etkisini yitirir ve kabarma ile pullanma baslar.
Celiklerin kaynaginda kullanilan tel elektrotlan asagidaki gibi siniflandirmak miimkiindiir:

1. Alagimsiz Dolu Tel Elektrotlar
Yumusak geliklerin kaynaginda kullanilmakta olup bilesimlerinde bir miktar mangan

ve silisyum mevcuttur.

2. Alasimli Dolu Tel Elektrotlar
Ozel bilesimlerde olup alasimli geliklerin kaynaginda kullanxltﬁakta, bazi alagimli
celiklei sarmak mimkin olmadifindan her tirli alajimli ¢eligin kaynaZinda
kullanilamamaktadir.

3. Ozlii Tel Elektrotlar
Dekapan ve ferroalagimlar igeren 6zli tel elektrotlar ozellikle alasimli geliklerin

kaynaginda kullanilir.
Kaynak teli igerigindeki alagim elementlerinin etkiler ise agagidaki gibi siralanabilir:
a) Karbon:

Celiklerin mekanik ve yapisal 6zelliklerini en gok etkileyen alagim elementi olup % 0.005 ile
0.12 arasinda degigen oranlarda bulunur. Karbon miktannin artmast ile mukavemetin artmasi
yaninda stineklik ve toklukta hissedilir oranda bir etki yapmaz. Koruyucu gaz olarak CO2
kullanilmasi halinde yiksek karbon oranlannda banyoda CO olusarak karbon kaybi ortaya
¢ikar ve bu da gézenek olusumuna neden olur ki deoksidasyon elementlerinin katilmas: ile

problem onlenebilir.
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b) Silisyum:

Deoksidasyon amaciyla % 0.4 ile 1.2 arasinda degisen oranlarda katilan silisyum igeriginin
. artmasi ile stineklik bir miktar diiger, buna karsin mukavemet degeri oldukga yiikselir. Yiksek
silisyum oranlannda kaynak dikisinin ¢atlama hassasiyeti artar.

c) Mangan:

Silisyum gibi deoksidasyon ve mukavemet arttinci olarak mangan elementi igengi %1 ile 2
arasinda degisir. Mangan degerinin yiikselmesi ile mukavemet daha fazla artarken catlama

hassasiyeti diiser.

d) Aliminyum, Titanyum, Zirkonyum ve Diger Alasim Elementleri:

Bu elementlerin hepsi ¢ok kuvvetli deoksidan olup kaynak teline % 0.2’ ye kadar
katildiklannda ayni zamanda mukavemet arttinic: yonde etki ederler. Nikel, krom ve molibden
gibi diger alagim elementleri mekanik ozellikleri gelistirmek ve korozyona karsi direnci
arttirmak amaci ile katilirlar.

Aliiminyum alagimli kaynak tellerinin ana alagim elementleri magnezyum, mangan, ginko,
silisyum ve bakirdir. Bu elementlerin eklenmesinin en 6nemli nedeni alagtmin mekanik

dzelliginin 1slahi, korozyon direnci ve kaynak kabiliyetidir.
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5. HIDROLIK PRES IMALINDE KAYNAK ISLEMI IS AKISI

Caliymada bu boliime kadar , hidrolik pres imalatinda kullamlan kangim gazlan ortaminda
ergiyen elektrot ile gazalt: kaynafi (MAGM) haklinda bilgiler verilmis ve kullamilan gaz ve
elektrotlar genel olarak incelenmigtir. Bu boliimden itibaren ‘ise pres imalatinda, kaynak
isleminin safhalari i akigina paralel bir sirayla incelenecek ve 6mnekler verilecektir. Bu
gahigma kapsaminda daha 6nce de belirtildigi gibi, gerek yomtemin kullamm yizdesinin
fazlahfn gerekse de bu yontemle imal edilen pargalatm som Urin kalitesini belirlemesi
nedeniyle MAGM kaynag: incelenmigtir. Is akip hem kaynak iglemi oncesi hazrhk
iglemlerini, hem de kaynak sonrasi yapilan iglemleri kapsamakta ve galigma da bu paralel de
devam etmektedir. |

Genel olarak is akigt asagida belirtilen sekilde olugmaktadir:

e Kaynak planlarinin hazirlanmasi

o Kaynaf yapilacak malzemelerin temini

e Kaynak 6ncesi malzemede yapilan hazirhik iglemleri

e Kaynak dncesi 6n montaj iglemleri

¢ Kaynak iglemi

¢ Kaynak dikisine uygulanan muayeneler

e Kaynak sonrast gerilim giderme taviamasimn yapilmas:
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6. KAYNAK PLANININ HAZTRLANMASI

Pres govdelerinin kaynakli konstritksiyon oldugu gozoniine alinirsa kaynak isleminin genel
. kaidelere ve tasannla ilgili esaslara uyulmadig: taktirde kaynakla imal edilen govde ve
parcalarda, isil gerilmeler sonucu, kendini ¢gekmeler ve neticesinde deformasyonlar meydana
gelir. Bu sekilde tolerans stminni agmig deformasyonlann giderilmesi oldukga zor olup ve
bityitk maddi kayipiara sebep olmaktadir. Hatta kimi zaman yeni gerilmelerin dogmasina da

neden olabilmektedir.

Bu sebeple kaynaktan sonra meydana gelebilecek gerilmeleri kontrol altinda tutarak
distorsyonlann olusumu ancak iyi etid edilmig bir kaynak plami ve dogru hazirflanmig bir

kaynak sirasi planinin uygulanmasiyla miimkiin olabilir.

Hazirlanmig bir kaynak planinda asagidaki hususlann bulunmasmai ozellikle dikkat

edilmelidir.

1. Parga listelerindeki pozisyon numaralanina gore sirastyla biitiin kaynak yapilacak
pargalann teknik resimleri ile birlikte komple kaynak montaj resmi

2. Kaynak yapilacak pargalann malzemesi (*)

Kullanilacak kaynak tiirii

o

Kaynak agz sekli ve boyutlan (*)
Kaynak dikisinin kalinligt (**)
Kaynagin yapilacag kaynak pozisyonu
Kaynak pasolannin sayist

Kullanilacak elektrot tipi ve ¢apt

WX N s

Her ¢ap ve her tip i¢in kullamilacak elektrotiann miktan
10. Kaynak akim ve gerilim degerleni

NOT : Uygulamamn alindig: isletmede (*) isaretli maddeler parga detay resimlerinde, (**)
isaretli olanlar ise kaynak montaj resminde detaylandinlmg olup kaynak plami igerisinde

aynca belirtiimemektedir.

Kaynak sirast planlarinda ise, kaynak edilecek pargalann kaynak dikigleri ve pasolannin nasii

diizenlenip uygulanacag: ve siralanmin nasil olacagi ayn ayn yer alir. Bu siralar bilingli bir
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sekilde hesaplanip hazirlandig: igin ¢ok 6nemlidir ve mutlaka uyulmasi gerekir. Aksi taktirde

biyiik gerilmeler ve deformasyonlar meydana gelir.
. Kaynak sirasi planlannin asagidaki hususlan kapsamasina dikkat edilmelidir:

1. Kaynak teknigi esaslarina gore hazirlanan ve gerekli bitiin teknik bilgiyi tagiyan
teknik bilgiyi kapsayan teknik resimler

2. Montaj resimler

3. Kaynak yontemt

4. Gerekli kaynak alet ve tertibatlan

Kaynak siras1 planlannin en genel ve en 6nemli prensibi uygulanmasinin basit ve anlagilir

olmasidir. Aksi taktirde uygulanmasi pratik ve verimli olmayacaktir.
6.1. Hidrolik Pres imalinde Kaynak Planlarimin Cikariimasi

Asagida, pres imalinde kullamlan gegitli kaynak planlanna ait Groekler bulunmaktadir. Burada
imalatta gecerliligi olan 3 ayn kaynak plan1 6regi verilmigtir.

Bunlardan birincisi, kaynak dolgu metali kullanimina ait kaynak planidir. Bu planda, bir
projede mevcut olan kaynakl:i konstriiksiyonlannda montaj ve imalat islemi esnasinda

kullanilacak dolgu metalinin segimi ile ilgili detaylar verilmektedir (Cizelge 6.1)

Ikinci olarak, her bir kaynak islemi i¢in hazirlanan genel kaynak plani 6megi Ek 1° de
verilmistir. Bu genel kaynak planinda, kaynak agzi, kaynak parametreleri, birestirilecek
parcgalann ve elektrotun malzeme detaylan gibi veriler belirtilmektedir (Ek 1)

Ugtincii ve son planda ise, imalat yapilacak olan konstritksiyonlara ait kaynak sira planlan
verilmektedir. Omek kaynak sirasi planlan, “H” tipi hidrolik pres govdesi ve hidrolik deposu
icin verilmigtir (Ek 2 ve Ek 3)
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7. HIDROLIK PRESLERIN KAYNAGINDAN ONCE SACLARDA YAPILAN
KAYNAK ONCESI HAZIRLIKLAR VE MONTAJ ALISTIRMA iSLEMI

. 7.1. Kaynak Oncesi Saclara Yapilan Hazirhik Islemleri
7.1.1. Saclarda Yapilan Temizlik, Dogrultma Islemleri

Kaynak oncesi, kaynag yapilacak olan saglann kaynaga hazirlanmast ve montaj oncesi
alisttrma islemlerinin yapimas1 ¢ok onemlidir. Dogru sekilde 6n hazirlik yapilmamig ve
gerekli aligtrma iglemlerine tabi tutulmamis saglarla yapilan kaynak iglemi sonucunda
istenilen kaynak kalitesi saglanamamaktadir. Saglanin kaynaga hazir hale getirilmesi, kaynak
parametrelerinin dogru secilmesi kadar 6nemli olup kaynak kalitcsini birebir etkilemektedir.
Bu gergevede bu boliimde saglarda kaynak oncesi yapilmasi gereken hazirdiklar ile montajin
kolaylagtinimasi ve kaynak kalitesinin arttinlmast amaciyla saglarda yaplfan montaj aligtirma

islemlerine deginilmistir.

Hidrolik pres imalinde saglarda kaynak oncesi yapilan islemler, genellikle diger kaynakli
konstritksiyonlarda yapilan uygulamalara benzemekle birlikte bazi uygulamalarda ekstra

onlemler gerektirmektedir.

Hidrolik pres imalinde gerek govdeyi, gerek hidrolik depoyu olusturan saglann kesimi plaka
saglardan optik oksijen kesme makinalan ile yapilir. Govde saglannin kalinliklan dizayna
gore 15 mm’ den fazla olmakta ve de St-37 veya St-52 kalitede saglardan olusmaktadir.
Hidrolik depo ise genellikle 8-15 mm kalinliklarda St-37 kalite saglardan imal edilmektedir.

Kaynak yapilacak saglann yiizeyleri genellikle tufal tabakas: ile kaplidir. Bu tufal tabakasi,
kaynak igleminde dolgu metali ile ana malzeme arasinda nifuziyeti negatif yonde
etkilemektedir. Bu nedenle ozellikle kaynak bélgesindeki tufal tabakasinin tamamen
temizlenmesi gerekmektedir. Bu temizleme islemi gesitli yontemlerle yapilabilmektedir. En
basit yontem, kaynak yapilacak bolgenin taglama rﬁotoru ile taglanmasidir. Birebir el ile
yapilan bu yontem tufal tabakasinin boélgesel olarak kaldinlmasini saglamaktadir. Bir diger
yontem ise komple sac yiizeyinin kumlanmasidir. Kumlama yéntemi, taslamaya gére gok
daha olgun bir ¢oziimdir. Ancak kumlama isleminden hemen sonra sacin astar boya ile

boyanmas: gerekmekte; aksi taktirde kumlanan yilizey atmosfer sartlannda kisa siirede tekrar

L.‘g‘ﬂ;‘ff%@«
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tufal tabakasi ile kaplanmaktadir. Burada dikkat edilmesi gereken dnemli bir husus, kullanilan
astar boyamin kaynak kalitesine negatif yonde etki yapmamasidir. Bu amagla astar boya
se¢iminde de dikkatli olunmalidir. Bunun i¢in gaz korumas: altinda kaynak yapilacak
. yiizeylerdeki astar boya kaynaga uygun ozel bir bilesime sahip olmadik¢a ve uygun olsa bile
yontem testleri ile bagan saglanmadikga kaynak dikisleri igerisinde porozite etkisi olabilecegi

nedeniyle taglanmasi gereklidir.

Ayni zamanda tufalden temizlenen saglanin kenarlannda oksijen kesimden kalan ¢apaklar da
taglama yontemiyle temizlenmelidir. Aksi taktirde montaj esnasinda bu gapaklar, saglann
birbiri {izerine tam olarak oturmasina engel olmakta ve hem konstriksiyonun hatal

konumlanmasina hem de kaynak bogluklannin homojenliginin bozulmasina neden olmaktadir.

Dikkat edilecek diger 6nemli bir hususta, kaynak yapilacak yilizeyin tufalden bagka yag ve
benzeri maddelerden de anndinimasidir. Aksi taktirde kaynak Oncesi yiizeyden
uzaklagtinlmayan yag ve benzeri maddeler kaynak banyosu igerisinde iniform yapiy1

bozacaktr.

Ozellikle hidrolik depo imalatinda kullamilan ince saglann diizginliigii de gok énemlidir.
Dizgiinliig bozuk olan saglar, kumlama veya taglama oncesi stlindirden gegirilmek suretiyle
duzeltilmelidir. Hidrolik deponun kaynagindan dnce dikkat edilecek diger bir husus da yagile
temas edecek depo i¢ ylzeylerinin tamamen taglanmas: veya kumlanmasidir. Burada amag,

kaynak sonras: depo igine yapilacak olan kumlama igleminin kalitesinin arttriimasidir.

Govde koustritksiyonunda ise kullanilan saglann kalinliklan g6zoniine alindiginda bazi
durumlarda dogrultma islemi tercih edilmemektedir. Ozellikle de tabla saglanmn
dogrultulmas: yerine kalinliklannin kaynak montaji Oncesi talagli imalatla islenmesi daha
uygun olmaktadir. Aynca kutu konstritksiyonlarda ara federlerin yiiksekliklerinin ayni
olmasinin saglanmast igin talash igleme tabi tutulmast parganin yiik alhinda esnemesine ve

yiikiin kaynaga binmesine engel olmaktadir .
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7.1.2. Sacglara Kaynak Agz1 Acilmasi

Tum yiizey temizleme islemlerinden sonra par¢a resimlerinde detayr verilen kaynak.
agizlannin agilmast  ve koge birlestirmelerinde kogenin kaynaga binmesini engelleyen
pahlann kinlmasi gerekmektedir.

Burada amag,

e Birlestirilecek pargalanin kaynak pozisyonuna gére en rahat bigimde, istenen dayanimi
saglayacak kaynaga imkan verecek kaynak agzimin agitmasini temin etmek,

¢ Kaynagin tam niifus etmesini saglamak,

e Cift tarafl: kaynak edilecek yerlerde arka taraftan tam niifuziyet verebilecek sekilde
kaynak yapilmasim saglayacak kok agikligini vermek, '

e Asgari elektrot sarfiyati saglayacak ve de asin metal yigilmas: sebebiyle meydana’
gelecek deformasyona kars: optimum kaynak agzi boyutunu belirlemek

Kaynak agzi, oksi-asetilen kesme yontemiyle elle veya kayriak agz1 agma aparatlan ile
ag‘,llabilir.r Oksi-asetilen k‘esme.yéntemiyle acilan kaynak agizlannda dikkat edilecek husus,
kaynak agzn formununi hbmojen sekilde aqiimam ve de kesim sonrasi yiizeyin gok diizgiin bir
sekilde taslanmasidir. Kesim isleminden sonra yiizeydeki oyuklar ve ¢apaklann iyi
temizlenmemesi sonucu kaynak dikisinin Gniformlugu bozulabilmekte, bosluklar
olusabilmektedir. Islemin kisaligi ve kalite faktori igiginda otomatik kaynak agz agma
aparatlannin kullanilmas: tercih sebebi olmalidir. Ancak bu aparatlarla en fazla 40-50 mm-
kalinligindaki saglann kaynak agizlan agilabildiginden daha kalin saglarda tek yéntem oksi-

asetilen kesme yontemidir.

Kaynak agizlan, malzeme kalinli§ina ve kaynak yontemine bagh olarak degisiklik gosterirken
standartlara ve isletmenin kaynak prosediiriine uygun sekilde hazirlanmalidir.

Konstritksiyonu olusturacak pargalann kenarlanna agilacak kaynak agizlan ve detaylan,

projede ¢izilen parca detay resimlerinde gosterilmelidir.

Pres imalinde levhalann markalama yapilan ylzeyler ist, arka yiizeyler ise alt diye
adlandinlir. Bu sekilde pargalanin hangi yiizeyine kaynak agzi agilacagimi kolaylikla ifade

etmek miimkiandir.
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Kaynak igleminin kolay ve kaliteli bir baglanti saglamasi amaciyla, kaynagin en miisait
pozisyonda yapilmasini saglayacak, asin metal yigmasim dnleyecek ve en az 1sil gerilmeler

olusacak gekilde kaynak agz1 dizaynlannin yapilmasi gerekir.

Kapal1 kutu olusturacak konstriiksiyonlarda kutuyu olusturan iist sacin kaynatilmasinda diger
bir ¢oztim de (st sagta alttaki federlerin hizasina denk gelecek sekilde slotlar agmaktir (Sekil
7.1.). Ust sacin yerlestirilmesinden sonra bu slotlann kaynakla doldurulmas: ile iist sacin
arada kalan federlere kaynatilmasi saglanmig olur. Bu yontem, pres imalinde en ¢ok, kog
kaynaklannda uygulanmaktadir. Ancak burada dikkat edilmesi. gereken nokta, slot
genigliklerinin belirlenmesinde slotun kaynak torcun .girecegi kadar biyik, distorsyon

olusumu engelleyecek kadar da kiigiik olmasina dikkat edilmesidir. - .

ust sacin olt federierle birlestirilnesi
amoctyle uygulonan siot yontemi

ust sac

Sekil 7.1 Kapali kutu konstrﬁksiyénlarda slot uygulamast

Yukanda bahsedilen slot uygulamasi “C” tipi govdelerde yanak saclanna mukavemeti
arttrmak amaciyla eklenen ek saclanna da uygulanabilmel;tgdig. “C” tipi govdelerde yiik
altinda deformasyon “C” geklindeki yanak sag:lannin iki uéunda maksiﬁum seviyedir. Bu
nedenle yanak saglannin mﬁkavgmetini '.arm.nna,k igin .yax_laklsacu&n.n“kahnhglnl komple
artinp géreksiz agirlik artigina engel olmak ic;in,“defonnasyénl nski yiksek olan bélggyé_ek
sa¢ kaynatilarak kalinlifin bolgesel artmasi saglanabilir. Boylece sadece yﬁkunaktanldxgl
bolgeler kalinlasgtinlmig ve-gereksiz agirlik artisi engellenmig oila,c'aktm Ek sag, alina agilan
kaynak agizlanndan kaynatildign gibi agilan slotlar veya delikler vasitasiyla gobekten de
kaynatilmalidir. Burada dikkat edilecek en 6nemli husus iki sac yiizeyi arasinda bogluk
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kalmamasinin saglanmasidir. Bu tip uygulamada saglann boyutlannin biiyiik olmasi ve
kalmnhiklannin da fazla olmasi nedeniyle istenilen diizgiinlikkte olmayan saglann kaynak
oncesi montajinda, arada bosluk kalmasini engellemek igin iki sag birbirine iskenceler veya

0zel kamalar vasitasiyla ¢ektirilir ve bu sekilde puntalanir.
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Sekil 7.3 Farkli kalinliklardaki pargalann alin kaynaginda kaynak agz1 dizaym

Ayrica kaynakla alin alina birlestirilecek saglann kalinliklarmin  farkli olmast durumunda
kalin levhaya digerine uyacak sekilde pah kirma islemi uygulanmalidir (Sekil 7.3). Genellikle
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yapilmasi imkansiz oldugu durumlar haricinde tim ahgtirma iglemleri saglarn dis yiizeyine
uygulanmaktadir.

7.1.2.1. Hidrolik Pres imalatinda Kullamilan Kaynak Agz1 Standartlan

Imalatta kullanilan ve kesimi yapilan tim pargalara agilacak olan kaynak agizlan kullamlacak
kaynak yontemine, sac kalinligma ve kaynak dikiginden istenen kaliteye gore degiskenlik
gosterir. Kaynak agizlan bu nedenle igletmelerde genel standartlara ve isletme kaynak
prosediirlerine gore tanmimlanmigtir. Bu kurallar gergevesinde hazirlanan kaynak afizlari
deformasyonlan koriklemeyecek sekilde dizayn edilmis olup istenen kaynak kalitesini ve
dayanimini temin etmeye yeterli olacafindan sonugta kaliteli bir tiretim gergeklesecektir.

a) Manuel el kaynag igin birlegtirme kaynak afiz formlar :
Manuel el kaynaklari, ortiilt elektrotlaria gergeklestirilen kaynaklar olup derin ntifuziyet elde
etmek oncelikle Orti karakteristigi ile ilgilidir. Bu tip kaynak yontemleri igin 6,5 mm
kalinliktaki saglara kadar kaynak agzi agmak gerekmez. Diger bir faktor de kok aralifinin
elektodun kaynak agz icerisinde hareket etmesini saglayacak genislikte olmasidir.

e “I” kaynak agzina sahip baglantilar:

Sag kalinhig1 6,5 mm ve altindaki saclarda uygulanan kaynak agzi geklidir.

1<6,5mm, f=0-3 mm (1 mm) ........ Detay No : I1

(T-t)<3mm, f=0-3 mm (¥1 mm)....... Detay No : 12
T
! |t
L - ————

e

.
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(T-t»>3mm,B=4x(T-t),f=0-3 mm(*]! mm), B=+£1,5 mm ....cccceens Detay No : I3

e “V” kaynak agzina sahip baglantilar:

Sag kalinligt 6,5 mm ile 16 mm arasinda olan saglarda uygulanan kaynak agzi sekilleridir.

6,5<t=T <18, =0-3 mm (z] mm), H= Imm (30,5 mm), ¢=50° ............ Detay No : V1
T ]
1 /L
Tl
R
f
(T-t) <3 mm, £=0-3 mm (1 mm), H= Imm (30,5 mm), a=50° .........coo.c.... Detay No : V2

£ar

U
!

f

(T-t) > 3 mm,=0-3 mm (£1 mm),H= Imm (£0,5 mm),a=50°+5°,B= 4 x (T-t) £1 mm

B i, Detay No : V3

[l

::_\K;LT;

| R

T"‘Q——» l[

oy



o “X” kaynak agzina sahip baglantilar:

Sag kalinlig1 16 mm ve tizeri kalinliktaki saglarda uygulanan kaynak agz1 seklidir.

t=T > 16 mm, £=0-3 mm, a=50° ............ Detay No : X1

b ——

j‘

b) Manuel kaynak igin kdse kaynag: agiz formlan:

Kose kaynag ile birlestirilecek pargalann kalinligs 10 mm’ den ince olanlara kaynak agz -
agilmasina gerek yoktur. Bunun dizen kalinliklara sahip saglara. ise kaynaktan beklenen

niifuziyet derecesine gore kaynak agzi agilmalidir,
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¢ Tam niifuziyet istenen “T” koge baglantilar:

10 mm <t< 16 mm, f=+1 mm, o= £ 5°

............ Detay No : T1
1
|
: 2
1 \,% ——
a=45° f=2-3mm
t
16 mm <t<24 mm, f=+41 mm, =% 5° B=x5°............ Detay No : T2
1 |

-

I
(87
1

[UF]

a=45° ff=45°¢

e Belirlenmemis kok niifuziyeti istenen “T” ve ¢ift “T” baglantilar :

I0mm<t<16mm, f=+1 mm, D=+1,5 mm, o=+ 5°

............ Detay No T3
I

T s

——

f=2-3mm
b

N_ D=02t(max 3 mm)

——

............ Detay No : T4
l i

\| B=45°

 D=02t({max3 mm)
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t > 24 mm i¢in de yukandaki kaynak agz sekli aynen gegerlidir.

s Diiz kése baglantilar :

T>10mm, f=%1 mm T>19mm,t>19 mm
6 mm <t<19mm, a=+5° B=+35° f=+l mm,o=+5° B=15°v=+£5°
“Detay No : T5” “Detay No : T6”
a=30° — » f=15° a=30° Ak f=15°
! ' [ ! i‘
A j’ al
T ¢ =45°
— e
— T

o Agcus kesigsen baglantilar :
t<15mm, > 50° e Detay No : T7

12
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e Tek tarafli kaynak baglantilan igin kaynak ag1z formlan:

Tek tarafli kaynaklar kutu gibi igerisine girilip aksi taraftan kaynak edilemeyen yerlerde
uygulanir. Bu tip baglantilarda 6zel kaynak agzi éekilleri hazirlanir. Llyod kuruluslan tek
tarafli kaynaklarda aksi yonde meydana gelebilecek g¢entik, oyuk ve sarkma gibi kaynak
hatalan sebebiyle althikli kaynaga izin verirder. Bu gibi durumlarda altlik olarak ya silindirik
c¢ubuk ya da dikdortgen sekilli altlik lama kullamilir. Buna ait 6mekler Sekil 7.4° de

verilmistir.

10<t¢ t6 mmiginf: ¥ 2 mm
a:F5°

{ a) Althk Lamali kose Kaynagi { b ) Althik Qubukiu Kése Kaynragt

W S\ N L N N \\~\‘H
\E Xy

Y t
[ N
"’t:{t]

{c) Kulugensinden kayntilamayan bir baglantinin altlik lama e
hazirianmig  kaynak kesti.

Sekil 7.4 Tek tarafli kaynak agzi formlan

7.1.2.3. Kaynak Gegis Delikleri

Kaynak agizlanna c¢apraz olarak gelen elemanlann yerlestirilmesi sonras: alin veya kose
kaynaklannin yapilmast i¢in ¢apraz konulan elemanlarda agilan delikler yuvarlatiimalidir. Bu
deliklerin yangaplan kalinhiklannin iki katindan veya 25 mm’ den kiigiik olmamalidir. Bu

degerlerden en biyiik olam alinir. Bunlara ait 6rekler Sekil 7.5 ¢ de verilmigtir.

Burada amag kaynak dikis}indga uygun kalitede kaynak yapilmasinin saglanmasidir. Bu
sebeple eger kaynak dikisi kendisine ¢apraz konulacak elemanlann yerlestiﬁlmésindeh

evvel tamamlanmig oluyorsa kaynak gecis deliklerinin acilmasina gerek yoktur. Béyle
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durumlarda mevcut  dikiglerdeki kaynak yiiksekligi  {zerine oturacak eleman
yerlestirilmeden 6nce dikis taglanarak hazirlanmalidir.

S P Sy ]

—=

Sekil 7.5 Kaynak gegis delikleri 6rnekleri
7.2. Kaynak Oncesi Montaj islemi

Tiim yiizey temizleme ve kaynak agzi agma islemlerinin bitmesinin ardindan montaj islemi
oncesi, montaj yapilacak sag iizerine markalama yapilmak suretiyle saglanin montaj yerleri
belirlenir. Daha sonra da bu markalamaya baglh kalmak suretiyle de. montaj islemi yapilmaya
baslanir. Montaj islemimde genellikle elektrik ark kaynag ile punta kaynagi yontemi
uygulanir. Ancak Ozellikle govde imalatinda kullanilan kahin saglann  puntalanmasinda
gazalti kaynak yonteminin kullamilmast daha uygun olmaktadir. Tiim montaj amagh
puntalama islemleri sirasinda dikkat edilmesi gereken hususlar asagida genel olarak

Ozetlenmigtir:

e Genel olarak punta kaynaklan, asgari halde tutulmaly, kii¢iik ¢gapli elektrotlaria
ve uygun araliklarla yapilmalidir. Bu suretle lizumsuz kesme ve taglama
islemlerinin oniine gecilmelidir.

e Punta kaynaklanmn araliklan, kaynaklanacak malzeme kalinliginin 20 — 30
katindan fazla olmamalidir. Punta kaynaklan, kaynak: sebebiyle olugabilecek
muhtemel gekmelere karst koyabilecek siklikta atitmalidir.
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Punta kaynaginin boyutlan , ince malzeme kalinliginin yansindan 6 mm’ ye
kadar degisebilir.

Punta atmaya kenardan itibaren malzeme kalinlifimn 5 katt mesafeden
baglanmalidir. '

Punta, iki malzeme arasindaki mesafe ve baglantinin enine distorsyonunu
azaltacak derecede kuvvetli olmas: gerekir.

Siirekli kaynaklara dahil edilecek punta kaynaklan, yeterli diizeyde saglam .

-olmalidir.

Montaj esnasinda dikkat edilecek baz1 hususlar ise,

Saglann birleyme kenarlan arasinda kalan boslugun istenen dikis boyutlarnna .

' ve malzeme kalinlifina bagl: olarak uniform gekilde olusturulmas: gereklidir.

" Birakilan boglugun fazla olmasi, istenmeyen deformasyonlann olusmasini

neden olmakia beraber yaptya gereksiz i¢ gerilmeler yiikleyip- ¢atlama riskinin’
artmasina yardimcr olur. Az olmasi durumunda ise dikis koklerinde bosluklann
kalmasi engellenemez.

Depo dis saglan, govde depo baglanti saci ve kog¢ ist sac1 gibi tek tarafli
kaynatilan saglann kaynak esnasinda deformasyona uframasini engellemek
icin montaj iglemi sirasinda saclann kaynak dikisi gelmeyen taraflanina boyuna
atlka atilmasi suretiyle 6nlem alinmasi gereklidir

Bolgesel kalinlik arttirmak amaciyla ist iiste eklenen saglann montajinda iki

sag arasinda bosluk kalmamasi amaciyla kamalar ve iskenceler kullaniimalidir.
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Sekil 7.6 Montaj esnasinda kama ve iskence kullanim
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e Alin alina kaynatilacak pargalann birbirine tutturulmas: sag tizerine puntalanan
atkilar yardimiyla kolaylagtinlir. Bu atkilar, devamli kaynaga mani olmayacak
sekilde hazirlanmalidir.

e Depo saglannin montajinda st saci koymadan once i¢ kismin kaynag
bitiilmelidir. Ince olan depo saglann i¢ kaynagimin yapilmas: esnasinda
deforme olmasini engellemek amaciyla tist sacin geldigi bélgeye ¢apraz atkilar
attlmast gerekmektedir. Bu atkilar i¢ kaynagin tiimii bitirilinceye kadar

sokilmemelidir.
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Sekil 7.7 Depo montajinda deformasyonu engellemek igin atkilama
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8. HIDROLIK PRES GOVDELERI VE PARCALARININ KAYNAK ISLEMI

Tim sa¢ haziriama iglemleri bitirilmis ve punta kaynag: ile 6n montaji yapilmig gévde ve
pargalan ile hidrolik depolann kaynagina gegmeden 6nce titm punta dikiglerinin gapaklan
temizlenmeli ve tim ¢apak ve ciiruflar kaynak ortamindan uzaklagtinimahdir.

Kaynak islemi, kaynak sira planina uygun bir sekilde yapilmalidir. Aksi taktirde kaynatilan
pargada istenmeyen deformasyonlar olusabilecek, konstriiksiyon gereksiz i¢ gerilmeler ile

yuklenecektir.

Kaynak islemi esnasinda, kaynatilan govde veya pargamin mimkiin oldugu ol¢iade “V”
pozisyonunda kaynak yapacak sekilde ayarlanmas:1 kaynak kalitesinin artmasina yardim
edecektir. Kaynak yapilan dikisin “V* pozisyonuna getirilmesi igin hidrolik masalardan veya
tavan vinglerinden yararlanabilinir. Kiigiik govdeler ve pargalar i¢in hidrolik masalar uygun
olmakla beraber, agir ve bityiik gdvdeler tavan vinglerinin yardimiyla dondinilmek suretiyle
uygun kaynak pozisyonuna getirilebilir. Ozellikle gévdenin yiik tasiyan kisimlannda
yukandan agagiya diisey ve tavan pozisyonunda kaynak yapilmamas: gereklidir.

Kaynak dikisleri, gerekli kaynak sirasiyla asin sekil degistirmeye (deformasyona) yol
agmayacak ve kalici gerilme olusumunu en az seviyede tutmaya olanak verecek gekilde
planlanmahdir. Bu nedenle kaynak dikisleri gereginden biiyiik olmamalidir. Imalatta ¢ok sik
rastlanan kaynak hatalanndan olan dikislerin agin yiiksek olusu, yanma oluklan, yiizeydeki
deliklerden kaginilmalidir. Kaynak dikigleri hatasiz, yeterli niifuziyette ve ana malzemeye
yumusak gegisler yapan temiz ve diizgiin yiizeylere sahip olmalidir.

Hidrolik pres imalinde kaynak islemi genellikle atlye ortaminda gerceklestigi i¢in ortam
sicaklig1 kaynak yapmaya uygundur. Bu nedenle ¢ogu zaman 6n tavlama yapma gereksinimi
dogmaz. Ancak tabla saglan gibi kalin saglann kaynatilmasinda ve bazi 6zel durumlarda
yiiksek karbon yiizdesine sahip saglann veya borulann kaynatilmasinda 6n tavlama yapmak
zorunludur. On tavlama sicakligy, pratik olarak yaklastk 100- 150 °C arasinda segilmelidir.

On tavlama bitiin levha veya govde elemam kalinligi boyunca “4 x levha kalinlig:”
genisliginde (en ¢ok 100 mm) dikisin her iki tarafinda diizgiin olarak yapiimalidir. Yerel agin
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tavlamadan kaginilmali, kaynak siiresince taviama sicakligi sabit tutulmalidir.

Kaynak islemine herhangi bir sebeple ara verildikten sonra tekrar kaynaga baslarken devam
edilecek dikisin eski dikise gok iyi kaynatiimast gereklidir. Eski dikis ile yeni baglanan dikig
arasindaki gegisin homojen olmamasi dikisin mukavemetine direkt etkili olmakta ve de olast
bosluklara olanak tammaktadir. Ozellikle biiyiik gévdelerin kaynagnin uzun siirmesi
nedeniyle kaynak igleminin giinlerce siirmesi ve elektrot makaralanmn degisim sayisinin

fazlalig1 nedeniyle bu konu gok 6nem kazanmaktadir.

Kaynak iglemi esnasinda ozellikle govdelerin dar ve uzun bolgelerinde yapilan kaynaklarda
pasolar arasinda ciirufun temizlendikten sonra kaynak ortamindan uzaklagtinimasi zordur. Bu
nedenle dikis tizerinden temizlenen ciruflann ortamdan uzaklagtinlmast i¢in basingh havayla
temizleme yeterli olmamaktadir. Bunun gibi dar ve uzun bolgelerin igindeki curuf

kalintilaninin havayla emme y6ntemiyle temizlenmesi daha iyi sonug vermektedir.



45

9. KAYNAK DIiKiSLERINE YAPILAN MUAYENELER

Diger tim imalatlarda oldugu gibi hidrolik pres imalatinda da en 6nemli unsur yapilan
imalatin kontrolidiir. Ozellikle kaynakli konstritksiyon olan govde, kog, hidrolik depo ve
hidrolik borularin kaynak sonrasi muayenesi presin fonksiyonlarimi ve émrinid etkileyen
hatalarin olup olmadifim belirlemek agisindan 6nemlidir.

Pres imalatinda kaynak ile ilgili muayeneler kaynak oncesi ve sonrast yapilan muayeneler
olmak iizere ikiye ayrilmaktadir.

Kaynak oncesi yapilan muayeneler, malzemelere uygulanan ¢ekme testleri ve spektral
analizlerden olusmaktadir. Ozellikle govde alt ve Gst tabla malzemesi, tabla yuzeyinin dis
etkilerden ve kalibin yaptigs basingtan dolay1 ezilme gibi olumsuz etkilerden korunmasi
amaciyla St-52.3 Kkalitesinde malzemeden yapilmaktadir. Tabla malzemelerinin, kaynaktan
once ¢ekme testlerine ve spektral analize tabi tutularak muayene edilmeleri gereklidir.
Govdeyi olugturan St-37 kalitesindeki diger saglar ise sadece gozle diizginlik ve boyut
kontroliine tabi tutulurlar.

Pres imalatinda yapilan muayenelerin en onemlileri, kaynak sonrasi kaynak dikislerine
yapilan tahribatsiz muayenelerdir. Govde ve kogta isletme sartlannda yaki direkt tagtyacak
olan saglarin kaynak dikislerinin muayenesinde, radyografik veya ultrasonik testler tercih
edilmektedir. iki taraftan dikise sahip kaynaklann radyografik muayenesinde iki dikigin de
filmi gekilmelidir. Ancak dizayn geregi bazi durumlarda yiik tasiyan saglarn bir taraftaki
dikigine ulagilamaz.(Omegin kapali kutu seklindeki konstriksiyonlarin dis saglar gibi.) Bu
gibi durumlarda ultrasonik test tercih edilmelidir. Radyografik ve ultrasonik testler maliyeti
direkt olarak etkilediklerinden govde kaynaklarinda sadece kritik noktalar muayene
edilmektedir.

Avrupa Standarti CE, ana silindir alt borularmin boru yapilmas: ve efer varsa kaynakl
baglantilarnin % 100 kontroléi zorunlulugunu getirmektedir. 2” ¢apindaki borulara kadar ki
borularda kaynakh baglantiy: ortadan kaldirmak igin ozel fittingsler kullaniimaktadir. Ancak
2” capindaki borularda bu fittings sistemi kullamlamadigindan dolay: kaynakit baglantilar
kaginilmazdir. Kullamlan ¢elik gekme borularin birbirine kaynaklan veya 6zel SAE flanglara
kaynaklan radyografik veya ultrasonik testlerden gegirilmelidir.
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Hidrolik depolann kaynaginda ise beklenen ana 6zellik sizdirmazliktir. Bu nedenle kaynak
sonrasi tiim depo kaynak dikislerine penetran siv1 yontemi ile gatlak testi yapilmalidir. Ayrica
penetran sivi testi uygulanmig deponun daha sonradan siv1 ile doldurulup ikinci bir kagak
testine tabi tutulmasi da tercih edilen yontemlerdendir.

Asagida bir pres govdesindeki kaynak dikiginden alinan 6rnek radyografik muayene sonuglan
bulunmaktadir.

Kaynak Dikigi Ile flgili Bilgiler

Malzeme : St-37 Kaynak pozisyonu : Yatay
Kullanilan dolgu malzemesi : Oerlikon Fluxofil 31 Kaynak yontemi : MAGM
Kullanilan koruyucugaz  : Argomix10 Koruyucu gaz miktars : 151t/ dak
Akim giddeti :180-240 A Ark gerilimi :20-28V
Tel hiza :8-12m/dak Kaynak hiz :30 cm / dak
Test Teknifine Ait Bilgiler

Test Standartt : EN 1435 Film Smnifi : AA400/C5

Test sinifi :B Cekim Enerjisi 1250 kV

Gortntii Kalite Simifi : B Akim :5mA

Istmum Tiird : X Ismmims Pozlama Stiresi : 2 dakika
Isinlama Agist 1 12°.30° Isinlanan et kalmhig : 20 mm

Yapilan muayene sonucunda,

No:1 kaynak dikiginde yofunluk  :2.30-2.90
No:2 kaynak dikisinde yogunluk  :2.40-3.10

olarak belirlenmis ve kaynaklarda herhangi bir siireksizlife rastlanmamigtir. Kaynak
dikisinden ¢ekilen radyografik film, Ek 4’ de verilmigtir.
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10. KAYNAKLI BAGLANTILARDA ISIL ISLEMIN ETKISi
10.1.Distrosyonlar

Metal malzemelerin kaynakla birlegtirilmesi sirasinda kaynak bolgesinin lokal olarak 1sinmast
sebebiyle, kaynak bolgesinde iiniform olmayan bir sicaklik dagiimi meydana gelir. Kaynak
metali ve kendisine komgu bolge esas metale gére gok daha fazla st girdisine maruz kalir. Bu .
sicaklik, uygulanan kaynak yontemine gore farklilik gdsterir. Kalan gerilmeler ve dolayisiyla
distorsyon kaynak sonrasi metalin sofuma siirecinde meydana gelir. Olusan tolerans digi,
kabul edilemez diizeydeki ¢arpilmalar, diizeltme iglemlerin (kaynak sonrasi dogrultma tavi)
¢ok masrafh olmas: hatta bazen miimkiin olmamas1 nedeniyle higbir suretle istenmezler.

Kalan gerilmeler, imalatta kaynak islemi tamamlandiktan sonra biitiin dig yiikler kalktiinda
yapida mevcut olan gerilmeler olup i¢ gerilmeler, baslangig gerilmeler, reaksiyon gerilmeler
ve iceride kilitli gerilmeler jeklinde ifade edilmektedirler. Aynca kalan gerilmeler kaynak
esnasinda metal yapiun {iniform olmayan is1 dagilimmna maruz kalmasi sonucunda meydana
gelir ki bu yekilde olusan kalan gerilmelere 1s1l gerilme ad: verilmektedir.

Kaynakl baglantilarda kalan gerilmeler iki temel etkiye sahiptir:

1. Beklenmeyen hatalar meydana getirmek
2. Distorsyonlar olugturmak

Distorsyon ve gerilmeleri etkileyen faktorler olarak malzemenin etkisi ozellikle 6ne
¢ikmaktadir. Malzemenin yamsira kaynak islemi uygulanan konstritksiyonun rijitlidi, kaynak
yontemi ve kaynak ortam: da olusumda biyiik etkiye sahiptirler.

Konstritktif bakimdan genel bir kural, dikigin miimkiin mertebe kiigiik hacimli olmasi ve
agirlik merkezine gore simetrik segilmesi olmaktadr.

Kaynak ortamu kagan is1 agisindan onem icermektedir. Bu noktada en uygun kaynak
yonteminin, e dayamm ortaya ¢ikarmak kosuluyla en az 1s1 girdisiyle saglanan oldugu
sOylenebilir (Yumurtaci, 2001).
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Hidrolik presler govdeleri , normal igletme sartlaninda gok biyiik yiiklere maruz kaldigindan
dolayr mumkiin oldugu élgide i¢ gerilmelerden anndinimalidir. Ozellikle gévde ve kog
kaynaginda distorsyonlar ¢ok onemle ele alinmali ve distorsyonlan engelleyecek tedbirler
alinmalhdur.

Kaynak isleminde 1sinma ve soguma sirasinda meydana gelen distorsyonlar dért grupta

toplanir.

¢ Enine distorsyon
* Boyuna distorsyon
e Agisal distorsyon
e Kalinlik distorsyon

Asagidaki sekilde distorsyon gesitleri topluca gériilmektedir.

A- Alm kaynaginds eaine gekme

B- Alin kaynaginda agisal distorsiyon
C- T kaynakta agisal distorsiyon

' Enine gekme D- Kége kaynaginda boyuna distorsiyon

—- ——

Kalinhgina |
i
cakme ‘

Sekil 10.1 Distorsyon gesitleri -
Parganin kalinhg: yani Z ekseni boyunca gekmesine “kalinlik distorsyonu” ad1 verilir. Ancak .
bu deger ¢ok kiigiik oldugundan uygulamada hemen hemen hi¢bir énem tagimamakta,

dolayisiyla da ihmal edilmektedir.

Asagida ‘de@isik kaynak dikiglerine gore, pres imalinde ¢ok sik kullanilan i¢ kose
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birlestirmelerinde karsilasilan distorsyon cesitleri ile bu distorsyonlann hesaplanmasinda

kullanilan formiillerden bazilan verilmistir.
10.1.1. Enine Distorsyonlar

I kose birlestirmelerinde gekme, alin birlestirmelerindeki ¢ekmeden daha kiigiik olup, yatay

sacin tavlanan kisimlaninin genlesmeyi sinirfandirmasi sonucu olugmaktadir.

Pres govde imalinde kullanilan saclann kalinliklan gdzoniine alindiinda enine
distorsyonlarda ihmal edilebilir olmaktadir. Ancak depo imalinde kullanilan saglann 8 mm ile
‘15 mm arasinda degistigi diisiiniliirse enine gekme miktannin 0,5 -1 mm arasinda degistigi

sOylenebilir.
10.1.2. Boyuna Distorsyonlar

Boyuna ¢ekme, kaynak uzunluguna paralel yéndeki boyutsal azalmadir. Isinan bélgede olugan
yigilmalar g¢ekmelerin ana bilesenleridir. Ince malzemelerde biiziilme kuvvetlerinden -
distorsyonlar ‘g6zlenmesine karsin kalin konstriiksiyonlarda distorsyonlar &lglilemez
boyutlardadir: Aynmi sekilde pres imalinde de konstriiksiyonlar boyuna distorsyonlan ihmal
edebilecek boyutlardadir.

10.1.3. Agisal Distorsyonlar

Enine distorsyonun 6zel bir sekli olup, parganin ilk baglangi¢ konumuna gore kendisini bir a
agist kadar gekmesidir. A¢isal distorsyon birlegmenin sekline, boyutlanina, levha kalinligina
ve kaynak yontemine baglidir. Bu distorsyon tiri tek tarafli veya simetrik olmayan kaynak
dikisleri i¢in s6z konusu olup, ¢ift tarafli simetrik kaynakta olugmamaktadir. Pres imalinde en
¢ok kargilagilan distorsyon sekli olup gerekli énlemlerin alinmamas: neticesinde kullanimy,

kaynak sonrasi iglenebilirligi etkileyen birgok olumsuz faktorii yaratmaktadir.

Flangin kalinligi boyunca tniform olmayan isisal daralmalar nedeni ile flangin nétr ekseni

etrafinda olugan moment agisal distorsyona neden olur.
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Sekil 10.2 Kose birlestirmelerinde agisal distorsyon

Koge kaynaginda meydana gelen agisal distorsyonun hesabinda kullanilan formiillerden bir

asagida verilmistir.
Agisal distorsyon (in) = (0,02 x Wx w'> )/

W: Flang genisligi (in)
w : Kaynak boyutu (in)
t : Flans kalinlig: (in)

Kalan gerlmeler ve distorsyonlar meydana geldikleri baglantilarda diisuk gerilme
degerlerinde malzemede kolayca ilerleyebilecek ¢atlaklara sebebiyet verecek hatalann
olusumuna neden olabilirler. Bu sebeple kalan gerilmeler ve bunun sonucu olusan
deformasyonlar sebebiyle digiik basing yiklerinde malzemede bikiilmeler meydana
getirebilir. Ayrica kaynakli baglantiya ¢ekme gerilmeleri uygulandiginda yiiksek tokluga
sahip bolgelerde kalan gerilmeler artarak diisiik gerlme seviyelerinde gevrek kinlma,
yorulma ¢atlaklan gorilebilir. Bunun disginda kalan gerilmeler, korozyon hatalaninin

olusmasinda da etkilidir.

Ozellikle hidrolik pres govdelerinin yitksek yiiklere mamuz kaldig digiiniilirse kalan
gerlmelerin ve distorsyonlann 6nemi daha da artmaktadir. Bu nedenledir ki gévde ve kog
dizaynindan kaynak sonrasi iglemlerine kadar ki tiim operasyonlar ¢ok 6nemli olup tiim

detaylar ¢ok iyi irdelenmelidir. Dizayndan, yanlis kaynak agzindan, yanh§ uygulamadan
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kaynaklanan hatalar 1000 tondan fazla is kapasitesine sahip preslerin gévdelerinde gok kisa
zamanda deformasyona, gatlaklara neden olabilmektedir. Yanlig uygulamalarla ilgili drmekler

ve olasi1 ¢oziimler ileri ki bolimlerde verilmisgtir.
10.1.4. Distorsyonlar1 Azaltic Onlemler

Kaynak isleminde meydana gelen distorsyonlar, uygun konstriiktif ve teknolojik énlemlerle
azaltmak miimkiindiir. Cogu kez kaynaktan 6nce alinacak onlemler, kaynak sonrasina kargin
daha verimli olmaktadir. Asagida hidrolik preslerin govde ve kog kaynaginda kaynak dncesi

ve sonrasi alinabilecek énlemlerden omekler verilmektedir.

¢ Dikis 6l¢iilert minimumda tutulmahidir:

-e Paso sayisi gereginden fazla arttinlmamalidir.

e Kaynak stralan iyi planlanmalidir.

‘e Geri adim kaynag; kullanilmalidir.

e Kaynak siiresini kisaltmak, distorsyon egilimini azaltir. Bu ise kaynak yontemi,
elektrot cinsi ve gapinin, ilerleme hizinin, elektriki degedenn vb. g1b1 temel

| 'kaynak parametrelenmn uygun se<;1m1yle mimkiindir.

] Iq: genlmelenn kaynak sonrasinda glderllmem dxstorsyonlan onler. Bu ise 1k1 yolla
saglanir. Bunlardan birincisi temperleme, yani 1s1l yontem, digeri ise gelqgleme;,
yani plastik.s.ekil degistirmeye zorlamadir. Cekigleme her paso igin ayn ve paso

'henﬁ.z tam sogumadan diger bir anlatimla paso kirmizi rengini kaybetmesinden
hemen sonxé yapx};r. Pres imalinde genellikle kaynak sonrasi geﬁlim giderme
tavlamasi tefcih edilmektedir. |

» Paralel dikislerin birbirlerine ters yonde kaynak edilmeleri, distorsyonu en aza

indirir. Bayrak, guse gibi takviyeler olabildigince en sonra kaynak edilmelidir.
10.2. Gerilim Giderme Tavlamasi

Kaynak iglemi yapilmig her gévde pargasi (ana govde, kog vs. gibi), kaynak isleminden sonra
biinye igerisinde kalan ig gerilmeleri almak ve yiik altinda olas1 deformasyonlan engellemek
amaciyla gerilim giderme tavina tabi tutulmalidir. Bu sekilde konstritksiyon 6zellikle yogun
kaynak bolgelerinde kalan i¢ gerilmelerden anndinlmakta ve normal isletme sartlannda
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presin yiklenmesi esnasinda bu i¢ gerilmelenn deformasyona doniiymesi engellenmig
olmaktadir.

Gerilim giderme tavlamasi yapilmadan 6nce konstritksiyon {izerinde tiim kaynak is¢iliginin
bitirilmesi ve tim kaynak sonras: temizlik islemlerinin (kaynak ¢apaklarnnin alinmasi vs gibi)
yapilmast gerekmektedir. Kapali kutu konstriiksiyonlarda 1sil iglem esnasinda federier
arasinda kalan havamn genlesmesi ve de dolayisiyla konstriiksiyonun Ideforme ‘olmasini
engellemek i¢in hava tahliye deliklerinin agilmasi ayn 6nem tagimaktadir. Federler arasi hava

gecigsi ise federlerin kogelerine kinlan pahlar vasitasiyla saglanmaktadir.

Gerilme giderme tavlamasi, g6vdenin alt doniiyme noktas: olan A; ¢ in altinda ve
ekseriyetle 650 °C’ de yapilir. Eeliri siire bu sicakihikta bekletilen parca i¢ gerilmeler-
dengeleninceye kadar finnda sogutulur. Daha sonra finndan gikanlan parga, hava sogumaya
birakilir. Sekil 10.3” de uygun zaman diliminde yapilan bir 1s1l islem ile istenilen -artik
gerilim miktan igin gerekli olan sicaklik degerlerini gosterir grafik bulunmaktadir. Taviama
sonrast  ¢eligin en yiksek sicaklikta iken yavas bir baslangi¢ sofutmasinin tavsiye
edilmesinin nedeni su sekilde izah edilebilir. Celik gerilme giderme tavlamasinin en yiiksek
sicakliginda bulundugu zaman, ¢eligin akma noktas: en dagiktiir. Eger geligin bu halinde
yiizeyi ile merkezi arasinda ¢ok biiyitk sicaklik fark: var ise, olusacak termal gerilmelerden
otiirii, sekil degistirmesi s6z konusu olabilir. Termal gerilmeler ¢elikte boyle bir stirekli
deformasyona neden oluyorsa ¢elik oda sicaklifina sogudugunda yeni gerilmelerin ¢eligin

biinyesinde kalmasi da s6z konusu olabilir.

Baylelikle gdvdenin ig gerilmeler giderildigi igin gévdenin isleme esnasinda veya daha sonra
yik altinda ¢arpilma etkisi ortadan kalktign gibi kritik kesitlerde catlama riski de ortadan

tamamen kalkar.
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Sekil 10.3 Gerilim giderme tavlamasi

Sekil 10.4 Gerilim giderme tavlamasi uygulama 6megi finn grafigi
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11. HiDROLIK PRES IMALINDE OLUSABILECEK KAYNAK HATALARI,
OLUSUM NEDENLERI VE OLASI COZUMLERI

Daha onceki bolimlerde de belirtildigi gibi bu ¢aliyma, gerek yOntemin pres imalinde
kullamilma ytizdesi gerekse de nihai wriin kalitesini etkileyecek pargalarin imalinde
kullanilmas: nedeniyle MAGM kaynak yontemini incelemektedir. Bu gergevede bu bolimde
de MAGM kaynak yontemiyle imal edilen hidrolik pres gévde ve elemanlarinin imalati
esnasinda kargilagilabilecek olasi hatalar, bunlarin olugum nedenleri ve olasi ¢6ziimleri

incelenmisgtir,

Biitiin kaynak hatalari, kaynak dikisinde bir zayiflama ve stireksizlik olusturarak baglantinin
kullanim esnasinda kinlmasina ve bazi durumlarda da geri doniisii olanaksiz kazalara neden
olduklarindan kaynakli konstriiksiyonlarda kaynak baglantilarimin hatasiz olmasi istenir ve
titiz bir gekilde kontroller yapilir. Yapilan kontrollerde belirlenen hatalann tamiri ise oldukga
giic ve pahali oldugundan miimkiin oldufunca hataya olanak vermeyecek sekilde ¢aligmasi
hem maliyetin azalmasi hem de ileride dogabilecek istenmeyen kazalarin 6nlenmesi agisindan
oldukg¢a dnemlidir.

Diger kaynak yontemlerinde de oldugu gibi kargilagilan sorunlan gazalti kaynak yénteminde
de, kaynakli konstritksiyonun dizaynindan kaynaklanan, kullanimdan kaynaklanan ve kaynak
dikiglerinden kaynaklanan hatalar olmak {izere fi¢ ana gruba ayirabiliriz.

Bu i¢c kaynak hata sinifi sirastyla ana hatlanyla islenmis olup, daha sonra da hidrolik pres
imalinde ortaya ¢ikan kaynak hatalar ile ilgili uygulama ornekleri verilmigtir. Bu uygulama
O6meklerinde hatalar, nedenleri ve olasi ¢bziimieri ayn ayri incelenmistir.

11.1. Dizayndan kaynaklanan serunlar

Temeli kaynakli konstritksiyon olan pres govde, kog ve hidrolik depolant igin hazirlanan
kaynak planlaninin amacina ulagabilmesi i¢in en 6nemli faktorlerden biri proje dizaynidur.
Tim govde, kog, hidrolik depo, hidrolik basing borulari ve difer pargalar kaynak islerine
uygun dizayn edilmelidir. Kaynak detaylan kaynagin en iyi ve hizli gekilde yapilmasim
saglayacak gekilde dizayn edilmeli ve gizilmelidir. Cizilen proje detaylan konstritksiyona
kaynaktan sonra deformasyonu kérikleyecek olumsuzluklar katmamalidir.



55

Dar bir alana birka¢ kaynagin toplanmasi, Ggten fazla kaynagin bir noktada kesigmesi gibi
tasanimlar o bolgede agin gerilim yifilmasina sebebiyet verecektir. Bu tip konstriiksiyonlarda
catlamalara neden olacak bu i¢ gerilmelerin olugmasi engellenmelidir. Proje #izerinde
yapilacak ufak tefek degigiklikler ile bu i¢ gerilmelerin olusum tesirleri azaltilabilir.

Bu tiir degisiklikler yapilirken goz 6niinde bulundurulmasi gereken hususlar sunlardir:

o Birbirine ¢ok yakm kaynaklar, fazla genis agiloms kaynak afizian, agin metal
yifiimasindan ve 1s1 girdisinden dolayi ig gerilmelere sebep olacaktir.

o Carpilma, i¢ gerilmelerden daha az tehlikelidir. :¢ gerilmeler yiik altinda ¢atlamalara
neden olabilmektedir. i¢ gerilmeler dofurabilecek kritik yerlerde garptlma tercih
edilmelidir.

e Yerine gore uygun verilmeyen kaynak agz detaylan sonugta fazla metal yifilmasi
sebebiyle deformasyona neden olabilirler.

11.2. Kullamimdan kaynaklanan sorunlar

Gazalti kaynak tekniginde kullanim hatalan ve farklihklarindan kaynaklanan birgok sorun
yaganmaktadir. Bu boliimde genel olarak hatalar, kaynak¢inin kaynak donammim iyi
kullanmamasi, kaynak parametrelerini iyi segmemesi ve de gerekli kaynak ortamim
sajlamamasi sebebiyle olugmaktadir. Asagida bu sorunlar ve olast ¢oziimlerinden
bahsedilmektedir.

¢ Kaynak makinasinn fren tertibati gok az sikildigi takdirde kaynaktan sonra makara
durmamakta ve tel makaradan disan atlamamaktadir. Aksi yaptldifs takdirde tel
ilerletme motoruna fazla yik binmekte, motor 1ismmmakta ve vazifesini
yapamamaktadir. Elektrot makarasinin durmas: igin makaranin gectifi gobekteki fren
tertibati gok sikilmamahidir. Kaynak elektrot makaras: takilirken, makina tzerindeki
pimin makaradaki yerine oturmasina dikkat edilmelidir. Bundan sonrada makarayi
durdurma tertibatinin civatas: fazla sikilmadan, kaynak iglemi biter bitmez elektrot
geligini frenleyecek sekilde ayarlanir.

o Tel sargilar herhangi bir dig tesir neticesinde gevseyip alt sargidan biri Gst sargilarm
izerine gegerse ve bunun da farkina vanilmazsa, iy esnasinda makara sikigmakta, tel
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gelmemekte ve bukilebiimektedir. Bu da makinanin devre dis1 kalmasina sebep
olmaktadir. Bu nedenle elektrot makarasini degistirirken tel ucunun kangmamasi igin
once, makara yerine takilir. Telin makaraya sanh ucu dikkatli bir sekilde kesilir. Telin

gevseyip kangmamas: igin transport silindirleri arasina dikkatli bir sekilde yerlestirilir.

Kaynak elektrodunun harekets, ilerleme silindirleri vasitasiyla yapildigindan bu
silindirlerde asinma varsa, elektrot spiralin tam merkezinden gegmiyorsa ve metal
spiral kullaniliyorsa elektrodun tizerindeki kaplamalann dékiilmesi hizlanmaktadir. Bu
sorun ilerlemeyi frenler hatta ilerleme tamamen durabilir. Spiralin ve diger kablolann
gectigi hortumun beliri araliklarla basingh havayla temizlenmesi gerekir. Boylece.
spiralin iginde birikmis olan kaplama zerrecikleri de temizlenmis olur. Her kaynak
elektrodu makaras: degistirilirken bu islem yapilmaliqur.

Kaynak elektroduna hareket veren silindirlerin ¢ok fazla sikilmamas: gerekmektedir.
Elektrodun ilerlemesini saglayan silindirler ¢ok fazla sikilirsa zamanla silindirlerin tel
tastyict kistmlannin formu degigebilir. Elektroda yapilan basingtan dolay1 elektrodun
formu degisir, yiizey koruyucu kaplamas:i gatlar ve dokilir. Dokilen bakir
kaplamalann bir kismt spiralin ttkanmasina sebep olmaktadir. Silindirlere gelen bask:

az olunca da elektrot patinaj yapmaktadir ve bu da igin yapilmasin: engellemektedir. .

Aynca ilerletme makarasini fazla sikildiginda kaynak telinin profili bozulmakta yine
bakir kaplamalar dokiilmekte ve spiralin kisa zamanda tikanmasina sebep olmaktadir.
Bu sorunun engellenebilmesi igin kaynak telinin ¢apina gore ilerletme makarast

- segilmeli ve dogru segilen makara da geregi kadar sikilmalidir.

Elektroda hiz veren silindirler bu igi elektroda sirtiinerek yapmaktadir. Silindir
yuzeyleri sertlestirilmis olsalar dahi, zamanla asinmalar meydana gelmektedir.
Silindirlerde aginma oldugu zamanda elektroda yapilan basing azalmakta, elektrod hiz1
yavaglar ve hata durmaktadir. Kal.'slhkh ¢ift kanalli silindidere c¢alisildiginda,
silindirlerin kanal eksenleri aym: degilse o zaman elektrod transport esnasinda

ezilmekte, capak yapmakta ve Gizerindeki bakir kaplama dékilmektedir.
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Kullamilan kaynak elektrodu ilerletme silindirleri, elektrot ¢apina uygun oldugu,
ilerletme silindirlerinin durumlarn da kontrol edildigi ve aginanlar degistirildigi
takdirde bu sorun engellenmiy olur.

Koruyucu gaz gostergesi, ¢ok az veya hig gﬁstermiyorsa; torgtan hi¢ gaz gelmiyorsa
bu tikanikhifin sebeplerinden biri de ventilde veya gaz borularinda tikamkhk
olmasindadir. Hava sofutmali torclarda hortum igindeki elektrik kablolarinin fazla
isinmasindan dolayi, gaz hortumlannda gekil degigikleri olabilmektedir.

Gaz borulaninda ve ventilde tikaniklik olup olmadifn kontrol edilmelidir. Kaynak
esnasinda koruyucu gazin az gelmesinden dolay: gozenekler olusuyorsa, gaz borusu
baglanti yerleri ve torg baglant: yerlerindeki vidalar sitkilmalidir

Kaynak esnasinda volt ve amper ayarlan ¢ok iyi dengelenmis olmahdir. Amper ayarim
degistirmeden voltaji digiirecek olursak; ark kisalmakta, kaynak dikisi yiksekligi
artmakta ve niffuziyet azalmaktadir. Voltaji artirdigimizda ise ark enerjisi artmakta,
kaynak dikisi yayilarak ( genigleyerek ) dikis kenarlarinda yamklar olugsmaktadir.

Gazalti kaynafi yapilmasi gereken, fakat daha oOnce elektro ark kaynafiyla
puntalanmig bulunan pargalarin, gazalt: kaynagina baglamadan 6nce capaklan gayet
iyi kinlmalidir.

Puntalar elektro ark kaynagiyla yapilmigsa, ¢apaklar iyi kinlmadan ve temizlenmeden
fizerine gazaltt kaynaf yapilrsa bu kaynak dikislerinde gozenckler meydana
gelmektedir. Gozenekler, puntalamadan sonra capaklar iyi kinilip temizlenmezse
elektro ark kaynaginda da meydana gelebilmektedir.

Bu sebeplerden dolay: puntalama iglemlerini de gazalti kaynafiyla yapmada yarar
vardir,

Koruyucu gaz ortiisiiniin hava akimiyla flenmesine dikkat edilmelidir.Isletme iginde
yandan gelen hava akimi, koruyucu gazin meydana getirdigi ortiiyi bozmaktadr.
Cegsitli sebepler gaz ortisiiniin bozulmasina neden olur. Mesela: Agik birakilan cam
veya kapigesitli yerlerden gelen hava akimlan, vantilator veya isinma ufleglerinden
gelen hava alamlari gibi. Onlemler alinarak bu hava akimlanmin engellenmesi
gerekmektedir.
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11.3. Kaynak Dikislerindeki Hata Tiirleri ve Giderilme Yollar
11.3.1. Catlaklar

En tehlikeli kaynak hatasidir. Eritme kaynaginda; esas metalde , kaynak metalinde veya isinin
tesiri altindaki bolgede ortaya ¢ikabilir.

Catlaklar goriiniigleri bakimindan asagidaki bigimde siniflandinlabilir.

a) Boylamasina catlaklar { Sekil 11.1)

b) Enlemesine ¢atlaklar ( $ekil 11.2)

¢) Yildiz ¢atlaklar ( Sekil 11.3)

d) Krater gatlaklar ( Sekil 11.4)

e) Daginik Catlaklar ( Sekil 11.5)

f) Mikro (kil) catlakliar

Sekil 11.2 Enlemesine ve yildiz gatlaklar (sematik)
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Sekil 11.4 Daginik ve dalgah ¢atlaklar (sematik)
11.3.1.1. Kaynak Metali Catlaklan

Kaynak metalindeki bolgesel gerilmeden dolay: meydana gelirer. Bu gatlaklar; enlemesine,
boylamasina, krater, yildiz ve daginik catlaklar seklinde olabilir. Catlag meydana getiren
gerilmeler; kaynak metalinin kendini gekmesi ve bu ¢ekmenin engellenmesi sebebiyle ortaya ‘
¢ikar. Kaynak metalinde meydana gelen catlaklar, asagidaki sebeplerden dolay ortaya.
¢tkarlar: | | ‘

a) Kaynak yapilacak parcalann, birbirine iyl intibak etmemeler,
b) Kaynak agizlannin diizgiin olmamast,

c) Nifuziyet ézlxgl |

d) Kalintilar

€) Malzemelerin birlesirhinde kitkiirt oranimin yiiksek olmasi

f) Malzemelerin siinekliginin diigiik olmas,

Kaynak metalinde meydana gelen ¢atlaklann énlenebilmesi i¢in, su tedbirler alinmalidir:
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a) Kaynak islemi sirasinda, dikis kendini kolayca gekebilmelidir. ,
b)Bilhassa kalin saclarin ve sabit parcalann kaynaginda; dikisin ¢ekme gerilmelerine
dayanabilmesi i¢in, pasolar genis olarak ¢ekilmelidir.

c) Pargalar birbirine iyi sekilde uydurulmah ve uygun kaynak sirast takip edilmelidir.

d) Kok pasosunda meydana gelen catlaklar ortadan kaldinlmadan , sonraki pasolar
yaptlmamalidir.

e) Enine ¢atlaklann 6nlenmesi i¢in , stinekligi yiksek elektrotlar kullantimalidir.

11.3.1.2. Esas Metal Catlaklar:

Bu tiir gatlaklar genellikle, yiksek mukavemetli ve yiiksek karbonlu celiklerde isinin tesird
altindaki bolgede meydana zelir. Bunun sebebi de, bu bolgenin kaynak esnasinda

sertlesmesidir. Esas metalde meydana gelen ¢atlamalann sebeplerni soyle siralanabilir:

a) Esas metalin birlesiminin sertlesmeye sebep olmas,
b) Levhalann kalinliginin fazla olmas:,

c) Diisiik 1s1 girigi ile kaynak yapilmasi,

d) Ortam sicakliginin disiik olmasi,

Esas metalde ortaya ¢ikan gatlaklanin 6nlenmesi igin, su tedbirler alinmalidur:

a) Pargalann kaynaktan dnce ve sonra, uygun sicaklarda tavianmasi,

b) Pargalara verilen 1s1 miktannin attinlmast. Bunun igin, kalin ¢apli elektrot kullaniimasi
veya uygun bir kaynak usuliiniin segilmesi,

¢) Cok pasolu kaynaklarda, pasolar sogumaya firsat birakilmadan birbiri ardina gekilmelidir.
d) Diisiik sicakliklarda galisilirken, bazik elektrotlar kullaniimalidir.

11.3.2. Bosluklar
Gozenek olarak da adlandinlan bu hatalar; kaynak esnasinda meydana gelen gazlann dikisi

terk edemeyip igerde hapsolmasi veya tam vyiizeydeyken katilagmanin tamamlanmasi

neticesinde ve bazen de metalin kendini gekmesi neticesinde meydana gelirler.
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Bosluklar diuzenli veya gelisi giizel dafilmig yuvarlak sekilli, kanallar geklinde metal
icerisinde veya dikis ylizeyinde bulunabilirler.

Kaynak metalinde meydana gelen bosluklann tesekkiilii tizerinde, asagidaki faktorer etkili
olmaktadir:

a) Esas metal kimyasal bilegimi,

b) llave metalin (kaynak teli veya elektrot) kimyasal birlesimi,
c¢) Esas metal ve ilave metalin, kikiirt miktannin fazla olmast ,
d) Elektrot ortiistintin ortalistinin rutubetli olmast,

¢) Diigiik akim siddeti ile kaynak yapilmast,

f) Cok uzun veya kisa ark boyu ile kaynak yapilmasi,

g) Erimig kaynak banyosunun ¢abuk sogumasi,

h) Kaynak agizlarinin kirli olmast,

Kaynak diginde bulunan gézenekler; dikis kesitinin azaltmanin yaninda, gerilme yigilmalarina
ve g¢entik tegekkiiline sebep olurlar. Bu nedenle baglantinin mukavemetini azaltirlar.
Gozeneklerin meydana gelmemesi igin, yukanda sayilan sebeplerin ortadan kaldinlmasi
gerekir. Yani gaz meydana gelmesi veya meydana geldigi takdirde dikisi kolayca terk etmesi

temin edilmelidir.

Torg agist kaynak dikiginin yerine gére ayarlanmadig: takdirde ve son pasoyu genis tutmak
istedigimizde, torca sagli sollu hafif bir hareket vermememiz halinde yanlarda kaynak
bostugu kalmaktadir.

Akim memesinden gikan kaynak teli ¢ok uzun oldugu zaman, kaynak teli gaz memesinin
merkezinden kagmaktadir.  Ark koruyucu gaz sinirlannda olugmakta ve kaynak dikigi hava
ile temas ederek gozenekler olugmasina sebep olmaktadir. Akim memesiyle gaz memesi aym

eksende olmadig durumlarda da gézenekler olugsmaktadir (Sekil 11.5).

Komuyucu gaz miktan normmalden fazla oldugu zamanlarda da, parga yiizeyine garpan gazin
arasindan hava kaynak dikisine temas eder, aym gaz miktannin az oldugu durumlarda da
oldugu gibi gozenekler olugmaktadir. Gaz miktan genelde “tel ¢ap1 x 10” olarak ayarlanmasi
gerekmektedir. ( Istenen ~10 - 12 1t/ dak. ) (Sekil 11.6)
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Sekil 11.5 Akim memesindeki kaynak teli uzunlugunun gézenek olugumuna etkisi

Cok fazla +— Gaz miktari «+——Cok az ~

Sekil 11.6 Koruyucu gaz miktannin kaynak dikigine etkisi

11.3.3. Kahntilar

Kalintilar; kaynak metalinde bulunabilecek dekapan ve kaynak tozu kalntilan, oksit
kalintilan ve agir metal kalintilandir. Omek olarak ; aliiminyumun kaynaginda tegekkiil eden
Al; Oj ‘in kaynak metali igerisinde kalmas, tungsten kalintilan verilebilir.

Elektrik ark kaynaginda; elektrot &rtisi veya kaynak tozundan tesekkiil eden ciiruf
parcaciklan, devaml veya kesikli hatlar seklinde kaynak metali igersinde kalabilir.

Cok pasolu kaynakta; pasolar arasindaki ciiruflann tam olarak temizlenmemesi kalintilara

sebep olur.

Curuf kahntilan, mukavemeti dusirir ve catlakliklann olusumuna sebep olur. Kalntiann
onlenmesi igin; erimiy banyo hareketlerinin kontrolii, pasolar arasinda ciiruflann iyi

temizlenmesi gerekir
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Sekil 11.7 Kalintt 6mekleri

11.3.4. Yetersiz Ergime..
Kaynak metali ile esas metal veya ¢ok pasolu birlestirmede pasolar arasinda ortaya gikan
birlesme azliklandir.

Oksi-asetilen Kaynafinda, uygun giigte iifleg kullamlmas: sebebiyle ortaya ¢ikan yetersiz
ergimenin, elektrik alt kaynagindaki nedenleri asagidaki sekilde siralanabilir.

a) Ciiruf, oksit ve diger metal sel olmayan kalintilanin bulunmasi.

b) Elektrodun yanlis bir agiyla tutulmas:.

Yetersiz ergimenin onlenmesi igin oksi-asetilen kaynaginda, uygun giigte iifle¢ kullanilmas: .
gerekirken; elektrik alt kaynaginda su tedbirler alinmalidir.

a) Uygun akim giddetinin segilmesi,

b) Kisa ark boyu ile ¢aligilmast,

¢) Kaynak hizinin ¢ok yiiksek olmamasi;
d) Elektrot tutug agisinin dogru olmast.

Kaynak kesitindeki birlesme azlifs; statik ve dinamik zorlamalar kargisinda, dikisin

mukavemetini diigiirir.
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} / \ / bostufu gok 82 veya kaynak
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5 ' N Kaynatilacak pargalar aym
! ! eksende olmadigt durumlarda,

\\ > Kok pasasu gok yilksek
] \ oldugundae,

Sekil 11.8 Yetersiz ergime nedenleri

11.3.5. Niifuziyetin Azhg:

Ergimenin bitin malzeme kalinhigi boyunca clmamast seklinde ortaya ¢ikan,
kaynaklanmamis kisimlann bulunmasidir. Elektrik ark kaynaginda bu hata agagidaki
sebeplerden dolay:r meydana

gelir:

a) Uygun elektrot ¢apinin secilmemesi,
b) Uygun akim siddetinin segilmemesi,
c¢) Kaynak agzinin uygun olmamasi,

d) Kok pasosunun kétii ¢ekilmesi.

Bu hatanin énlenmesi igin; uygun akim siddeti ve elektrodun segilmesi, uygun kaynak agzinin

yapilmast lazimdir.
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Sekil 11.9 Nifuziyet azlig
11.3.6. D1s Yiizey Hatalan
11.3.6.1. Yanma Oluklan
Esas malzeme ve dikis kenarlannda, yanmadan dolay1 meydana gelen oluk ve gentiklerdir.

Yanma oluklan su sebeplerden dolay: meydana gelir:
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a) Akim giddetinin yiiksek olmasi,

b) Hizli kaynak yapilmasi ,

¢) Elektrod veya iiflecin bityiik olmas,

.d) Elektrod, kaynak teli veya iiflecin fazla zikzakl: hareketler yapmasi,

¢) Elektrodun yanlig a¢ ile tutulmasi,

f) Esas metalin asin derecede pasli ve elektrodun rutubetli olmast.

Yanma oluklarinin dnlenmesi icin, yukanda sayilan sebepleri ortadan kaldirict tedbirlerin

alinmas1 gerekir. Yanma oluklan ¢entik etkisi yapar.

11.3.6.2. Asirt Metal Yigum
Dikis tzerine gereginden fazla, kaynak metali yifilmasidir. Asin metal yima, malzeme
israfindan baska; gerilme dagilimini da bozar. Kaynak hizinin veya elektrot ¢apinin yanhs

secilmesi neticesinde ortaya gikar.
11.4. Hidrolik Preslerin Kaynagmda Karsilagilan Sorunlar, Nedenleri, Olasi Coziimleri
11.4.1. Kaynak Dikisinden Kaynaklanan Hidrolik Depo Kacaklar:

Hidrolik preslerin yag depolan dizayna bagh olarak gévde igerisinde oldugu gibi genelde
ayn olarak imal edilirler. Hidrolik depoyu olusturan iist sa¢ haricindeki tiim saglar genelde 8-
10 mm. kalinlikta, Gizerine hidrolik blok, pompa-motor grubu gibi komponentlerin baglanmas:
nedeniyle de ist sa¢ genelde 15 mm olarak segilir.

Hidrolik depolann kaynaémdan beklenen ozellik govdenin aksine mukavemet degil,
sizdirmazliktir, Hidrolik depolar, yag depolayacaklan i¢in kesinlikle sizdirmaz ozellikte
olmaltdirlar. Bu nedenle kaynak isleminde kaynagin siirekliligi, birlestirme noktalannda
bosluk kalmamasi gibi noktalar ¢ok énem tagimaktadir.

Kaynak islemi sonrasi penetran sivi ile kontrol veya hidrolik deponun su ile doldurulup kagak
testi yapilmasi tercih édilen kontrol yontemleridir. Eger bu kontroller sonrast bir kacaga
rastlanirsa hatal: bolgedeki kaynak dikisi 6nce ta,sléma veya karbon elektrot ile kaldinlir ve
tekrar kaynak edilir Burada dikkat edilecek husus, dikig bideétirme bolgelerinde
sizdimazhigin tekrar saglanmasidir. Tiim diizeltmeler yapildiktan sonra kagak kontrolii tekrar
yapiimalidir.
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11.4.2. Ara Feder Yiiksekliklerinin Egit Olmamasi

Genellikle alt tabla saclan, kogta silindir oturma yiizeylen ve silindir segmaninin oturma
yiizeyleri gibi yiik tasiyan yiizeylerin altindaki federlerin kaynaginda karsgilagilan bir sorundur.
Yukanda bahsedilen ve yiike direkt maruz kalan bu yiizeylerin altindaki federlerin hepsinin
aymi yiikseklikte olmasi, dst sacin federler iizerine bosluksuz oturmasini ve de dolayisiyla
- gelen yiklerin govdeye direkt olarak aktanimasiyla kaynak dikiginin dinamik zorlamaya
maruz birakilmamasini saglar. Aksi taktirde her yiikleme aninda aradaki bosluk kadar tabla
deformasyona ugrayacak ve zaman igerisinde yikii direkt kargilayan kaynak dikisinde
catlamalara rastlanacaktir. Bunun engellenmesi igin (st sacin altina gelen federlerin
montajindan 6nce talash imalat ile boylannin hassas sekilde islenmesi ve tabla ylizeylerinin
dizginliganian kontrol edilmesi gerelzmektedir.

Sekil 11.10° da federlerin ayn1 boyda olmamasi nedeniyle ¢atlama riski olan kaynak dikslen

gosterilmistir.
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Sekil 11.10 “H” tipi pres govdesine ait kogta feder yerlegimi

11.4.3. Tek Tarafli Kaynak Uygulamasi

Kapali kutu seklindeki konstritksiyonlarda kutuyu olusturacak olan iist saci tek- taraftan
kaynatma zorunlulugu nedeniyle iist sa¢ iizerinde alt federlere gelen bélgelere slotlar agmak
suretiyle ara federler ile iist sacin baglantis1 saglanmis olur. Burada dikkat edilecek husus,
slotlann kaynak torcunun girecegi kadar biiyik, fazla gerilmeyi engelleyecek kadar kiigik

olmasinin gerekliligidir. Ust sacin kalin oldu@u durumlarda slot tamamen doldurulmayabilir.
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Dikkat edilecek diger bir hususta slotlann izerine herhangibir bagka sacin kaynatilmasi
durumunda yiizeye tagmis olabilecek kaynak dikisinin sag yiizeyi ile sifilanmasidir.

Slot uygulamas: genellikle “H” ve “C” tipi preslerde ana silindirin baglandig1 govde iist
kismindaki st sagta, kogta ay flansin oturdugu kog st sacinda veya kolonlu tip preslerde ise
her i¢ govdede de uygulanmaktadir.

Daha onceki bolumlerde de belirtildigi gibi iki sacin birbiri Gizerine boylamasina konup
kaynatiimasi istenirse (kalinlik arttirma amagli) sacin birinin tizerine agilan delikler veya
slotlar vasitasiyla iki sac arasinda bosluk kalmas: engellenerek alin kaynaklannin galigmasi
engellenir. Genellikle “C” tipi preslerde yapilan bu uygulamada dikkat edilecek husus depo
icerisine gelen delik ve slotlann tamamen kaynakla doldurulmasidir. Aksi taktirde kalan
bosluktan otiirii sizdirmaziik saglanamayacaktir.

11.4.4. Hidrolik Borularin Kaynag:

Hidrolik preslerde hidrolik bloklar ile silindirler arasindaki yag transferi dikigsiz gelik gekme
borular, hidrolik borular veya hidrolik hortumlar ile yapilir. Avrupa Giivenlik standartlanna
gore ana silindir alt borulan mutlaka dikigsiz gelik ¢ekme borulardan imal ediliheli ve
kaynaklann hepsi test edilmelidir. Bunun nedeni bu hatta olusabilecek bir kagak, patlama gibi
durumda silindir alt tarafindaki yagin tahliyesi ile kalibin bagh oldugu kog¢ ¢ok ani gekilde
agag1 diisecek ve pres igerisinde ¢aligmakta olan operatriiniin oliimiyle sonuglanabilecek
kazalar olugabilecektir. Tiim bu riskler 1s1§inda silindir alt girisi tamamiyla dikigsiz ¢elik
¢cekme borudan kaynakli baglantiyla imal edilmelidir. Burada dikkat edilecek husus, miimkiin
oldugunca baglanti noktasini dolayisiyla kaynak dikisini azaltmaktir.

Silindir alt borulan genellikle 1 14" — 2” ¢apindaki borulardan yapilmaktadir. 1 ¥5” borularda
Ozel hidrolik devre borusu ve ozel fittingsler kullanmak suretiyle kaynakli baglant
uygulanmayabilir. Ancak debinin yetmedigi ve 2” gelik ¢ekme boru kullanilmas: zorunlu
oldugu durumlarda kaynakli baglantilar kaginilmazdir. Birbirine ekienecek olan hatlar igin
boru uglanina 6zel SAE flanglar kaynatilmaktadir. St -52 malzemeden yapilmis bu flanglanin
ve boru uglanna gerekli kaynak agz1 a¢ilmali, kaynak ara boslugu uygun degerde verilmeli ve
de kaynak sonrasi boru i¢i ¢apaktan anndinlmalidir. Kaynak esnasinda dolgu metalinin boru

icerisine kontrolsiiz akmasin engellemek igin gerekli onlemler alinmahidir.

Bu uygulamada en ¢ok rastlanan hatalar, kaynak ara boslugunun fazla veya az verilmesi
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nedeniyle kokte kalan bostuklar veya dikis Gizerinde kdpiirmeden veya ciiruftan kaynaklanan

bosluklann kalmasidir. Basing borulanndaki tiim kaynak dikislerinin kontrolii radyografik test
yontemiyle yapiimalidir. ’

11.4.5. On Dolum ve Pompa Emis Borularmn Kaynag

Hidrolik preslerin hizlt inislerd esnasinda gerekli olan yiiksek debi miktarint karstlamak i¢in
kullanilan 6n dolum sistemine ait borulann ve pompa emis hatlannda bulunan borulann
kaynaginda en 6nemli unsur, kaynak dikisinde atmosfere agik higbir deligin veya boslugun
olmamasidir. Herhangi bir boslugun olmas: durumunda, emis esnasinda d1§aridan vakumla
emilen hava taneciklerinin pompa ve silindir igerisinde uzun zamanda pompanin dagilmasina
kadar varan sorunlar yaratmasi sizdirmazliin étesinde sorunlar yaratmaktadir. Kaynak
sonrast, tim dikislerin kontrolii igin borunun sivi ile doldurulup kagak testi yapilmas:
gereklidir. Basing borulan gibi giivenligi dogrudan etkilemeyen bu durum igin radyografik
test yapmak maliyetlen arttirdi8y igin tercih edilmemektedir. '
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Sekil 11.11 Pompa emis borulan kaynak detay1
11.4.6. Kolonlu Preslerin Gévde KaynaZinda Acisal Deformasyon

Kolonlu presler alt govde, iist gévde ve kog olmak tizere ii¢ bagimsiz govdeden olugsmaktadir.
Bu ¢ govde birbirlerine kolonlar ve somunlar vasitasiyla baglanirlar, Kolonlann
yataklamalannin yapilmasi amaciyla her i¢ govdenin her késesine: hesaplanan yatakiama
boyunda dortkdse malzemeden kolon kutulan yerlestirilir. Bu kolon takozlannin kaynak
sonrasi dikligi talagh imalat esnasinda yataklama deliklerinin simetrikligi agisindan dnemlidir.
Kaynak oncesi montaj esnasinda tabla sact Gzerine oturtulan tiim federler ve takozlar
puntalandiktan sonra kaynak islemine gegilmeden 6nce mutlaka tablanin bir plate’ e
cektirilmesi veya tabla yiizeyine atkilar atiimasi zorunludur. Aksi taktirde kalin tabla sacinin
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sadece bir tarafindan kaynak yapiimasi nedeniyle sa¢ kamburlagmakta ve dolayisiyla da kolon
kutulanmin dikligi bozulmaktadir. Bunun neticesinde de gévdenin iglenmesi esnasinda

yataklama deliklerinin simetrikligi bozulacaktir.

Kaynak esnasinda govdelerin “V” kaynak pozisyonuna getirilmesinin kaynak kalitesini
arthrti@r digiiniliirse tabla yiizeyine atki atmanin govdenin plate’ e gektirilmesine nazaran

daha fazla tercih edildigi soylenebilir.
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Sekil 11.12 Kolonlu pres kocu kaynak detay resmi
11.4.7. Yanhs Dizayn ve Kaynak Uygulamasi Sonucu Yiikte Deformasyon

Kolonlu preslerde kolon yataklama kutulannin dortk6se malzemeden yapilmadig durumlarda
yataklama bolgesinde federlerin yerlesimi, yiikiin saglann esnemesine misaade etmeyecek
sekilde yapilmalidir. Ozellikle kolonlann sikilmasini saglayan somunlann dst ve alt gévdede
oturma yizeylerinin bulundugu saglann ara federler ve dig yanak saglan Gzerine tam
oturtulmas: gerekmektedir. Aksi taktirde presin her yitkleme esnasinda yiik sadece kaynak
dikisi tarafindan karsilanarak dikig dinamik zorlamaya maruz birakilacak , govdeye intikal
ettirilemeyecektir. Bu deformasyonlann fark edilmemesi durumunda dinamik yorulmaya
maruz kalan kolonlann kopmasina kadar varan sorunlar yaganabilmektedir. Asagzda bu

sorunla ilgili yanlig uygulama ¢émegi ve bunun revize edilmis 6megi gosterilmigtir.
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Yanlis dizayn ve eksik kaynak dikisi sonucunda somun oturma yiizeyleri egilmeye maruz
kalmis ve kolonlann dinamik zorlanmasi neticesinde kolonlar kopmugtur. Yanhs dizaynin
diizeltilmesi ve dst sacin yeterli noktadan kaynadi igin resimde isaretli kisim oksijenle
kesilmis, somunun oturacag sag altina ekstra federler ve iki tarafli kaynaga imkan veren yeni
iist sa¢ yerlestirilmigtir. Catlak olan kaynak dikisleri karbon elektrot ile kaldinlmus, yiizey
temizlendikten sonra tekrar kaynak edilmistir. '
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ust saca getmekte binnes! enpeliennistir.

Sekil 11.13 Yanlis dizayn sonucu yiikte deformasyon olastli3t olan uygulama
11.4.8. Depo Baglanti Sacinin Deformasyonu

“H” tipi preslerde hidrolik depolar, govde iist kisminda arka saca baglanmak suretiyle asilir.
Bu nedenle hem goévde iist arka sacimin hem de depo baglant: sacimin diizginliigii 6nemlidir.
Kaynak esnasinda iki sacin da tek taraftan kaynamasi, bu saglann kalinhiklannin fazla
olmamasi ve boyuna kaynak dikis uzunlugunun fazla olmas: nedeniyle dnlem alinmazsa iki
sacin agisal deformasyona ugramasi kaginilmazdir.

Bu deformasyonu engellemek i¢in kaynaga baglamadan once saglann dis yiizeylerine boyuna
atkr atilmast ve kaynak iglemi boyunca atkinin gikanilmamasi deformasyonlant minimuma

indirecektir.
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11.4.9. “C” Tipi Govdelerde Yanak Sacimin Kégesinin Kaynag:

“C” tipi govdelerde yanak saglan yiik altinda digan dogru agilmaya ¢alismaktadir. Iki yanak
sacini birbirine baglayan ara 6n saclar ile yanak saclanm birlestiren kaynak dikiglerd yik
altinda en ¢ok calisan dikiglerdir. Centik etkisini almas agisindan “c” seklindeki yanak
saglanmin i¢ kogeleri radyus seklinde kesilmelidir. Kaynak sonrast estetik olarak kotii goziiken
bu radyuslu kisimlann par¢a konularak kaynatiimas: suretiyle kapatilmasi durumunda; pres
yitk altinda bir siire ¢alistiktan sonra kaynaklarda gatlaklar goze garpmaktadir. Bu nedenle bu
kisimiara kesinlikle parga eklenip kaynatiimamali, radyus form bozulmamalidir.
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Sekil 11.14 “C” tipi govdelerde koge radyusu
11.4.10. Yiik Tasryan Kahn Saclarin Kaynag

“H” ve “C” tipi preslerde ozellikle ana silindir segmanimin oturdugu sac ile i¢ yanak
saglannin kaynaginda kaynak metali gatlag:i riski fazladir. Presleme esnasinda olusan
kuvvetinin segman tizerinden bu saca ve dolayisiyla govdeye aktanldig: disiindliirse bu
kaynak dikiginin 6nemi daha da artmaktadir. Diger gévde saglanna nazaran daha kalin olan
bu saglann kaynaginda dikisin ¢ekme gerilmelerine dayanabilmesi igin, pasolar daha genig
olarak Qekilmelidir. Aksi taktirde bolgesel gerilmeden dolay: enlemesine, boylamasina, krater,
yildiz ve krater geklinde gatlaklar olugabilmektedir. ‘
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Sekil 11.15 Yiik tasiyan kalin saglanin kaynag: (“H” tipi presten uygulama 6rnegi)

11.4.11. Ana Silindir Gegisi Igin Boru Federinin Kaynag:

Ana silindirin goévde igerisinden gegisi i¢in birakilmas: gereken bosltuk, sekilde gériildiigi gibi
govde igersine yerlestirilen boru kesitli parga ile saglanir. Bu parganin alt saca ve federlere
kaynatilmasinda dikkat edilmesi gereken bir husus, kullanilan borunun karbon oranimin

yuksek olmas: nedeniyle ¢atlama riskinin olmasidir.

Silindir ¢aplannin bilyiik olmast nedeniyle bostugu saglayan boru gapimn da biiyiik olmas:
gerekmektedir. Piyasada bulunan bu ¢aptaki borulann biiytik gogunlugu yiiksek karbon
oranina sahip oldugundan bu sorun yaganmaktadir. Diger bir yéntem ise St-37 sacin kivrilarak
kaynatilmast ve tekrar tornalanmasidir. Ancak islemin uzunlugu ve is¢iliginin fazla olmasi

nedeniyle pek tercih edilmemektedir.
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Catlama riskini azaltmak igin par¢gamin kaynaktan Once ve sonra tavlanmasi, ¢ok pasolu
kaynaktan kaginilmasi, pargalara verilen 1s1 miktarinin arttirilmasi, 6n tavlama yapilmas: gibi
onlemler alinmalidir.
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Sekil 11.16 Silindir gegisi igin boru feder kullamlmasi

11.4.12, Taban Saclarimin Kaynag:

Pres govdelerinin zemin iizerine oturtulmasi ve sabitlenmesi amaciyla tim kaynak ve govde
isleme iglemlerinden sonra govde altina taban saci kaynatilir. Taban saclarinin kalinliklan
govde biyiikliigine gore degismekle birlikte genellikle 20-60 mm arasindadir. Taban sacinin
kaynatilmasinda dikkat edilmesi gereken tek husus, metot kaynag: yapilmasidir. Aksi taktirde
tek tarafli kahin bir dikis nedeniyle taban sacinda deformasyonlar olugacaktir.

11.4.13. Gévdelerin Uzun ve Dar Béliimlerinin Kaynag

Baz1 durumlarda konstrikksiyon geregi govdelerin baz kisimlant gok dar ve derin
olabilmektedir. Bu gibi durumlarda kaynak torcunun bu bélgelere girmesi ve igeri de istenilen
salinnmin yapiimas:1 zorlagmaktadir. Bu nedenle de yapilan kaynak dikislerinin yanlarinda
kaynak boslugu kalmakta ve kaynak dikigi bir yana dogru yatik olmaktadir.

Oncelikle dizayn agamasmnda bu durum gozoniine alinmal ve mimkiin oldugunca genis ve
derin olmayan feder yerlesimi yapilmalidir. Eger zorunluluk var ise, kaynak yapilirken kiigtik
ve dar pasolarla ¢aligiimal ve torca ufak salimmlar verilmelidir.
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Sekil 11.17 Uzun ve dar boliimlere sahip 4 kolonlu pres kocu kaynak resmi

11.4.15. Yanhs Kaynak Agzi Acilmasi

Kaynak agizlan, daha dnceki boliimlerde de belirtildigi gibi sa¢ kalmlifmma ve birlestirme
sekline gore dikkatli bir sekilde agilmahidir. Genellikle oksijen ile kesme yontemi ile agilan
kaynak agizlari kaynak Oncesinde g¢ok iyi taglanmahdir. Aksi taktirde yiizeydeki cukurlar
kaynak banyosu igerisinde bogluklara neden olabilmektedir. Resim 11.1° de kaynak agz
geometrisi uygun olmayan ve taglamasi iyi yapilmamus kaynak agz 6rnedi verilmigtir.

Resim 11.1 Yanlhg kaynak agzi 6rnegi
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12. FARKLI TELLERLE YAPILAN KAYNAK DIKiSLERININ

KARSILASTIRILMASI

Bu boliimde, kangim gazi ortaminda ergiyen elektrotla yapilan gazalti kaynak yontemi
kullanilarak imal edilen pres govde pargalarnin ve hidrolik depolarmin kaynaBinda

kullanilabilecek ¢ farkl: tel ile hazirlanan kaynak numuneleri ¢gekme testine ve mikro yapi
incelemesine tabi tutulmus ve sonuglar kargilagtinlarak hangi telin daha uygun oldugu

hakkinda yorumlar yapilmaya ¢aligilmgtir.

Numune pargalar hidrolik pres gévde ve ko¢ imalinde sikga kullamlan St-52 sagtan
hazirlanmis olup, kullanilan 3 farkli dolgu malzemesinin detaylan asagida verilmisgtir.

1. tel:

Markast
Mamul Adi
Tird

Tipik Kaynak Metali Analizi :

2.tel :

Markast
Mamul Adi
Tari

Tipik Kaynak Metali Analizi :

3.tel:

Markast
Mamul Ads
Tird

Tipik Kaynak Metali Analizi :

: Qerlikon
: Fluxofil 31
: Birlestirme Amach Ozl Tel

%0,07 C, %1.4 Mn, %0,45 Si

: Qerlikon
1 SG-2
: Alasimsiz Kaynak Teli

%0,08 C, %1.,45 Mn, %0,8 Si

: ESAB
: FILARC PZ6130
: Ozlii Kaynak Teli

%0,08 C, %1,30 Mn, %0,5 Si

Tel Cap1
Cekme Dayanim: : 530 N/mm®
Akma Dayanim  : 470 N/mm?
Standart1 E70T-5 (AWS)

1.2 mm

Tel Capt ;1.2 mm

Cekme Dayammi : 530 N/mm’
Akma Dayamimi  : 460 N/mm?
Standari  :E70S-6 (AWS)

Tel Capt
Cekme Dayanimi : 545 N/mm”
Akma Dayammi : 420 N/mm?
Standart: :E71T-5 (AWS)

:1.2mm

Bu teller ile hazirlanan numunelerin kaynaginda secilen kaynak parametreleri isc asafida

belirtilmistir.
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Kullamlan koruyucu gaz : ARGOMIX 10
Koruyucu gaz miktarn : 15 It/ dak

Akim giddeti : 180 —240 A

Ark gerilimi :20-28V

Tel hiza :8-12m/dak

Kaynak hiz1 : 30 cm / dak

Tiim numuneler igin dogru kutuplama yapilmis, torg pozitif, sasi negatif kutba baglanmagtur.
Kaynak agzi, 50° ve V agizh olarak hazirlanmistir. Kaynak dikisinde 1 kok paso, 2 normal

paso uygulanmistir.

5SS

Sekil 12.1 Kaynak paso sekli

12.1. Cekme Testi

Farkl: teller ile yapilan kaynak dikiglerinin ¢ekme numuneleri, Ek 5° te detayr verilen
kaynakl1 birlestirmeler i¢in gekme numunesi hazirlama standartina gore hazitlanomstir.

Cekme testi sonucunda tim numunelerin kaynak bolgesinden koptufu gdzlenmigtir. Her ii¢
numune icin de gerilim degerleri ve uzama miktarlan birbirine ¢ok yakin olmakla beraber
aradaki farklar ihmal edilebilir orandadir. Numunelere ait ¢ekme testi raporian Ek 6° da
verilmigtir.
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Resim 12.1 Cekme testi sonucunda “1” nolu numune

Resim 12.2 Cekme testi sonucunda “2” nolu numune



78

Resim 12.3 Cekme testi sonucunda “37 nolu numune

12.2. Mikro Yap: incelemesi
Cekme testi sonucu kopma degerleri birbirine yakin olan 3 farkh tel ile kaynak edilmis

numunelerinin, niifuziyet durumunun belirlenmest amaciyla mikro yapilan incelenmistir

Numuneler, ¢ekme testine tabi tutulan numunelerle aym sartlarda hazirlanmiglardir. Ancak

numune boylar kaynak dikis genigliginin 3 katt alinmustir

Numune giftlerinin kaynak edilmesinden sonra her bir kaynak dikisinden kesitler alinmig, bu

kesitler daglanarak kaliba alinmiglardir.

Her bir dikig kesiti, 50x ve 100x biiyiiltme oranlar: ile buyiiltilerek incelenmis ve kaynak
dikiginin belirli noktalarindan fotograf alinarak numunelerin birbirleriyle karsilastiriimasi
saglanmustit. Aymt zamanda dikiglerde bulunan hatalar da fotograflandinilarak nedenleri

incelenmigtir.



o  “1” pumaral numune:

Resim 12.1 Dikigin  sag orta” bolgesinden 50x alinan goriintii. Kaynak dolgu metali ile ana

malzeme arasinda niifuziyet gok iyi, yap: gegisi gok homojen.

Resim 12.2 “Sol orta™ bélgeden 100x biiyiikliikte alinan gorunti Niifuziyet ¢ok iyi.




Resim 12.3 “Sol iist” bolgeden alman 100x biyiiklikte gorintii. Ana malzeme ile kaynak
dolgu metali arasindaki gegisin homojenligini gostermektedir.

Resim 12.4 “ 50x biyiiklitkteki gorinti. ITAB’ daki yapr gegisini gostermektedir.




Resim 12.6 Kokte iki ana malzeme arasinda kalan bogluk (50x)




Resim 12.7 “Orta iist” kismindan 100x bityiikliikte goriintii. Ince taneli ve homojen yapi

e  “2” molu numumne:

Resim 12.8 “Sag iist” bolgede bogluk. Iki yap: arasmdaki gegis keskin ve belirgin. (100x)




Resim 12.9 “Sag iist” bolgede bagka bir bosluk. Yapr gegisi belirgin.(100x)

Resim 12.10 Yap: bosluksuz ancak gegis belirgin.(100x)




aqn

nolu

Resim 12.12 Kaynak iist ortadan alinan 100x buyiiklitkteki gorunta. Yapt

numunenin ayn bolgesindeki yapiya gore daha az homojen.
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o “3” polu numune:

Resim 12.14 Dikig ortasinda ince uzun bosluk.(100x)



Resim 12.15. Ana malzeme ile dolgu malzemesi arasinda bosluk. Yapi gegis belirgin.(100x)

Resim 12.16 Birlesme bolgesinde niifuziyetsizlik .(50x)
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12.3. Deney Sonuclarmin Degerlendirilmesi

Yapilan gekme testi sonucunda, tiim numunelerin kaynak bélgesinden koptugu gozlenmis ve
gerilim degerleri ile uzama miktarlan arasinda ihmal edilebilir farkliliklann oldugu

belirlenmigtir.

Yapilan mikro yapi incelemelerinde alinan gériintelerde, “1” nolu numunede ana malzeme ile
ilave malzeme arasindaki yapt gegiginin keskin bir hatla belirlenememesi, birlesme
noktasindaki yapmnin tniformlugunu gostermektedir. Aynica kaynak dolgusunun ortasindan
alinan gorintiilerde de dolgu metalinin yapisimn homojenligi gorilmektedir. “2” ve “3” nolu
numunelerde ise ana malzeme ile ilave malzeme arasindaki gegigin daha belirgin sekilde

goriuldugi saptanmugtir.

Ayrica alinan gorintilerde iki ana malzeme arasinda bosluklara rastlanmistir. Yapilan
incelemeler sonucunda kaynak afzi profilinin tam nufuziyet igin yeterli olmadig
belirlenmistir. “2” ve “3” nolu numunelerde ana malzeme ile dolgu metali arasinda ince uzun,
kaynak banyosu igerisinde ise dairesel bosluklara rastlanmistir. Bu bosluklarin olusmasinda

kaynak esnasinda koruyucu gaz ortaminin bozulmasinin etkili oldugu kanisina varniimigtir.

Tim mekanik testlerin ve spektral analizlerin 1gifinda hidrolik pres kaynakh
konstritksiyonlarimin imalatinda ilave malzeme olarak alasimsiz kaynak teli yerine o6zl tel
kullantminin  gerek niifuziyet, gerekse kaynak mukavemeti agisindan daha uygun oldugu

kanisina variimugtir.
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13. KAYNAK DIKiSi MALIYETI VE UYGULAMA ORNEGI

Her alanda oldugu gibi kaynakta da maliyet hesabi en dnemli konulardan biridir. Kaynakli
baglantilar minimum maliyeti ve maksimum verimliligi saglayacak sekilde dizayn

edilmelidir.

Hidrolik pres imalinde kullanilan gazalt: kaynak yonteminde kaynak dikisi maliyet hesabi
yapilirken 4 ana maliyet hesabi gozonine alinarak yapilir. Yani gergek maliyet bu 4 unsurun

toplamidir. Maliyet hesabimi etkileyen bu faktorler asagida verilmistir.

o Tiiketilen dolgu teli maliyeti
e Koruyucu gaz maliyeti

e Iscilik maliyeti

e Elektrik maliyeti

Bu gibi hesaplann teker teker her birlestirme sekli ve her kaynak agiz formu igin yapilmasi
buyiik emek ve uzun sire gerektinr. Bu nedenle giiniimiiz bilgisayar tekniginde bu amagla
hazirfanmus programlann kullanimast ile saniyelere inen hesap siiresinin yam sira isgiiciinde

de biytik oranda tasarruf yapilmaktadir.

Tel ve iscilik maliyetleri diger iki maliyete oranla oldukga yitksektir. Bu da tasarruf

tedbirlerinin alinmasinda tel ve is¢ilik verilerinin daha dnemli rol almasina yol agmaktadir.
13.1. Tiiketilen Tel Maliyeti

Kaynak isleminde elektrot titketiminin hesaplanmasi, kaynak dikisinin geometrisi esas
alinarak yapilan uzun streli bir islemdir. Islemlerin kolaylagtinlmast ve hizlandinlmasi

amaciyla dikis kesit alaninin hesaplanmasinda pratik yollara bagvurulur.

Herhangi bir kaynak agiz sekili igin gerekli kaynak metali agithd agagdaki formiil

vasitastyla kolaylikla hesaplanabilir.
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G=KxLxD/1000

G : Kaynak metali agirhg: (kg)
K : Dikis enine kesit alant (mm?2)
L : Dikig boyu (m)

D : Kaynak metali dzgiill agirh@ (g/cm3)

Buradan elde edilen kaynak metali agirh@ direkt olarak gereken ilave tel agirligim vermez.
Bu degerin hesabi igin yigma veriminin de bilinmesi gerekir. Kaynak metali agirlii, yigma
verimine bolindiigii zaman gerekli tel elektrot aguhigi ve dolayistyla tel elektrot maliyeti

bulunur.

TG=G/YV
TEM = TG x TEF

TG : Tel elektrot agirhig (kg)

G  :Kaynak metali agirhg  (kg)

YV  : Yigma verimi (%)

TEF : Tel elektrot fiyati (EURO / kg)
TEM : Tel elektrot maliyeti ~ (EURO)

Yigma verimi islem tiiriine gore degisiklik gosterir. Bu oran, gazalt: kaynak uygulamalan igin

9% 90 — 97 arasinda degisir. Sigrama olmast bu oram etkiler.

Gerekli tel elektrot agirhgim etkileyen faktorlerden degisebilir olan, yigilan kaynak metali
hacmidir. En biiyiik kayip burada olur. Asin yigma sonucu olugan malzeme kaybi, maliyeti
bityiik oranda etkiler.

Asint yigma kaynak agzi formuna, kaynak hizina ve kok acikligina bagh olarak degisir.
Tecritbeler gostermistir ki agiri yigmamn bir tipi olan tepe olusumu tek bagina dahi tel
titketimini % 30 arttirmaktadir.
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13.2. Koruyucu Gaz Maliyeti

Kullanlan koruyucu gaz miktan, kaynak ilerleme hizina veya ark zamamna baghchr.
Dolayisiyla tiketilen gaz miktar, zamanin bir fonksiyonudur. Asagida verilen formul

koruyucu gaz maliyetinin hesaplanmasinda kullanilabilir.

Tiiketilen gaz (It) = Gaz akug debisi (It / dak) x Ark zamam (dak)
Ark zamani (dak) = Dikis boyu (m) / (0,001 x Kaynak ilerleme hizi (mm / dak))

Bulunan deger gazin lt fiyati ile carpilirsa koruyucu gaz maliyeti bulunmus olur.

Ark zamammin azalmast, isgilik maliyeti ile birlikte kullamlan gaz miktanm da digirir.

13.3. Iscilik Maliyeti

Gazalt kaynak yonteminde isgilik, maliyetin 6nemli bir kismini olusturur. Isgilik deyiminden
sadece kaynakgiun iicreti degil, o kaynak dikisinin olugmasma katkida bulunan herkesin
licretinin belirli bir oranda yansimast sonucu hesaplanan bir saatlik isgilik ticreti, bir metre

uzunlugundaki kaynak dikisine oranlarur.

scilik Maliyeti = L x I;x KMA / (EG x 1)

1L : Kaynak dikisi boyu (m)

I - Bir saatlik ig¢i gideri (EURO)
KMA : 1 metre boyundaki kaynak metali agarhg (kg)

EG : Elektrodun ergime gicu (kg /h)
m : Isletme faktori

isletme faktorii % olarak el ile yapilan kaynakta S — 40, yan otomatik kaynak makinast ile
yapilan kaynakta 10-60 ve tam otomatik kaynak makinast ile yapilan kaynakta 50-95 arasinda
degisir.



91

13.4. Elektrik Maliyeti

Gazalti kaynak yonteminde elektrik maliyeti, en diigiik maliyeti olugturur.

Elektrik Maliyeti = (U x Ix KMA x L x A) / (nk x EG x 1000)

I : Kaynak akim siddeti (A)

ur : Ark gerilimi )

Nk : Kaynak makinas1 verimi (%)

L : Kaynak dikisi boyu (m)
KMA : 1 metre boyundaki kaynak metali agirthg (kg)

EG : Elektrodun ergime giicii (kg /h)
A : 1 kwh elektrik fiyat1 (EURO)

13.5. Maliyet Hesab1 Uygulama Ornegi

Ek 7° de detay resmi verilen 100 tonluk 1000 x 800 mm tablali bir hidrolik presin kaynak

maliyetinin hesaplanmasi.

Malzeme : St-37

Baglanti tipi : Kose

Pozisyon : Yatay

Tel elektrot tipi : Fluxofil 31

Tel elektrot ¢ap1 : 1,2 mm

Gagz tiirii : ARGOMIX10 Gaz Karigim

e Dolgu tel maliyeti:

Toplam dikis boyu : 95 metre ,a: 20 mm ve y1gma verimi : % 95 icin,
Tel Fiyat1 :3 EURO / kg

200 x 120 x 7.85/1000/0.95 = 198 kg.

198 kg x 3 EURO =594 EURO
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e Koruyucu gaz maliyeti:

Gaz akig debisi 2121t/ dak

Kaynak ilerleme hizi 30 cm / dak

Paso sayist - 1 kok, 2 normal paso
Gaz fiyat 3,3 EURO/ m’®

12 x 3 x 120 /(0,001 x 300) = 14400 t.
14400 / 1000 x 3,3 = 47,52 EURO

e Iscilik maliyeti:

fscilik Ucreti ~ :25 EURO/ Saat
Isletme Faktorii : % 40

25x 1,57 x 120 /(5 x 0,4) = 2355 EURO

e Elektrik maliyeti:

Kaynak Akim Siddeti : 200 A
Ark Gerilimi 225V
Kaynak mak. Verimi : %90

Elektrik Fiyat 0,1 EURO/ kwh

25%x120x 1,57 x120x 0,1 /(0,9x 5x 1000) = 12.56 EURO

e TOPLAM MALIYET:

504 + 47,52 + 2355+ 12,56 = 3010 EURO

Uygulamada maliyet hesaplaninin yapilmasinda tecriibeyle elde edilmig pratik yollar da
\ullanilmaktadir. Uygulamanin alindigt isletmede pratikte ki uygulamaya gore herhangi bir
kaynakli konstritksiyon igin kaynak malzemesi (dolgu teli, koruyucu gaz, vs.) ile kaynak
isciligi igin kg. fiyat: yaklagik 0,35 EURO alinmaktadir.
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Dolayisiyla yukaridaki ornek igin kaynak maliyet hesabi pratik hesaplama yontemiyle
yapilirsa,

Govde Agirlign = 8500 kg.

8500 x 0,35 = 2975 EURO olarak hesaplamr.

iki yontem sonucunda elde edilen degerlerin birbirine yakin olmasi da pratik yontemin
kullamlabilirligini onaylamaktadir.

§ 1

MALIYET ANALIZi ]

Elektrik {

el |

Tel i

0.42% 19,74% 5

| 1,58% |

Isgilik
78,26%

BTel BGaz Olscilik OElekirik | |

Sekil 13.1 1000 x 800 mm. tablali 100 ton “H” tipi pres kaynak maliyet analizi
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14. SONUC VE ONERILER

Yapilan caligmalarda, hidrolik pres govdelerinin MAGM kaynak yontemi ile imalatinda
karsilagilan sorunlar ele alinarak, nedenlerinin  ve olasi ¢oziimlerin belirlenmesine
calistlmigtir. Ayrica bu imalata uygun olan ilave tel malzemesinin tespiti igin de deneysel

calismalar yapilmistir.

20 mm kalinh@indaki V kaynak agizh numuneler, farkli ilave malzemeler kullanilarak
MAGM kaynak yontemi ile kaynak edilmistir. Ilave tellerin mekanik degerlerin
karsilagtiriimasi ve niifuziyet durumlarinin incelenmesi amaciyla yapilan tiim mekanik ¢ekme
ve mikroyapi testlerinin neticesinde, teste tabi tutulan ii¢ farkl ilave malzemenin mekanik
degerlerinin birbirine ¢ok yakin oldugu, ancak Oerlikon Fluxofil 31 6zlii telinin St — 52
malzemeden hazirlanan numune is parcalart ile niifuziyetinin diger ilave tellere oranla gok
daha iistiin oldugu belirlenmistir. Fluxofil 31 ile hazirlanan numunelerde, kaynak metali ile is
pargasi arasindaki ve ITAB bolgesindeki yap1 gegisinin ¢ok homojen oldugu belirlenmis,
kaynak banyosu icerisinde herhangi bir bosluga rastlanmamustir. Bu tespitler neticesinde, bu
ozIii telin 6zellikle kalin saglarin kullamldigi hidrolik pres gévde imalatina uygun oldugu

sonucuna vartlmistir.

Mikro yapi incelemesinde kaynak banyosu igerisinde belirlenen gaz bosluklarmin kaynak
ortaminmin homojenliginin bozulmasindan kaynaklandig: belirlenmistir.

Yapilan detayli maliyet analizinden ve pratikte uygulanan maliyet hesaplama yonteminden
elde edilen sonuglar karsilagtinildiginda, %1,16” lik bir fark géziikmektedir. Aradaki bu farkin
giderilmesi ve hesaplanamayan diger ilave maliyetlerin de hesaplara dahil edilebilmesi i¢in,
pratik yéntemde birim kg. kaynak dikisi maliyetinin 0,35 EURO yerine 0,40 EURO olarak

hesaplanmasi daha uygun olacaktir.
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EKLER

Ek1 Genel kaynak plam érnegi

Ek 2 Kaynak sirasi plam érnegi (“H” tipi hidrolik pres govdesi igin)

Ek3 Kaynak sirast plam ornei (“H” tipi hidrolik pres hidrolik deposu igin)
Ek 4 Kaynak dikisi radyografik film 6rnekleri

Ek 5 Kaynakl birlegtirmeler i¢in gekme numunesi hazirlama standarti

Ek 6 Cekme testi raporlan

Ek 7 1000x800 mm. tablali 100 ton kapasiteli “H” tipi hidrolik pres kaynak resmi
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EK1 GENEL KAYNAK PLANI ORNEGI
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EK2 KAYNAK SIRASIPLANI ORNEGI
(“B” TiPI HIDROLIK PRES GOVDESI iCIN)
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EK3 KAYNAK SIRASI PLANI ORNEGI
(“H” TiPI HIDROLIK PRES HIDROLIK DEPOSU iCiN)
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EK4 KAYNAK DiKiSI RADYOGRAFIK FiLM ORNEKLERI
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EK5 KAYNAKLIBIRLESTIRMELER iCIN CEKME
NUMUNESI HAZIRLAMA STANDARTI
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KAYNAK : TS 287 EN 895/1996

Yarifirliik Tarihi : 13 Agustos 2001 Hanrlayan :

Revizyon Tarihi :

Baski No/Rev No : 0/ 00 Onay

Sayfa No 112113

FomNo:  FA4.5-3 Form Rev Tarihi ;

BaskiNo/ RevNo : 0/ 00
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EK6 CEKME TESTi RAPORLARI



T.C. SANAYI VE TICARET BAKANLIGI
KUGUK VE ORTA OLGEKLI SANAYI
GELISTIRME VE DESTEKLEME
IDARES]I BASKANLIGI

" KOSGEB LABORATUVARLARI =~

MEKANIK TEST RAPORU
TALEP TARIHI TALEP NO RAPOR TARIHI RAPOR NO
20.02.2002 0646 28.02.2002 0371

. T REPKON LTD.STi.
FIRMA BILGILERI IMES SAN. SiT. C BLOK 304 SOK.
NO:12 Y.DUDULLU UMRANIYE/ISTANBUL

NUMUNE (FIRMA BEYANI)| No: 1 Ad: KAYNAKLI PARCA(FLOKSOFIL31)

Kalinlik (a} 25,3 mm En Blytk Yok (Fm) 337,93 kN
Genislik (b) 23,4 mm Cekme Gerilimi (Rm) N/mm?
Ik Oigit Uzunlugu (Lo) mm
Ik Kesit Alani (So) mm?2
Paralel Boy (Lc) mm
Son Olgi Uzunlugu (Lu) mm

NUMUNE KAYNAKLI BOLGEDEN KOPMUSTUR.

TEST TARIHI TESTI YAPAN 11
26.02.2002 Ozgiir ALPASLA ‘ \

Uz Yr¢ |

ACIKLAMALAR: M

. Y
1- NUMUNE MUSTERI STANDARDINA UYGUNDUR.

2- TEST DARTEC MARKA 91146 MODEL 1200 kN'luk UNIVERSAL TEST CIHAZINDA TS 138
EN 10002 STANDARDINA GORE YAPILMISTIR.

3- TEST SONUCLARI YUKARIDA TANIMLANAN NUMUNEYE AITTIR.
4- BIR SAYFA OLARAK DUZENLENEN BU RAPOR IZINSIZ COGALTILAMAZ.

KOSGEB iSTANBUL IMES KUGEM
IMES SANAYI SITESI C BLOK 308. SK. NO:46 Y.DUDULLU/ [ISTANBUL
Tel:0216 313 1091,Faks:364 8154, e-posta imes@kosgeb.gov.tr hitp:// www.imes.kosgeb.gov.tr
Yurirlik Tarihi  : 13 Agustos 2001 ‘ ~ Baski No/Rev No : 0/01
Sayfa No 21N Revizyon Tarihi : 08 Ekim 2001
Form No : KUG/F/4.9-1-1




T.C. SANAYI VE TICARET BAKANLIGI
KUCUK VE ORTA OLGEKLI SANAYI
GELISTIRME VE DESTEKLEME
IDARES| BASKANLIGI

KOSGEB LABORATUVARLARI

MEKANIK TEST RAPORU
TALEP TARIHI TALEP NO RAPOR TARIHI RAPOR NO
20.02.2002 0646 28.02.2002 0372

i o REPKON LTD.STI.
FIRMA BILGILERI IMES SAN. SIT. C BLOK 304 SOK.
NO:12 Y.DUDULLU UMRANIYE/ISTANBUL

NUMUNE (FIRMA BEYANI)| No: 2 Ad: KAYNAKLI PARCA(SG 2)

Kahnhik (a) 25,3 mm En Biyak Yuk-(Fm) 344,11 kN

Genislik (b) 24 mm Cekme Gerilimi {(Rm) N/mm?
Ik Bl Uzunludu (Lo) mm
fik Kesit Alani (So) mm?2
Paralel Boy (Lc) mm
Son Olgt Uzunlugu (Lu) mm

NUMUNE KAYNAKLI BOLGEDEN KOPMUSTUR.

TEST TARIH] TESTI YAPAN
26.02.2002 Ozgiir ALPASL
vizin Yrd

ACIKLAMALAR: M"QW

1- NUMUNE MUSTERI STANDARDINA UYGUNDUR.

2- TEST DARTEC MARKA 91146 MODEL 1200 kN'luk UNIVERSAL TEST CIHAZINDA TS 138
EN 10002 STANDARDINA GORE YAPILMISTIR.

3- TEST SONUGLARI YUKARIDA TANIMLANAN NUMUNEYE AITTIR.
4- BIR SAYFA OLARAK DUZENLENEN BU RAPOR IZINSIZ COGALTILAMAZ.

KOSGEB iSTANBUL IMES KUGEM
IMES SANAYI SITESI C BLOK 308. SK. NO:46 Y.DUDULLU/ ISTANBUL
Tel:0216 313 1091,Faks:364 8154, e-posta imes@kosgeb.gov.tr http:// www.imes kosgeb.gov. tr

Yararlok Tarihi ;13 Agustos 2001 Bask: No/Rev No : 0/01
Sayfa No 1N Revizyon Tarihi : 08 Ekim 2001

Form No : KUG/F/4.9-1-1




>

T.C. SANAYI VE TICARET BAKANLIGI
KUGUK VE ORTA OLCEKLI SANAYI
GELISTIRME VE DESTEKLEME
IDARESI BASKANLIGH

= KOSGEB LABORATUVARLARI

MEKANIK TEST RAPORU
TALEP TARIHI TALEP NO RAPOR TARIHI RAPOR NO
20.02.2002 0646 28.02.2002 0373
_ .| REPKONLTD.STI.
FIRMA BILGILERI IMES SAN. SIT. C BLOK 304 SOK.
NO:12 Y.DUDULLU UMRANIYE/ISTANBUL
NUMUNE (FIRMA BEYANI)| No: 3 Ad: KAYNAKLI PARCA (ESAB)

Kalinlik (a) 25,3 mm En Biytk Yuk (Fm) 347,54 kN
Genislik (b) 24 mm Cekme Gerilimi (Rm) N/mm?
lik Olgi Uzunlugu (Lo) mm
lik Kesit Alani (So) mm?2
Parale! Boy (Lc) mm
Son Olgl Uzunlugu (Lu) mm

NUMUNE KAYNAKLI BOLGEDEN KOPMUSTUR.

TEST TARIHI TESTI YAPAN ONAY
26.02.2002 © OrgurAlPASYANN  sANAYBeeOANERBARYNLICH
Uzf °

., XK .\SLE; ﬁ%
Ry’ MUDURLUGE

iSFANBUL (M
ELISTIRME )
iGm,sssranéyx sidsidutlu - ISTANBUL

ACIKLAMALAR:

1- NUMUNE MUSTERI STANDARDINA UYGUNDUR.

2- TEST DARTEC MARKA 91146 MODEL 1200 kN'luk UNIVERSAL TEST CIHAZINDA TS 138
EN 10002_ STANDARDINA GORE YAPILMISTIR.

3- TEST SONUGLARI! YUKARIDA TANIMLANAN NUMUNEYE AITTIR.
4- BIR SAYFA OLARAK DUZENLENEN BU RAPOR [ZINSsiz COGALTILAMAZ.

'KOSGEB ISTANBUL iMES KUGEM
IMES SANAYI SITESI C BLOK 308. SK. NO:46 Y.DUDULLU/ ISTANBUL
Tel:0216 313 1091,Faks:364 8154, e-posta imes@kosgeb.gov.tr hitp:// www.imes.kosgeb.gov.tr

Yarrik Tarihi  : 13 Agustos 2001 Baski No/Rev No : 0/01
Sayfa No 1 Revizyon Tarhi : 08 Ekim 2001

Form No : KUG/F/4.9-1-1
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EK7 1000x800 MM. TABLALI “H” TiPi HIDROLIK PRES KAYNAK RESMI
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OZGECMIS

Dogum Tarihi 29.07.1977
Dogum Yeri Istanbul
Lise 1991-1994
Lisans 1994-1998

Yiiksek Lisans ~ 1998-Devam ediyor

Cahstigi Kurum(lar)
1998-Devam ediyor
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Kenan Evren Lisesi

Yildiz Teknik Universitesi Mithendislik Fakiiltesi
Makine Mithendisligi Bolimii

Konstriiksiyon ve Imalat Bolimii

Yildiz Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii
Makine Miih. Anabilim Dali, Imal Usulleri Programi

Repkon Makina ve Kalip San. ve Tic. Ltd. $ti.



