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4.HAFTA

MODUL 2 YATAYDA KALIN PARCA LARIN KAYNAGI

YATAYDA V KAYNAGI YAPMAK

1.1.Kaynak Agzi

Kaynaga hazirlik caligmalari iki noktada dugumlenir: Kaynak yerinin temizlenmesi ve
Kaynak agzinin agiimasi.

Kaynak yerlerinin kaynak dncesi ve sonrasi temizligi cogu zaman kaynagin en 6nemli
islemlerinden biridir. Bunun i¢in diren¢ kaynaginda oldugu gibi kimyasal ya da elektrik
ark kaynaginda oldugu gibi mekaniksel yontemler kullanilir. Diger yandan kalin
parcalarin kay-nak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi icin birlesecek kenarlara
kaynak agzi acllir.

[ UKaynak agzi agmanin geregi ve onemi

Elektrik ark kaynag: ile yapilan birlestirmelerde aranilan 6n kosul, birlestirmenin iste-
nilen duzeyde saglam olmasidir. Bir kaynak dikisinin saglamhgini belirleyen belli
degerler vardir. Kaynak metalinin yani kaynak dikisinin is parcasiyla ayni 6zellikte
olmasi ilk olarak sayilabilecek deger olarak karsimiza c¢ikar. Bu elektrot segimiyle
saglanir. Bir diger aranan Ozellik birlesmenin derinligi olarak gdsterilmektedir.
Derinlikten amaclanan, dikisin is par-gasina ne oranda igledigi olarak tanimlanabilir.
Bu deger de kaynak esnasinda sicakhigin arttinlmasiyla bir bolume kadar
saglanabilir. Arkin meydana getirdigi sicaklik, dikis metali-nin derinliginin istenilen
dizeyde olmasini saglar. Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kay-nakgi, 1,5 mm
kalinhgindaki celik saclari elektrik ark kaynagiyla birlestirebilir. Diger yan-dan iki
tarafinda kaynatiimasi kaydiyla 8 mm kalinhga kadar c¢elik saclar kaynak agzi
acilmadan birlegtirilebilir.

Ozellikle kalin pargalarda ise dikis metalinin derinlere kadar isleyip saglam bir

birlestirme yapmasi kaynak akiminin ve elektrot c¢apinin degistiriimesiyle
gerceklestirliemez. Bunlara ek olarak kaynakli birlegtiriime yapilacak yerlerin
kesitlerinin inceltiimesi yoluna gidilir. Kaynak cekilecek alan kesitinde olugturulan bu
degisiklikler, kaynak agdzi olarak adlandiril-maktadir. Kaynak agzi aciimasinda temel
neden, kaynak baglantisinin kesit boyuna gereken derinlikte isleyebilmesi olarak
belirlenmektedir. Buradan yola ¢ikarak 8 mm’den daha kalin is pargalarinda, kaynak
metalinin derinlere kadar igslenmesi isteniyorsa kaynak agzi agma zorunlulugu vardir.
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Cizim 1.1:Kaynak agzi agilmadan yapilan kit ek kaynakl bilestirme (ustte), V
kaynak agz (altta)



Hazirlama kolayligi agisindan uygulamalarda ¢ogu kez, V kaynak agzi tercih edilir. V
kaynak agzinin hazirlama kolayliginin  nedeni, oksi-gaz ile kesmeden
yararlaniimasidir. Ayrica alin kaynagi yapilacak birlestirmelerde, U ve J agizlar tek
ya da iki tarafli olarak uygulanabilir. Bu tur kaynak agizlarinin hazirlanmasi daha
fazla zaman ve iscilik gerektirdigi icin kaynak maliyetini olumsuz yénden etkiler.

GG parcasinin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parca kalinlig

10 mm’den fazla ise ¢ift tarafli kaynak agzi agilmalidir. Bunlar gift V, ¢ift U ya da ¢ift J
kaynak agizlarindan biri olabilir.
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Cizim 1.2:Cift tarafli agilmis V kaynak agzi (ustte), tek tarafli U kaynak agzi
(altta)
1.2. Kaynak Agzi Cesitleri ve Sembolleri

1.3. Kaynak Agz1 Agma Araglari

1.3.1. Oksijenle Kesme

Bazi sinirlamalar getirilmis metaller disinda kaynak uygulanacak birgok parga oksijen
ile kesilebilir ve kaynak agzi acilir. Oksijenle kesilme sirasinda, blylk oranda oksijen
kulla-niimasi ve oldukga fazla oranda parga sicakhdinin artmasi, bu yontemin
uygulanmasinda bazi metallere sinirlama getirmistir. Ornegin paslanmaz celiklerin ve
piring turlt gereclerin oksijen ile kesilmesi 6nerilmez. Bu agidan her gere¢ yakarak
kesmeye uygun dedildir. Bir gerecin yakarak kesmeye uygun olabilmesi igin
asagidaki dzellikleri tagsimasi beklenir:

O0Gereg, oksijen akimi igerisinde yanma 6zelligine sahip olmalidir.

JOYanma i¢in yanmaya baslama sicakhdi ergime derecesinden diusuk olmalidir.
[100OKksit tabakasinin ergime noktasi, metalin ergime noktasindan dusuk olmalidir.
JOYanma sonucu olusan curuf akici olmahdir.

OMetalin 1si iletkenligi dusuk olmalidir.

Siralananlar dikkate alindiginda alasimsiz, dusuk alagimli gelikler ile gelik dokimlerin
yakarak kesmeye yani oksijen ile kesmeye uygun oldugu anlasilir.




1.3.2. Hava ve El Keskileri

Kaynak agzi acilirken hangi aracin kullanilacagi metalin 6zellikleriyle baglantihidir.
Celik tiirlerinin bazilarina diger ydéntemlerle kaynak agzi aciimasi énerilmez. Ozellikle
yakarak ve ergiterek kesme yapan araglarin ortaya c¢ikardigi 1si, onemli bigim
degisikliklerine yol acabilir. Bu gibi durumlarda igslem sirasinda isi olusmayacak
araclar kullaniimasi gereklidir. Keskiler, 1s1 olugsumu istenmeyen is pargalarinin
kaynak agizlarinin agilmasinda kullanilir.

Keskiler ister pnématik yani havali olsun isterse el keskisi olsun is par¢asi Uzerinden

talas kaldirilarak bigimlendirilmesini saglar.

1.3.3. Zimpara Tas!
Zimpara taslari da, keski turleri gibi talasli kaynak agzi agcan makineler olarak

karsimiza gikmaktadir. Tum metal isleri atolyelerinde bulunuyor olmalari, kisa strede
sonuglanmasi ve ek bir yatinmi gerektirmeyen islerde kullaniimasina olanak
vermektedir. Kaynak agzi agmada kullanilan zimpara taglarinin kaba taneli olmalari
gerekir. Bu tur taslar, kaynak agzi agma isleminin kisa sirede sonuglanmasina
yardimci olacaktir.

Fotograf 1.2:Seyyar zimpara ile kaynak agzi agma

1.3.4. Ozel Kaynak Agzi Acma Makineleri

Oksijenle kesmeye uygun olmayan gereclerin oldugu bilinmektedir. Oksijenle kesme
uygulanamayan gereclere, 6zel kaynak agzi agma yontemleri uygulanir. Bunlar
yakarak kesme ile ayni amagclari tasimasina ragmen temelde farkli prensiplere
sahiptir. Bir gerece ergitilerek kesme islemi uygulanacak ise en uygun yontem ya
plazma ile ya da karbon arkiy-la kesme olacaktir. Her iki yontemde metalin
ergimesine yol actigindan, yakarak kesmenin sakincalarini ortadan kaldirmasi
bakimindan énem tasir.

Plazma ile kesme ya da kaynak agzi agma: Azot, azot-hidrojen ve argon-hidrojen
karisimi olabilen plazma gazi suyla sogutulan kesici lule icinden hizla gecer.
Tungsten elektrot ve is pargasi arasinda yanan ark, plazma gazini 30.000°C

sicakliga kadar i1sitarak plazma huzmesi olusturur.

Karbon arkiyla kesme ya da kaynak agz1 agma: Ergiterek kesme iglemlerinden
biridir. Yakarak kesmeye ya da kaynak agzi agmaya uygun olmayan metaller bu
yontem ile iglenebilir. Sistemin iki énemli kismi vardir. Bunlardan biri ergime
ortaminin olugmasini saglayan karbon elektrot,ikincisi ise basingli hava sistemidir.
Fotograf



Fotograf 1.3:Borulara kaynak agzi agma makinesi

Arki olusturan elektrot, parcanin yuzeyinin ergimesini saglarken, basingh hava bu
erimis metalin digari puskurtilmesini saglar. Kesme islemi diginda, rendeleme adi da
verilen oyuk acma islemlerinde kullanilir.

Plazma ve karbon arkiyla kesme disinda, talasli Uretim yapabilen freze, torna ve

vargel turindeki tesviye makineleri de kaynak agzi agma igleminde kullaniimaktadir.
Ozellikle aliiminyum gibi metallerin kali

1.4. Kaynakta Bigim Degisiklikleri

Bir metalik gubuk once isitilip sonra da ilk baslangigtaki sicakligina kadar sogutulursa
dizgun bir serbest uzama ve kendini gekme olusturur. Uzama ve kendini ¢ekme
miktarlari aynidir. Bu fiziksel kural, yalniz hacim bakimindan serbest hareket edebilen
ve duzenli isitilip soguyan pargalar igin gegerlidir. Diger taraftan bdyle bir ideal durum
kaynak sirasinda s6z konusu olmadigindan kendini gekme ve buzulme problemleri
ortaya ¢ikar.

(L) boyundaki bir metalik gubuk isitildiktan sonra (L1) boyuna, soguma sirasinda da
onu bu durumda tutacak bir zorlama yoksa soguma sonucunda gubuk eski boyuna

déner (bk. Cizim 1.3).
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Cizim1.4:Uzamasi sinirlandinnimig metalik bir gubukta i1Isinma ve soguma
sonucunda yigilma biciminde boyut degigimi




Cizim 1.5: Kaynakta meydana gelen bicim degisiklikleri
Kendini gekme ve garpilmalarin derecesini etkileyen faktorlerden bazilari ve bunlarin
etkinlikleri agsagida agiklanmistir:

5. HAFTA

Kaynakl yapinin bigim degistirmeye karsi gosterdigi direng

Kaynak sonucu olusan gerilmelerin ortaya c¢ikardigi kuvvetler, yapinin bigim
degistirmeye karsi goOsterdigi dirence bagli olarak bir takim c¢arpilma ve kendini
cekmeler ile kendini belli eder. Carpilmaya ve sekil degistirmeye karsi gelen direng
derecesi yapinin bigimine bagli oldugu gibi 6zellikle ince sac iglerde kaynak
esnasinda parganin baglanma sekliyle de ilgilidir. Kolaylikla burkulabilen diger bir
deyimle herhangi bir dogrultuda burkulma dayanimi zayif yapisal diren¢ dereceleri de
dusuktur. Uygulamada bu bakimdan ince sac yapilara burkulma dayanimini
yukseltecek destek ve takviyeler konulur.

1.4.1. Kaynagin Yapimi Sirasinda Alinacak Onlemler

Kaynakli birlestirmelerin belli oranlara kadar alinacak énlemler ile bicim degistirmeler-
den olumsuz etkilenmesi dnlenebilir. Kaynak yapiminda pargalarda meydana gelen
bicim degisikliklerine kargi alinacak onlemler, parcanin tasarlanmasi ve kaynagin
yapilmasi esna-sinda olmak Uzere iki ana grup igerisinde ele alinir.

OJParganin tasarlanmasi sirasinda alinacak onlemler

1 Kaynak teknigine uygun bir tasarim yapilmalidir.

] Ozellikle ince saclarda, mimkiin olan hallerde, i¢c kdse dikisleri aralikli bir bicimde
duzenlenmelidir.

[ Kaynak dikiglerinin simetrik olmasina 6zen gdsterilmelidir.

[ Kaynak dikigleri birbirine gok yakin olmamalidir.

(1 MUmkun oldugunca alin birlestiriimeleri tercih edilmelidir.

[] GG pargasinin yapisi, kaynak esnasinda kendini gekebilecek nitelikte olmalidir.

Kaynagin yapimi sirasinda alinacak onlemler

[ Uygun bir kaynak sirasi takip edilmelidir.

[ Elektrot capi ve akim ayari parca kalinigina uygun olarak belirlenmelidir. i
parcasina fazla kalinhiga sahip elektrot nedeniyle fazla akim uygulayarak gereginden
fazla 1s1 verilmesinden kaginiimalidir.

1 Agisal ¢arpilmalara engel olmak amaciyla kaynak agizlari oldugunca kalin dikigler
ile doldurulmalidir.

[ Olanaklar el verdigince sigrama ve geri adim yontemiyle kisa dikigler ¢ekilmelidir.
Destekler mumkun oldugunca en son kaynak edilmelidir.

1 Enine ¢gekmelerin édnlenmesi amaciyla pargalar kaynak dncesi kuvvetli bir sekilde
puntalanmalidir.

) Yanma oluklari gerilme yigilmalarina neden olur. Bu sebepten yanma oluklarinin
olusmasina olanak verilmemelidir.

(1 Kaynak c¢arpilmalarinin 6nine ge¢gmenin diger bir yolu aparatlar kullanmaktir (bk.
Cizim1.6).



Cizim 1.6:Bir aparat kullanarak V kaynak agizh birlestirmenin hazirlanmasi

1.4.2. Kaynak Sonrasi Bigcim Degisiklikleri

Kaynak sonrasi ortaya c¢ikan ¢cekme ve c¢arpilmalar, gorinuslerine gore su sekilde
gruplandirilir:

[JEnine gekme:

GG parcasinda kaynak dikisine dik eksen boyunca ortaya cikan kendini ¢ekmedir.
Kaynak arkinin sicakligiyla kargilasan is parcasi, agiz araligini daraltir. Ayrica
kaynak banyosunun katilasma ve sogumasinin sonucunda ortaya c¢ikan kendini
cekmenin de etkisiyle enine gekme ortaya c¢ikar. Bu ¢ekmenin %90 ila %95’ is
pargasinin 1sil uzamasi, %5 ild& % 10'u da kaynak metalinin kendini ¢ekmesi
sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Enine gekmenin boyutlari kaynak isisindan etkilenen
bolgeye verilen 1si miktarina, ortalama agiz genisligine ve dikis boyuna bagli olarak
degisir.

Cizim 1.7:Kaynak dikislerinde meydana gelen bi¢im degisiklikleri

Boyuna ¢ekme: GG parcasinin kaynak dikisi yéniindeki ekseni boyunca kendini
cekmesidir. Kaynak yapilan pargayi bir butin olarak kabul etmek gerekir. Diger
yandan bu bu0tinluk icerisinde bir bdlgenin (kaynak bdlgesinin) ergimesinin
saglanmasi icin 1sitilmasi, diger bdlgelerin bu sicakhda ulasmasi anlamini tagsimaz.
Dolayisiyla pargcanin bir bdlgesi sicaklik karsisinda genlesirken kaynaktan
uzaklagstikga parca kisimlari daha soguk kalir. Kaynak yerinin ark ile isitiimasi
sirasinda bu bodlgelerde ergime meydana gelirken komsu bdlgeler de genlesmeye
cahgir. Ancak daha dis kisimlarda kalan bolgeler bunlardan oldukga soguk
olduklarindan bu genlesmeye izin vermeyecekleri bir gergektir. TUm bunlar bir araya
geldiginde kaynak bolgesinde plastik bir yigilma ve boyuna gcekme meydana gelir.
Acisal carpilma: Enine g¢ekmenin degisik bir seklidir. Agisal carpilmada parga,
kaynaga baslamadan énceki konumuna gére bir ({J) agisi meydana getirir (bk. Cizim
1.7). Ortaya ¢ikan agisal ¢arpilmanin buyUkligu kaynak agzinin sekline, dikiglerin

miktar ve sirasi ile parca kalinligina baglh olarak degisir.



Yukaridanasag:iva

1.5.3. K6k Dikiginin Geregi ve Onemi

Kok araligi, elektrodun birlesmenin dibi ya da kdkline ulagmasini saglamak uzere
kullanihr. Kok araligi ¢cok dar olursa kokun ergimesini saglamak guglesir. Daha kuguk
capli elektrot kullaniimasi gerekir ki bu da kaynak islemini yavaslatir. Kok araligi ¢ok
fazla olursa kaynagin kalitesi bundan olumsuz yonde etkilenmez ama daha gok
kaynak metali gerekir. Bu durum kaynagin maliyetini artirdigi gibi ¢carpilmalari artirici
yonde etkiler.

1.5.4. Pargalan V Birlestirme Kaynagini Yapacak sekilde Puntalama
Gerektiginde kaynak sirasinda parcgalarin istenen konumda durmasini saglamak

Uzere puntalama kaynaklari uygulanabilir. Her bir punta kaynaginin uzunlugu ve bu
kaynaklarin sikligi, yapim resminde, kaynak sarthamesinde ya da uygun baska bir
yerde belirtiimelidir. Tam mekanize ve otomatik islemlerle kaynak yapilmis
birlestirmelerde, punta kaynaklarinin yigiima kosullarinin sartnamede belirtiimis
olmasi gerekir. Punta kaynaklari, carpiima

riskini en aza indirmek ve montajin iyi bir sekilde yapilmasini saglamak tizere dengeli
bir sirada uygulanmalhdir.
Puntalar arasindaki mesafenin 50 mm olmasi tavsiye edilir ancak 12 mm’den daha

ince malzeme kalinliklarinda, parga kalinhdinin en az 4 (doért) katt mesafeli bir punta
kaynagi ya-pilmahdir. 50 mm’den daha kalin veya akma mukavemeti 500 N/mm2 (=
5,0 t/cm2)’ den daha buylk olan malzemeler igin iki paso tekniginin kullanimini da
icerebilecek sekilde punta kaynaklarinin kalinhdi ve boyu uzatiimalidir. Yuksek
alasimli celikleri kaynak yaparken disik mukavemetli ve/veya yuksek stneklikli
elektrotlarin kullaniimasi dusunulmelidir.

Kékpaso

Fotograf 1.4:V kaynak agizhibirlestirmeCizim 1.16: V kaynak dikisinde pasolar
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OLGME VE DEGERLENDGRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Kalin parcalarin kaynak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi igin
asagidakilerden hangisi yapilir?

A) Kok dikisi B) Temizlik
C) Puntalama D) Kaynak agzi

2. Kaynak metalinin yani kaynak dikisinin ig parcasiyla ayni Ozellikte olugmasi
asagida-kilerden hangisiyle saglanir?

A) Elektrot se¢imi B) Temizlik
C) Puntalama D) Kaynak agzi

3. iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla kag mm kalinliga kadar celik saclar kaynak agzi
acilmadan birlegtirilebilir?

A) 7mm B) 8 mm
C) 9 mm D) 10 mm

4. Kaynakli birlestiriime yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltimesi asagidakilerden
han-gisiyle adlandiriimaktadir?

A) Kok dikisi  B) Temizlik C) Puntalama D) Kaynak agzi
5. Hazirlama kolayligi ac¢isindan uygulamalarda c¢ogu kez asagidaki kaynak
agizlarindan hangisi tercih edilir?

A) K kaynak agzi B) X kaynak agzi
C) V kaynak agzi D) Y kaynak agzi

6. V kaynak agzinin hazirlama kolayliginin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Ucuz olmasi B) Kolay olmasi
C) Isi yaymamasi D) Oksi-gazdan yararlaniimasi

7. Alin kaynag! yapilacak birlestirmelerde asagidaki kaynak agizlarindan hangisi
uygu-lanabilir?

A) U ve J kaynak agzi B) X ve Y kaynak agzi
C) Kve V kaynak agzi D) Y ve K kaynak agzi 30

Asinan makine pargalarinin asinmadan onceki ol¢ulerine getiriimesi igin tek sira veya
ust Uste bindirerek kaynak dikisi ¢cekilmesine dolgu kaynagi adi verilir.
simdi dolgu kaynagi yapilan makine elemani ve gerecleri kisaca taniyalim.

1.1.1. Asinan Yuzeyler
Degirmenlerin  kirici ve o0Oguticu c¢ekigleri, miller, tel ¢ekme tesislerinde tel

yonlendirme klavuzlari, dozer paletleri, helozonlarin helisel tasiyici plakalari,
merdaneler, disli ¢arklar, diskler ve surtinmeli kavramalar gibi elemanlarin yuzeyleri
zamanla asinir

8. Asagidaki metallerden hangisi oksijenle kesmeye uygun degildir?

A) Sade karbonlu ¢elik B) Dokme demir
C) Piring D) Az karbonlu gelik



9. Oksijenle kesmenin gerceklesebilmesi icin metalin 1s1 iletkenligi 6zelligi
asagidakiler-den hangisi olmalidir?

A) Dusuk B) Akici
C) Yanici D) Kati

10. Yakarak kesmeye uygun celikler yanmaya baslama sicakligi asagidakilerden
hangisidir?

A) 700°C B) 900°C
C) 1100°C D) 1200°C

Asagidaki climlelerin basinda bos birakilan paranteziere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11. ( )Ozellikle kalin parcalarda, dikis metalinin derinlere kadar igleyip saglam bir
birlestirme yapmasi kaynak akiminin ve elektrot c¢apinin degistiriimesiyle
gerceklestirilebilir.

12. ( )Kaynak agzi acllmasinda temel neden kaynak baglantisinin kesit boyuna
gereken derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir.

13. ( )Oksijenle kesmenin gerceklesebilmesi igin gerecin yanmaya baglama sicakligi
ergime derecesinden dusuk olmalidir.

14. ( )Bir gerece ergitilerek kesme islemi uygulanacak ise en uygun yontem ya
plazma ile ya da karbon arkiyla kesme olacaktir.

15. ( )Kaynakli yapinin kitlesi artikga bicim degistirmeye karsi gosterdigi direng
azalir.

Asagidaki cumlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.
16. 8 mm’den daha kalin is pargalarinda kaynak metalinin derinlere kadar iglenmesi

ISTENI-YOrSA. .. et zorunlulugu vardir.

17. Oksijenle kesmenin gerceklesebilmesi icin gerecin oksit tabakasinin ergime
noktasl, ...........cooeeennn. ergime noktasindan duguk olmahdir.

18. Kaynak agzi acilirken hangi aracin kullanilacagi metalin
..................... baglantilidir.

19. Keskiler ister pndmatik yani havali olsun ister ise el keskisi olsun.......................
Uzerinden ...............ooeni kaldirilarak bigimlendirilmesini saglar.

20. Kaynak agzi agmada kullanilan zimpara taslari ................. taneli olmalari
gerekir.

2.YATAYDA K KAYNAGI YAPMAK

2.1.K Kaynak Agzi Standart Olgii ve Agllari

“K” kaynak agzi iki is parcasinin bir tanesinin kenarlarina ¢ift “V” kaynak agzi agarak
digerinin ylzeyine 90° agi yapacak sekilde yapilan kaynakli birlestirme islemidir. K
kaynak agzi 15ilda 40 mm kalinliktaki parcalara uygulanabilir. K kaynak agzi 45°- 60°
arasin-da agilabilir. Cizim2.1’ de “K” kaynak agzi uygulama kesiti gésterilmistir.
Burada ifadeler ve anlamlari sunlardir:

B: Agiz agisi. Bu agi ile uygulanan kaynak ydntemi, pozisyonu ve tersten kaynak
imkaninin bulunmadigr durumda

s: Parca kalinligini

h: Agiz agisinin kenara uzakhgini

b: Kok aralidi da B agisi, kaynak yontem ve pozisyona baghdir.
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Cizim 2.1:K kaynak agzi kesiti

2.2 K Birlestirmenin Uygulandigi Birlestirme Cesitleri

“K” kaynak agzi yontemi, asagida belirtilen kaynak konumlarinda kullanilabilir:
OOYatay konumda (kat alin birlestirmeler )

[10Dik konumda “K” kaynagi

[0Tavan (bas Ustu ) “K” kaynagi

OOYan (duvar ) “K” kaynag

2.3- Pargalar K Birlestirme Kaynagini Yapacak sekilde Puntalama

MODUL 3, DOLGU KAYNAKLARI

1.1. Dolgu Kaynaginin Tanimi

Makine elemanlari; miller, disli carklar, ziraat aletlerinin toprakla temas eden
yuzeyleri, toprak hafriyat makinelerinin agdizlari, makas bigaklari, dedirmen kiricilari
ve surtunerek calisan diskler, sert yuzeylerden meydana gelir. Bu yuzeyler surekli
asinma ile kargi karsiya kalan sartlarda galisir ve zamanla asinir.

Asinan kirllan ve cgatlayan bu elemanlari yeniden almak veya yaptirmak bazen
mumkun olmadigi gibi ekonomik de olmaz. Bu nedenle dolgu kaynagi yapilarak tamir

edilir (Resim 1.1).




1.1.3. Makas Bigaklari ve Kalip Agizlar

Kaliplarda siyirici ve koparici geneler, sicak dovme kaliplarinin sahmerdanlarin
kirlangi¢ yataklari, sicak dévme ve c¢apak alma kaliplarinin kesici yuzeyleri, sicak
kesme bicaklari ve takimlari kagit ve karton kesme bigaklari, gekme zimbalari, kollu
sac kesme ve giyotin makas bicaklari, profil ve dolu malzeme kesme kaliplari gibi
elemanlar yanlis kullanim ve kapasitesinden fazla kesme ve yuklemeler ezilip
bozulmalarina neden olur

Resim 1.4: Makas bigagi

1.1.4. Toprak Hafriyat ve Ziraat Makineleri

Toprakla surekli temas halindeki asagidaki gerecler surekli surtinme ve darbe
sonucu asinir. Kazicilarin 1.1.4. Toprak Hafriyat ve Ziraat Makineleri

Toprakla surekli temas halindeki asagidaki gerecler surekli surtinme ve darbe
sonucu asinir. Kazicilarin ve kepcelerin geneleri, temas yuzeyleri, traktor pulluklar ve
kazici c¢eneleri, ziraat tirmiklar, kazayagi ve diskleri, maden ocaklarindaki
elevatorler, delici ve kirici makine kesicileri vb 1.2. Yuizey Dolgu Kaynaklari

1.2.1. Tek Sira Yiizey Dolgu Kaynaklari

Genellikle fazla asinmamis makine elemanlarina uygulanir. Kaynak dikisi ile

doldurulan ylzeyler hassas kullanim yerine sahip iseler torna, freze, vargel ve
honlama tezgahlarinda islendikten sonra kullanilir. Kullanim vyerleri ince isgilik
istemiyorsa (ziraat aletleri, kepge ¢eneleri gibi) dogrudan islemsiz kullanilir



