KAYNAK HATALARI




KAYNAGIN TANIMI

1- Mikroskobik olarak

2- Makroskobik olarak
1- Kaynagin Mikroskobik Tanimi:

Birlestirilecek parcalarin birlesme yuzeyindeki
atomlarin karsilikli olarak birbirlerinin cekme
bolgesine getiriimesidir.

Iki parca birlestiriimek istendiginde basinc
uygulanir.Bu basing¢ birlesme yuzeyindeki atomlari
kafes parametresi kadar yaklastirir ve atomlar bir
birini cekerek birlesme meydana gelir.

Kaynak icin ; ISl enerjisi, basin¢ enerjisi veya her ikisi
birlikte kullanila bilir. Baska bir deyisle kaynak icin
ergitme gerekli degildir.



2- Kaynagin Makroskobik Tanimi :

Iki parcay! disaridan enerji vererek ilave bir dolgu
malzemesi kullanarak veya kullanmayarak, basing
enerjisi uygulayarak veya uygulamayarak malzemenin

surekliligini saglayacak sekilde birlestirmeye kaynak
denir.

Malzemenin surekliligi: Is parcasi malzemesinin
birlestirilecek malzemelerle, dolgu malzemesinin ayni
olmasina sureklilik denir. Kaynaktaki asil hedef budur.
Pratikte bunu saglamak uygun yontemlerle
mumkundur. Kaynagi kontrol etmek icin sertlik
taramasi yapilabilir. Eger sertlik her yerde bir dogru
boyunca ayni ise yeterli sertlige ulasmis demektir.



KAYNAK HATALARI

Teorik olarak kaynakta hata yapilamamasi istenir. Fakat bu
pratikte mUimkin degildir. Onemli olan hatanin kabul
edilir olup olmamasidir. Yani istenilen ozelliklere sahip
olan dikisin elde edilmesidir.

Hatanin az olmasi yontem ve elektrod seciminede baglidir.
Kaynak hatalari ikiye ayrilir;

1- Dis hatalar : Genellikle gozle ve buyutecle belirlenebilen
hatalardir.

2- I¢ yapi hatalari : Genellikle mikroskop ile belirlenebilen
gozle gorulmeyen hatalardir.



NUFUZIYET AZLIGI

Bu hata, erimenin bitun malzeme kalinligl boyunca olmamasi
neticesinde olusur ve baglantinin alt kisimlarinda kirilmayi
tesvik eden oyuk ve centikler meydana gelir.

a - Birlestirme yerinin sekline uygun bir elektrot capinin
secilmemesi;

b - Dogru akim siddetinin tatbik edilmemesi;

¢ - Munasip bir kaynak agzinin aciimamasi;

d - Fena cekilen bir dip (ilk) pasosu; nufuziyet azligina sebep olur.

Alin kaynaginda tam bir nufuziyet elde etmek icin, birlestirmenin
alti (diger yuzun) bir keski veya oksi-asetilen rendesi ile
temizlenir sonra da, acilan bu oyuk ek bir pasoyla doldurulur.
Dikisin altinda acilan oyugun dip pasosuna kadar erismesi ve
elektrodun kolay hareketine elverisli olmasi lazimdir.

Nufuziyet azhgl dikisin bilhassa yorulma mukavemetini onemli
derecede dusmesine neden olur. Dikisin egmeye zorlanmasi
halinde de , dip taraftaki oluk ve centikler kirllmaya neden olur.






YANMA OLUKLARI

Ana malzemenin yan kisimlarinda olusan oluklara denir.
Genellikle eger kaynak sirasinda cikan gaz miktari fazlaysa bu
ani hacim artmasina yani patlamaya neden olur. Ani hacim
artisinda kaynak dikisinin kenarlarinda oluklar olusabilir.

-Akim siddetinin yuksek olmasi

-Kaynakc¢inin asiri hizli calismasi

-Elektroda fazla zikzak hareketi yaptiriimasi
-Elektrodun yanlis acl ile tutulmasi

-Ana metalin asiri pasli ve elektrodun nemli olmasi
Gibi nedenlerden yanma olugu olusa bilir.

Yanma oluklari, kesitte azalma ve kuvvet hatlarinin yon
degistirmesi,ozellikle dinamik zorlamalarda yanma oluklarina
1zin verilmemesi gerekir.









GOZENEK OLUSUMU

Kaynak metalinin katilasmasi sirasinda icerde bulunan gazlarin
disari atilamamasi sonucu meydana gelen bir hasar turuddr.

Olusma nedenleri:

1.Elektrotun rutubetli olmasi

2.Kaynak agzinin yeteri kadar temiz olmamasi
3.Dusuk akim siddetinin kullaniimasi

Ana metalin kimyasal bilesimi icinde S(kukurt),P(fosfor) Fazla ise
gozenek riski artar.

Gozenekler dinamik zorlamada mukavemeti azaltir. Gozenek
cevrelerinde gerilme yigilmalari olusur.






CURUF KALINTILARI

Kaynak metali icerisinde kalmis istenmeyen oksit, sulfit gibi
maddelerin bulunmasindan kaynaklanan kusurdur. Ust Uste
yapilan kaynaklarda (pasolar arasinda) kaynak yuzeyi ctruftan
tam olarak temizlenmelidir. Aksi taktirde kaynak metali
icerisinde catlak olusumuna neden olurlar.

1- Kaynakta 1. pasodan sonra temizligin iyi olmamasi
2- kaynak sirasinda sivi metalin elektroddan onde gitmesi

3- pasolarda kaynak dikisi i¢c bukey oldugu icin kaynak dikisinin
curuflarinin temizlenmesi zor olur.



Cirufkahtlan = = Catlak

Ana malzeme

= Nifuziyet azh




KAYNAK CATLAKLARI

Catlak kaynak dikisinde kabul edemedigimiz bir hatadir.
Ozellikle dinamik yikleme durumunda catlak kicik
bile olsa buyuyerek parcanin kirilmasina yol
acar.catlak centik etkisi yaparak parcanin kirilmasina
neden olur.

Catlak ; kaynak bolgesinde ,ITAB ta veya ana metalde
olusa bilir.






SICRAMALAR

Kaynak islemi sirasinda ergimis metalin saga sola
sicramasi sicrama hatasini olusturur. Ozellikle
akim siddeti yuksek oldugunda ve nemli elektrod
kullanildiginda ortaya cikar. Bu hata kaynak
dikisinin gorunumunu bozar.

Ergimis metal sicaktir. DUstugu yeri yakar ve
operatore zarar verir.

Metal yan yuzeylere sicradigl zaman elektrod
dolgusunda kayip olur.

Sivi metal damlacigin dustugu yeri temizlemek
gerekir buda iscilik ve maliyeti artirir.



CARPILMA (DISTORASYON) HATASI

NOtr eksene simetrik kaynak yapildigl zaman carpilma
olusa bilir. Kaynak metalinin ust kisminda ergimis
metal fazla oldugu icin ust kisimda buzulme fazla, alt
kisimda ise buzulme azdir. Bu buzulme farkindan
dolay! carpiima olur. Bu hatayl onlemek icin x - kaynak
agzi acilir ve notr eksene simetrik kaynak yapllir.

Parcayl kaynatmadan once puntalamak carpiimayi
engeller.

Toz altl kaynaginda hizli kaynak yapmak carpiimay!
azaltir.
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IC HATALAR

Hidrojen gevrekligi : kaynak sirasinda kaynak dikisi icine
hidrojen difuze olur. Ozellikle nemli elektrod kullanildiginda su
buhari icerisindeki hidrojen Uzerine disasyasyon enerjisini alip
atomsal seviyeye gecer ve is parcasina nufuz eder. Parca
sogudugunda hidrojen tekrar molekule donusur bu hacimsel
degisiklik i¢c gerilme olusturur.

Azot Yaslanmasi : Azot atomlari tane sinirlarina ¢okelip yapinin
gevrek ve sert olmasina neden olur. Boylece kirllma ve catlama
olayl kolaylasir.

Martenzit olusumu : hizli soguma sonucu olusur. Sert bir
yapidir.

Ic yapidaki tane farkliliklari : tane yapisi buyudikce tane siniri
azalir, dislokasyon artar,mukavemet azalir.

Ic gerilmeler : is parcasini lokal olarak isittigimiz icin kaynak
sonrasl buzulmelerin dengesiz olmasindan dolayi i¢c gerilmeler
olusur.



KAYNAK BOLGESINDEKI IC YAPI

Kaynak sirasinda ergimeyen ancak i¢ yapisi degisen
bolgeye ITAB ( 1sinin tesiri altindaki bolge) denir.
Kaynak sonrasi olusacak i¢ yapl malzemenin
ozelliklerine baglhdir. Malzemenin tek fazli veya ¢ok
fazli olusu ve kaynak edilen parcanin kaynaktan
onceki belirli bir plastik sekil degisimine ugrayip
ugramadigl i¢ yapiyi etkiler.
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ITAB

Kaynak dikisi disinda ergime derecesine
ulasmayan alt kritik sicakliga kadar inen ( 727-
723 °C) bir 1si ana metali etkiler. Kaynak
dikisini cevreleyen bu alan [TAB dir.

Ana metalin mevcut tanesel yapisi ¢coker, yerine
sartlarin olusturdugu yeni bir yapi dogar. Daha
once isil islemlerle ( yumusatma, sertlestirme,
temperleme ) ana metale kazandiriimis
ozellikler bozulur.
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~ KABA TANELI YAKIN ALAN

Sicakligin 1100 °C nin ustune ciktigr alandir. Asiri sicaklik etkisinden
taneler birbirine kaynayarak daha buyuk hale gelirler. En iri taneler
kaynak dikisinin hemen yaninda olusur. Sinirdan uzaklasildikca
taneler kuculur. Celik, 1100 °C nin Uzerinde ¢ok, altinda az eriticidir.
Bu nedenle AlLV,Nb,Zr gibi artiklar kalintilar bu sicakligin altinda
cOkelir ve tane sinirlarinda toplanirlar. Bu birikintiler tanelerin
buyumesini engellerler. Gri taneli bu alanin bir baska 6zelligi de
martenzit yapinin burada olusmasidir. Dolayisiyla sertlik burada max.
cikar.

Ozetle; Bu yapi;

- Hem kaba taneli, hem sert

- Kaynak dikisinin en zayif yeri

- Catlama ve korozyona en musait yerdir.



INCE TANELI UZAK ALAN

[ 1000 - 723 °C ] arasinda sicakligin etkilendigi, fakat tane buyumesi
yaratacak sicakliga erismedigi olandir. Ferrit ve perlit taneleri kismen
ostenite donusmuslerdir. Sicakligin dusuk olmasi bu sicaklikta kalip
suresinin az olmasi nedeniyle ince tane olusur. Bu taneler ana malzeme
tanelerinden daha kucuktur. Bu olusum su sekilde aciklanabilir. Meydana
gelen ostenit taneleri orijinal ferlit tanelerinden daha iridir. Soguma
esnasinda ferrit ile ostenit arasindaki denge bozulur. Sonucta ferrit ostenit
icerisinde, cekirdeklesir. Soguma cekirdeklesmeyi tesvik eder ve neticede
ostenit karbon bakimindan zenginlesir. Sicaklik 723 °C ye dustigunde kalan
ostenit perlite donusur ve perlit cekirdeklerinin buyumesi baslar. Isinma ve
soguma cevrimi sonucunda orijinal ferrit taneleri ufalmis, orijinal perlit
taneleri ise kucuk ferrit ve perlit tanelerinden olusmus koloniler seklinde
gorunur . Burada martenzit olusumu azdir. Kaynak dikisinin de en az sorunu
olan bolgesidir.



