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KAYNAK

Tanmm : Ayni veya farkli tir malzemeleri 1s1 ve basing etkisiyle sokiilemeyecek bi¢cimde
birlestirme islemine kaynak denir. Kaynak isleminde birlestirme bolgeleri, kaynak tiiriine
gore ergime sicakliginin altinda ya da usttinde 1sitilir.

Basinch kaynak turlerinde, ergime sicakligiin altinda isitilan malzemelere baski
uygulanarak birlestirme yapilir. Ergitme kaynak tirlerinde ise, birlesme ergiyen metalin
sogumastyla yapilir.

Gunumiuizde soktulemez birlestirmelerin buyuk cogunlugu kaynak kullanilarak yapilmaktadir.
Basingh tank imalati, celik yapi, makine Imalati, demir dograma isleri, boru tesisat1 ve boru
uretiminde yaygin olarak kullanilir.

Yapilis bigimleri ve 1sitma tirt dikkate alinarak siniflandirmak mtamkindiir.

Iym kaynag
‘Ultrasonik kaynak

Elekiron kaynag:
Aln kgnap ] O 7

Nokta kaynagh | -
Dikig kaynag Elektro gaz kaynag

Elektrik ark Oksi asetilen Patlamal kaynak
kaynag: kaynag
Gazaln kaynagr  Oksi hidrojen
Tozalt kaynagr  kaynag
Oksi propan
kaynag

Ocak Kaynag : Kaynak tirleri icinde en eski olanidir. Yeni ve etkin kaynak tirlerinin
bulunmasiyla kullanim alani azalmistir. Demirci ocaginda isitilan pargalar, ¢ekig, balyoz ve

pres etkisiyle birlestirilir. Stsleme demirciliginde kullantlir.
(@) (b)
C.H, + O, mixture

Torch 7 Flame heating of surfaces

Upsetting
force

Ocak kaynag ile birlegtirme

Siirtiinme Kaynagi: Silindirik bigimli pargalarin strtiinme 1sis1 yardimiyla, basing altinda ug
uca birlestirilmesidir. Kaynak isleminde torna tipi kaynak makinesi kullanilir. Makineye
baglanan parcalardan biri sabit, digeri donme hareketi yapar. Sabit parca, donen parcaya alin
yuzeyinden bastirilinca, surtinme etkisiyle parcalar isinir. Yeterli 1siya ulasildiginda makine
durdurulur. Eksenel baski arttirilarak birlestirme yapilir.

Torch withdrawn

-
- —
-
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Siirtiinme kaynak makinesi
Elektrik Diren¢ Kaynagi : Bu kaynak yonteminde metal malzemenin, elektrik
akimmin gecisine karsi gosterdigi direng etkisiyle olusan, isidan faydalanilir. Elektrik
akiminin gegisine direng gostermeyen bakir, aliuminyum gibi metaller bu yontemle
kaynatilamaz. Alin kaynagi, nokta kaynag, dikis kaynag gibi ¢esitleri vardir.

Ahln Kayna@ : Kaynatilacak pargalara, elektrotlar yardimiyla elektrik akimi verilir. Par¢canin
uglar1 ergime derecesinin altinda 1sitilir. Isinan pargalar birbirine temas ettigi anda, elektrik
akimi kesilir ve kaynak tamamlanir. Sac seritlerin kaynatilmasi, kirik testerelerin eklenmesi
vb. yerlerde kullanilir.

O Isitilmig bilge o) &) Birlestirilen saclar +)

©) ) ) +)
Elektrotiar

Alin kaynagi yontemiyle parcalarin isittlarak birlegtirilmesi

Nokta Kaynag : Birlestirilecek pargalar, konik uglu, bakir elektrotlarin arasina yerlestirilir.
Elektrotlarin baglandig1 ¢enelerin biri sabit, digeri hareketlidir. Elektrotlara elektrik akimi
verilince, olusan 1s1 ve baski etkisiyle kaynak islemi yapilir.

Elektrotun par¢a tizerinde olusturdugu izler nokta bigiminde oldugu i¢in, nokta kaynagi adini
almistir. Toplam kalinliklar1 5 mm' ye kadar olan saclar, genis ytizeylerinden bu yontemle
kaynatilabilir.

Hareketli ¢ene
Electrode
: |

Electrode tip

Indentation
Sheet

Weld nugget separation

Kaynak
elektrotlar

Heat-affected zone

Sabit ¢ene

Electrode -

Nokta kaynagh
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Dikis Kayna@1 : Calisma prensibi nokta kaynagi gibidir. Elektrot olarak bakir diskler
kullanilir. Kaynatilacak pargalar1 ilerleten disklerin kalinligi sac kalinligi ile orantilidir.
Kalorifer petekleri, sivi tanklari, boru ve halka yapimi vb. yerlerde kullanilir.

Elektrik akim

Ayarlanabilir disk
Elektrot (disk) l
. ‘—
T Sabit disk
Baski
tekerleri Boru
Dikis kaynag:
(a) (b)
Electrode wheels
Electrode wheel
‘ Weld  Sheet
(c)

(d)
Weld nuggets ‘

Ergitme Kaynag: : Kaynatilacak parcalarin birlesme noktalan, ergitilerek yapilan kaynak
turudir. Kaynagin tirtine gore, ergitme ve dolgu amaciyla elektrot ve kaynak teli kullanilir.
Ergitme kaynaginin bazi turlerinde elektrot ve kaynak teli kullanilmadan da kaynak
yapilabilir.

Kaynak i¢in gerekli 1s1 ; elektrik arkindan, yaniei gazlardan ve 1sinlardan elde edilir. Asagida
cesitlerinden bazilart agiklanmaistir.

Ark Kaynag : Elektrik enerjisinin artt ve eksi Elektrot
kutuplan arasinda meydana gelen ark sonucu,
olusan 1styla yapilan kaynaktir. Elektrik
enerjisinin kontrollu ark yapma ozelligi, kaynak
makinesi yardimiyla saglanir (gerilim dusurilur,

akim siddeti yukseltilir).

Parga
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Welding machine ac or dc
power source and controls

Coating

) Electrode holder
Solidified slag

Electrode Electrode

Shielding gas

Work cable

Arc \Eleclmde cable
Ark Kaynak Makineleri

Redresorlii Kaynak Makinesi: Dogru akim (DC) kaynak makinesi olarak da bilinir.
Gerilimi yukselten, akimi dusiren, dalgal akimi (AC) dogru akima (DC) donitstiren
makinedir. Elektrot ve sase baglantilarinda, art1 ve eksi kutuplarin yeri degistirilebilir.

18-25 V halkasi

. i 100 A
Ince

- “l Demir
Sarg
Redrestr Elektrot
220V b .
9-12_A 3 - Ince e alin
m Sargi sarg)
Kalin iS pargasi 1 oo
Sarg! Transformator
Redresorlii Kaynak Makinesi Transformatéran

kesiti

Dogru Akimla (DC) Calisan Dinamolu Kaynak Makinesi : Bu makine motor ve
dinamodan meydana gelir. Motor benzinli-dizel motoru olabildigi gibi elektrik motoru da
olabilir. Dinamo elektrik tretir. Dinamoyu ¢eviren ise normal (benzin-dizel) motordur. Bu
makinelerin donen kisimlari fazla oldugundan sik sik ariza yaparlar verimleri yuksek degildir.

Motor ve Dinamo

Dalgahh Akim Kaynak Makinesi: Transformatorlii kaynak makinesi olarak da bilinir. Akim
turinu degistirmeden gerilim ve akim degerini ayarlar. Makine ¢ikisinda eksi kutup elektroda,
art1 kutup kaynatilacak parcaya (saseye) baglanir. 220 V sehir sebeke cereyani 60-70 V a
duser. Baslangicta 9-12 amper olan akim siddeti sonugta 500 ampere kadar ¢ikar. Boylece

yuksek akimla ¢alisma imkani dogar.
~ = Kalin Sargi

ince Sarg

Transformatérlii Kaynak Makinasi
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Gazalti Ark Kaynagi: Kaynak bolgesini havanin ve ¢evrenin olumsuz etkilerinden korumak
amactyla cesitli gazlar kullanildig1 icin, gazalti kaynagi olarak adlandirilir. Kaynak bolgesi
hava ile temas ederse, kaynak islemi saglikli olmaz.

Bu yontemde kullanilan gazlar, ayn1 zamanda yanmay1 hizlandirarak daha fazla 1sinin agiga
cikmasini saglar. Bu da kaynak nufuziyetini arttirir. Kaynak isleminde kullanilan gaz ve
elektrot cinsi, kaynaga adini verir.

Solid wire
electrode

Shielding gas
Current fUI](IllC[Ul'
Feed control Wire  Shielding-
Control system gas
Travel 5
- urce
Wire guide and Gas out
contact tube Waorkpiece Gun control Cas in
Gun )

Nozzle — Solidified Voltage
weld metal control

Wire-feed 220V_|
drive motor| supply
i
Molten weld Contactor Welding
metal control machine

TIG Kaynag (Tungsten Inert Gas): Bu kaynak yonteminde yine helyum ve argon gibi
gazlarin yani sira, ergimeyen tipte tungsten elektrot kullanilir. Kaynak i¢in gerekli sicaklik,
elektrot ucundaki arktan elde edilir. Ark sonucu olusan 1s1 etkisiyle pargalar kaynatilir.
Kaynak bolgesi, torctaki elektrot cevresinden gelen gazla korunur.

Elektrot olarak wolfram kullanildiginda, WIG (Wolfram Inert Gas) kaynagi adini alir. TIG ve
WIG kaynaginda elektrotun gorevi ark olusturmaktir. Dolgu i¢in kaynatilacak malzemelere
uygun, bakir, aliminyum, celik, gimus vb. teller kullanilabilir.

Gaz ve akim
salteri

Gaz baglantisi

Su baglantis:

TIG - WIG kaynak makinesive kaynak torcu  F1eKtrot

Inert-gas

Cooling- supply

water supply

ac or dc welder
Electrical conductor

Tungsten y
electrode Filler

Shielding gas rod

Solidified
weld metal

Workpiece

Foot peda
(optional) A

Molten weld
metal
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Torg
Kaynak teli

Kumanda panosu

Gaz tlipd

D

|

Kumanda pedali
TIG - WIG kaynagmm vapiimas:

TIG Kaynagi Uygulamalar:

a. Atom-Ark Kaynagi :

Bu kaynak yonteminde tungstenden yapilmis iki tane elektrot

sadece ark amactyla kullanilir. Ayrica ilave elektrot vardir. Koruyucu gaz olarak da hidrojen
gazi kullanilir. Hidrojen gaz molekiil halinden atom haline gecer tungstenin tizerindeki 1sinin
bir kismint alir ve onlart sogutur. Ayrica aldigi 1sinin bir kismini is pargasina vererek
erimesini bile saglar. Soguyunca yeniden molekiil haline gecer. Hizli kaynak yapilmak
istendigi zaman kullanilan bir yontemdir. Bu yontemde kaynak sicakligi 4000 °C yi bulur.

]

Arc-Atom

4 Hydrogen
Welding

weld rod

b. Argon-Ark Kaynagi Bu yontemde elektron
tungstenden yapilmistir. Argon gazi koruyucu  gazdir.
Dalgali akim kullanilir. Bu dalgali akimimn argon gazi
icinde ark olusturmasi gii¢ oldugundan yiiksek frekans
tutusturucusu adi verilen bir aparat kullanilir. Argon gazi
pahali bir gazdir. Bakir piring, -aliminyum gibi
malzemelerin kaynaginda kullanilir.

300VAC

=0

Travel
S L S
———— Electrical conductor

Tungsten
electrode

—— Solidified
weld metal

Molten weld
metal
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MIG (Metal Inert Gas) Kaynagi: Helyum, argon gibi gazlar ve bu gazlarin karigimlarindan
olusan koruyucu gazlarin kullanildigi kaynak turadur. Bu kaynak tiriinde ergiyen ve
ergimeyen elektrotlar kullanilabilir. Ergiyen tip elektrotla yapilan kaynakta elektrot ergiyerek;
kaynak bolgesini doldurur. Ergimeyen tip elektrot kullanildiginda, elektrotun kendisi ergimez;
kaynak bolgesini ergitir. Celik malzemelerin  yan1  sira  bakir - ve aliminyum gibi
malzemelerin kaynatiimasinda da kullanilir.

MIG kaynak makinesinde elektrik ark kaynaginda oldugu gibi akim degeri ayarlanabilir.
Akim siddeti par¢a kalinligina ve tel ¢apina gore degisir. Iki tip uygulamasi vardir.

a. SIGMA Ark Kaynag : Bu yontemde dogru akim kullanilir. Koruyucu gaz argon gazidir.
Bu gaz kaynak bolgesini hem korur, hem de bu bolgeyi daha iy1 temizler. Ciinkt argon gazi
havadan agirdir. Kaynak g¢evresini pisliklerden korur. Bu gaz kaynak arkini istikrarli hale
sokar bu yuzden diger gazlarla kullanmada tercih edilir. Saf argon Cu, Al, Ni, Ti gibi
malzemeler i¢in kullanilir. Fakat unutmamak gerekir ki saf argon kaynakta alttan yeme, zayif
kaynak dikisi sig nufuziyet gibi kaynak hatalarina sebep oldugundan ¢ok dikkatli olmak
gerekir. Diger malzemeler i¢in karisik gaz kullanmak daha 1y1 olur.

as Mozzie

b. MAG (Metal Active Gas) Kaynag : Bu kaynagin en onemli 6zelligi CO, gazinin
kullanilmasidir. Sigma ile aralarindaki fark : Kullanilan gazlarin degisik olmasi ve MAG
kaynak makinesinde akimin degil, gerilimin ayarlanmasidir. Karbondioksit (CQO,) , oksijen,
hidrojen gazlari ve karigimlari koruyucu gaz olarak kullanilir.

Kaynaga baslamak icin elektrot ¢apina ve ilerleme hizina uygun gerilim segilir. Elektrot teli,
bakir kaplama yapilmis ve plastik makaralara sarili halde piyasada bulunur. Elektrot ¢aplan
0,6 - 2,4 mm arasinda degisir.

Solid wire
electrode

Argon ve Helyum gazlann tek atomlu

sielding gas  Karbondioksit ise molekul halindedir. Normal

sicaklikta CO, gazi koruyucudur. Yiksek

sicaklikta CO ve O ayrigir. Kaynak esnasinda

Wire guide and bu serbest oksijen FeO veya CO yapar. Bu

nci e yizden kullanilacak elektrot oksitlenmeyen

Salkused. olacak fakat orttsi Al, Mn, Si gibi oksitleri

kendine ¢ekebilen elementlerden olmalidir.

CO; ucuzdur. DC akim ters kutuplama

yapilarak kullanilir. Baska gazlarla karisik
halde de kullanilir.

Current conductor

Travel

Nozzle

Shielding gas
Arc

Malteﬁ weld
metal
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Kumanda panosu

Kaynak teli

Tel siirme
tekerleri
C

Miccer

g

Gaz tipili

MIG/MAG Kaynak Makineleri MIG / MAG Sematik
Sa¢ Amper
Kalinhg:
I mm 45 -70 Amp
2 mm 100 - 130 Amp
3 mm 120 - 170 Amp
4 mm 140 - 200 Amp
6 mm 160 - 220 Amp

Tozalti Kaynag : Bu yontemde kaynak bolgesinin dis etkilerden korunmasi, karigim
halindeki tozlar (silisyum, manganez vb.) yardimiyla saglanir. Diger kaynak turlerinde oldugu
gibi ark olusumu ; kaynak teliyle, kaynatilacak par¢a arasinda meydana gelir.

Tozaltt Kaynaginin Avantajlar

I\ A WN -

. Seri uretime elveriglidir.

. Kaynak dikisi saglamdir.

. Yapiminda koruyucu maske kullanmaya gerek yoktur.

. Toz karigim oranlar1 degistirilerek, adi elektrotla kaliteli malzemeler kaynatilabilir.
. Otomatik olarak ¢alisma imkani vardir.

. Gazalt1 kaynak makinesine donustirilebilir.

. Dar araliklara kaynak yapma imkani vardir.

. Kaynak agz1 agmaya gerek yoktur.

Kazan, basingli tank, tiip, boru, otomotiv ve gemi sanayinde yaygin olarak kullanilir.

Kumanda panosu

Toz tanka

Electrode-wire

Flux hopper

Voltage and
current control

Tel siirme
tekerleri

Contact
tube T

%///‘////////}//’'7,;//////7)/%4@1 Weld backing

Voltage-pickup leads
(optional)

Electrode cable =

W Sl 2 i 0 — L
=Y i Ground

Sase

Tozaltkaynagt
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Oksi Gaz Kaynagi: Ayni cins iki madeni parganin, gaz enerjisiyle
ergitilmesi sonucu yapilan kaynak turudur. Oksi asetilen, oksi hidrojen,
oksi propan gibi cesitleri vardir.

Oksi Asetilen Kaynagr: Yakici gaz olarak oksijen, yanici gaz olarak
asetilen gazi kullanildigindan; oksi asetilen kaynagi ad1 verilir.

Oksijen Gazi: Havadan ayristirilarak elde edilir. Piyasada tupler halinde
bulunur. Dolu tiipteki oksijen 40 It hacminde, 150 kg/cm* basingtadir.
Kullanim yerinde ise 2,5 kg/cm® basingli oksijen kullanilir. Oksijen
gazinin gectigi hortumlar mavi renklidir.

@) Mixer Tip

A
\.f'alvr.15<
M

__Enlarged

view

(b)

Oxygen ——» Mixing chamber

Acetylene —»
Torch head

© Oxygen Union nut Mixer Tip
=

Gas
regulators

Hoses

eylinder
Combustible
gas cylinder

Oksi asetilen kaynagt

Asetilen Gazi: Karpitin suda ¢oziinmesinden elde edilir. Piyasada
tip i¢inde bulunur veya asetilen kazanindan elde edilerek kullanilir.
Kullanim yerine kirmizi renkli hortumlarla taginir. Patlayici bir gaz
oldugu i¢in, sulu veya kuru guvenlikten gecirildikten sonra, kullanim
yerine gonderilir. Maksimum 1,5 - 2,5 kg/cm® basing altinda
depolanir. Calisma basinci 0,5-2.5 kg/cm? civarindadir.

Kullanim yerinde (hamlag ucunda) oksijenle I/l - oraninda
karistirilarak yakilir. Yanma sonucu istenilen kaynak 1sisi elde edilir.

Ayar vanasi Asetilen hortumu

Oksijen hortumu

Oksifen tiipii ve basing avarlayict



Gaz girisi Sulu Giivenlik: Asetilen gazinin su i¢inden gegirilerek kullanim
yerine gonderildigi diizeneklere denir.
Gorevi, boru ya da hortum igindeki gazin yanarak; kazana veya
tiipe ulagmasini engellemektir.
Kuru Giivenlik: Burada suyun yerini bilya almistir. Alev geri
teperse bilyanin tizerinde kalir, asip kazana gidemez.

Salumaya Giden

-~

)
Pl

Kazandan Gelen

Asetilen gaz1icin sulu giivenlik

Oksi Asetilen Kaynak Alevi
Uflecin ucundan ¢ikan oksijen ve asetilen karisim gazi yanar ve bir alev olusturur. Alev
dikkatli incelendiginde t¢ bolge igerir.

+— 10cm
1. Mizrak Bolgesi mm

2. Reaksiyon Bolgesi
3. Yelpaze Biilgesn Yelpaze Bolgesi

Mizrak Bolgesi : 3-4 mm uzunlugunda —2750°—¢- Sem

parlak bir bolgedir. Burada higbir :22:3::
reaksiyon  olmaz  ¢unkii  sicaklik Rreaksiyon Baigesi

alevlenme sicakligimin altindadir 3100°{
Reaksiyon Bolgesi : Mizrak bolgesinin Mizrak BaIgesi ——3050° ¢~

ucundaki bolgedir. Burada reaksiyonlar
meydana gelir ve buyuk bir 1s1 aciga
cikar.

CyH, + O, — 2CO + H, +1Is1 (106500 cal/mol)
Bu 1sinin sicakligr 3000 © C ye kadar ¢ikar. Bu bolgenin en onemli reaksiyonu zehirli gaz olan
CO in ¢ikmasidir. Bu nedenle kaynak yapilan yerin havalandirilmasi gereklidir. Kapali yerde
yapilan kaynak olum getirebilir.

Yelpaze Bolgesi : Bu bolge bundan onceki iki bolgeyi de igine alir. igerisinde hava vardir.
Hava da bilindigi gibi azot ve oksijen igerir. Buradaki reaksiyon :

CO + %05+ 2N; — CO; + 2N, + Is1 (68000 cal/mol)

H, + %0, + 2N, — H,0 + 2N, + Is1 (48000 cal/mol)

Reaksiyondan goruldugii gibi bu bolgede zararli olan CO, zararsiz olan CO; e donusmekte,
hidrojen de su buharina dontsmektedir.

704

Kaynak Alevi Cesitleri
1. Normal Alev : Bu alev ¢esidinde oksijen ve asetilen gazlari %50 + %50 karistirilmisgtir.
Ozel durum arz etmeyen kaynak islemlerinde bu alev uygulanir. Rengi acik mavidir.
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2. Oksitleyici Alev : Bu alev c¢esidinde oksijen daha fazladir. Bu alevin gortintiisti koyu mavi
renktedir. Kesme islemlerinde ve musluklarin kaynaginda ¢inkonun buharlasmamast ZnO
yapmast i¢in kullanilir.

3.Karbonlayici Alev : Bu alev cesidinde asetilen oksijenden daha fazladir. Alevin gorintisi
sarimtirak renktedir. Dokme demirlerin kaynaginda 1sitma sebebiyle yakilan karbonun
yeniden takviyesi igin bu alev kullanilir.

(a) Neutral flame (b) Oxidizing flame
& = Outer envelope
2100 °C l(gggﬂ OCF)(ZBD(] oF) (small and narrow)
Inner cone Outer Inner cone
3040-3300 °C (5500-6000 °F)envelope (pointed)

(c) Carburizing (reducing) flame
Acetylene feather

Bright luminous Blue envelope
inner cone

Oksi-asetilen Aleviyle Kesme : Bu yontemle kalin parcalarin kesilmesi
diger kesme yontemlere gore daha hizli yapilir. Fakat kesilen pargalarin
kenarlar1 ¢ok diizgiin olmaz kaba kalir. Kesmede asagidaki sekilde kimyasal
reaksiyon sonucu demir oksitlenir ve yuksek oksijen basinci ile ortamdan
uzaklastirilir

3 Fe + 20, =Fe304 + 267,000 kalori

Kesme torglart 6n 1sitma ile bu oksitlemeyi yaparlar. Ortadaki basingli
oksijende oksitlenmis pargay1 keser. Literatirde 1,5 m kalinliginda pargalar
bu yontemle kesilebilmektedir. 6 mm den ince parcalarin kesiminde
W kenarlarin erime ve parcanin ¢arpilma tehlikesi vardir. 1900 la yillardan beri
W uygulanan alevle kesmenin el ile yapilaninda herhangi bir degisme olmazken
otomatik kesme makineleri sirekli geligmektedir.

(b)

(a)

Torch

Workpiece ~—Toich

Drag

lines

Thick nes{

Slag (iron and iron oxide)

Preheat flames (oxyacetylen <— Plate
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Oksi-asetilen kaynagi gerekli giivenlik 6nlemleri alinmadan yapildiginda, ¢ok tehlikelidir. Ise
baslamadan once:
1. Asetilen kazani hazirlama talimatlarina uyulmali,
. Guvenlik ve durum gostergeleri kontrol edilmeli,
. Kazana atesle ve kivileimla yaklasiimamak,
. Gaz iletim ve dagitim borularinda kagak olmamali,
. Ise uygun hamlag secilmelidir.

N AW

Oksi Hidrojen Kaynagi : Oksi asetilen kaynagindan farki, kullanilan yanici gazin
hidrojen olmasidir. Hidrojen gazi dusuk 1s1 verdigi i¢in ince pargalarin kaynatilmasinda
kullanilir.

Oksi Propan Kayna@: : Kullanilan yanic1 gaz propandir. Propan gazinin 1s1 degeri yiiksek
oldugu i¢in kalin pargalarin kaynatilmasi ve kesme islemlerinde kullanilir.

Diger Kaynak Cesitleri:

Plazma Kaynag) : Wolfram elektrotla koruyucu gaz altinda, plazma 1s1n1 ile yapilan kaynak
turidir. Dikis boslugu olmayan kalin saclarin kaynatilmasinda kullanilir. Mikro plazma
kaynagi ise, cok ince parcalarin kaynaginda kullanilir.

(a) (b)
Tungsten
electrode

Isin Kaynag1 (Lazer) : Elektron veya lazer 1sinlan kullanilarak yapilan yiiksek etkili bir
kaynak turudir. Avantajlart sunlardir:
1. Elektrot veya kaynak teli kullanmaya gerek yoktur.
2. Bir pasoda minimum 0,5 mm, maksimum 50 mm derinlikte kaynak yapilabilir.
3. Bakir-gelik, aluminyum-gimius, aliminyum-titantum, berilyum-celik gibi farkli
malzeme ciftleri kaynatilabilir.
4. Ayn1 anda birden fazla kaynak dikisi yapilabilir.

Isin kaynagi ornekleri
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Ocak Kaynag: Stusleme demirciliginde kullanilir.

Siirtiinme Kaynag: Dairesel kesitli pargalarin  alin
yuzeyinden kaynatilmasinda kullanilir.

Weld nugget —._

Nokta Kaynagi: Saclarin genis ylzeyinden kaynatilmasinda
kullanilir.

TS Heataffected zone

Electrode - -

Weld nuggets

Dikis Kaynagi: Sagtan yapilan, sizdirmazlik gerektiren
pargalarin kaynatiimasinda kullanilir.

. Elektrik Ark Kaynagi: Elektrot kalitesine bagli olarak, demir ve
celiklerin kaynatilmasinda kullanilir.

S MIG Kaynagi: Demir ve demir dist metal ve alasimlarin kaynatilmasinda
kullanilir. Alasimsiz ¢eliklerin kaynatiimasinda kullanilir.

TIG-WIG Kaynagr: Yuksek kalite kaynak dikisi gereken yerlerde, yiiksek
basingli borularda, ntikleer yapilarda kullanilir.

Tozalti Kaynagi: Her kalinliktaki alagimli ¢eliklerin kaynatilmasinda kullanilir.

Plazma Kaynagi: Dikis boslugu olmayan kalin saclar ve her tirli ince saclarin
kaynatilmasinda kullanilir.

Isin Kaynagu: Farkli cins ve kalin malzemelerin kaynatilmasinda kullanilir.

Oksi Asetilen Kaynagi: Kaynak telinin kalitesine bagli olarak, her kalinlikta
sacin kaynatilmasinda kullanilir.




