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Sap Parçalama Makİnesi Bıçak Bağtantı Kulaklarının Ana Boruya- 
kaynaklı yerlerinin kırılma §ebeplerinin Araştırılması
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Özet: Bir imalathanede imğl edilen sap parçalama makinasının bıçak|annın ana boruya bağlantı kulaklanaın,

kaynak yerlerinden, en küçük bir darbg ile klnldıklan belirti]erek, kırılmalirının nedenlerinin araştlrllma§l ve sonuğa

sorunun çözümu istenmişİİ vapıİan inceıemeae, bıçak kulaklannın .ana _bağlantı 
borusuna kaYnatllmas|nda esas

§orunun kaynağın bilhas§a ana boruya nüfuz etrnemesİ olduğu tespit ed|lmiştir. Bu sorunun giderilmesi iÇin önce sorun

bilimsel olarak araştırıırşş*i" 
"irirnu 

giderici ı<aynaı ieıtniğl işbmleri uygulanarak olumsuzluklar giderilmeye

çalışılmıştır.

Anahtar kelimeIer : sap parçalama makinası, kulaklı bıçak, bağlantı kulağı, kaynak tekniği

A Research on the Breakage Reasons of the Welding Poİntş 9f !!, Knife

Gonnection Ears of the Stem Gutting llltachine to the İllain PiPe

Abştract : lt has been found out that the knife connection ears to the main pipe of the stem cutting machine,

manufactured ın a worı<snop, t 
"ru 

u"un broken from the welding points even with a şmall stroke, and it has been

requested that the breakage rea§on§ are to be ,"rr"n"J and the İıatter is to be solved. After studYing carefullY, it was

determined that the source of the main reason carsınj$is |roblem was the _welding 
of the knife_earş. to the main pipe,

which didn,t permeated to İtıe main connection pipe] İo elırninate this matter, tıĞtıy tne Problem has been studied

.iiliiiiJii İijii-"i Ğ"J to ue soıveo by applying a welding technique which removes the problem.

key words: stem cutting machine, knife ear, conneç:tion pipe, welding technique.

Giriş

Sap parçalama makinasının tanıtımı

Sap parçalama makinası tarla düzeyinde kalan

tarımsal artıklar ile yabancı otların kesilmesinde ve

parçalanmasında kullanılmaktadır. Araştırmada kullanılan

İapparçaüama makinasının genel ölçüleri şöyledir:

Makine toplam uzunluğu..:1000 mm,

Makine toplam genişliği...: 2345 mm,

Makine toplam yüksekliği.:1 135 mm,

Makine toplam ağırlığı.,....: 337 kg.

Makine hareketini traktör kuyruk milinden 540

devldak olarak, mafsallı mil yard,ımıyla almaktadır, Traktör

İuyrul< mili dönüş hareketİ makinadaki dişli kutusunda

gereken devir sayısına düşürülüp _90'.döndürülerek,
Öİİıİ mili ucundakİ kasnaktan V kayışlarıyla bıçk miline

İaÜİ, XaEnağa iletilmektedir. Makinanın bıçakları bıçak

İ.ğ,", borıİsuna dört sıra halinde ve seibest hareket

eOllel. şekilde bağlanmışlardır. Şekil ]' -d_e sap parçala-

ma mak'İnasının Ongörünüşü verilmiştir, Resmin üzerin,

deki öIçüler araştırmada kullanılan makinaya ait ölçülerdir

(Mutaf 1974, Öz 1979).

Şekil 2'de bıçakları n montai durumları görülmektedir

Makinanın çalışması esnasında, bıçaklaı- -

edildiği borunun dönmesiyleı oluşan me.rkgklc_.

"tl.İ.İvl" 
n,çuklar açılmaktİ , bu konumda iken

bitki İaplarİnı kesip parçalaııaktadırlar,

Şekil 3' te sap parçalama bıçakların -

edildiİleri ana bağlantı borusu ve bağlani

görülmektedir.

1 Ege Üniv. Mühendislik Fak. Mühend.islik Bölümü - lzmir
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Şekil 1. Sap parçalama makinası
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,1e<ii 2. Sap parçalama makinası bıçaklarının
ana boruya bağlantı durumu

, :.: :arçalamabıçaklananabağlantı
: 
"_sJ ve biçak bağlantı kulakları

. i : r;.çalama nnakina§ı bıçak bağtantı
" i, :.-.lanıtımı

.:. ,.. =-a makinast bağlantı kulakları MKE,. : -:.- 10x50 mrrı profil kesitinde çekilmiş

, : - : ş bükey, alt kısmı içbükey kavislendiril-
, . . . .ndirme kulağın taşıyıcı boru üzeri-

: - ,.; mlştlr. Ayrıca, kulağın üzerine bir
. -: : T nroırtaj deliği açılrnışttr (Şekil 4).

ıltı" :.:-:em

" :; : :*: borusunun tğnlt|mı

:-, *ateryal olarak 10x50x42 mm
. .. --= -Ta bıçakları bağlantı ku|akları,

: - = :,ş çapı 114,5 mm,et kalınlığı 10
- * : a^ cüçak ana bağlantı borusu ile

Şekil 4. Bıçak bağlantı kulağı

Çizelgel.Kulak ve taşıyıcı bor, ."l."r]rinin kimyasal bileşimi

Adı %c %Mn %Si % P,S
Kulak 0,176 o,78 0,257 0,015
Boru 0,23 0,05

Kulakların yapıldıkları malzeme ile bıçak taşıyıcı
borusunun yapıldığı n,ıalzemenin kimyasai biieşimi Çizelge
1'de gösterilmiştir (Gücer 1970).

Kaynak materyallnin tanıtımı

Bıçak bağlantı kulakları taşıyıcı boruya MAG gazaltı
kaynak yöntemi ile kaynatılmışlardır. Kaynakta koruyucu
gaz olarak CO2 gazı, dolgıı teli olarak, DlN 8559-SG2 tipi,
bakır kap|ı kaynak teli kullanılmıştır, Telin kalınlığı 1,2 mm
dir (Anık 1982, Aiche|e 1992).

SGZ teli hem CO2,hem de bir gaz karışımı altında,
alaşımsız ve düşük alaşım|ı çelikler için gerekli mekanik
özellikleri sağlar. SG2 teli ile elde edilen kaynak
dolgusunda gözenek oluşma tehlikesi yoktur" Bu nedenle
SG2 teli çok geniş uygu|ama aianına sahiptir. Bu tel çok
yönlü olarak çeşitli malzemeler üzerinde kullanılabildiği
için SG2 teli çok amaçlı tel olarak kabıu| edilir (Gülbahar
1984 , Farwer 1993).

SG2 telinin kimy,asal bileşimi Çize|ge 2' de belirtildiği
gibidır.

Gazaltı kaynağında gaz-elektrot ikilisinin seçimi
kaynak dolgusunun sahip o|ması gereken mekanik özel-
liklerine bağlıdır. D|N 9559 Standardında kaynak sonra-
sında dolgu metalinin sahip olması gereken özellikleri
(DIN-8559-SG2-CO2..Y4643) biçiminde bir kodlarna ile
tanımlanır. Burada (SG2) kullanılacak teIin kimyasaI
bileşiiıini, C02 kullanılan koruyucu gazı, (Y4643) ise
mekanik özellikleri ifade eder, Mekanik özellikleri belirten
Cr4M3) kodunun ilk bölümü olan (Y46) kaynak
dolgusunun akma dayanımını, §on iki rakkam olan (43) ise

Çizelge 2. SG2 te|inin kimyasal bileşimi

Adı No %C %Si %Mn Yo Cu
sG2 1.5125 0,10 0,9 1,5 0,30
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darbe enerjisıni tenısil etıııektedir. Bu değer!eıe göre,
kaynak dolgusu SG2 teli lle CO2 gazı a|l_ında meydarıa
getiriidiğinde, oda sıcaklığında en az (46CI Nlıı"ırn') akma
dayanımına, (530-680 Nlmm') arasınıja çekme dayanımı-
na, u/.22 uzamaya, -40"C' da en az 47 j lSCr-V çentik
darbe enerjilerine sahip olur (Baum 1982 , Dilthey 1993,
Hobart 1980)

Kaynağın dayanımına en büyük etkiyi koruyucu gaz
yapmaktadır. Sade karbonlu çeliklerin kaynağında 26
değişik karışımlı koruyucu gaz kullanılmaktadır. (Church
1984) hızlı erime süreci için, %92 Argon+ %8 Ca2 gazı
karışımını önermiştir. (Farwer 1993) (Argon+ %8 Caz ,

Argon+ o/o4 CO2+ %2 a2 ;Argon-r %8 CO2 %20 Helyum)
oranlarında iki ve üç bileşen!i koruyucu gaz önermiştir,

Sap parçalama makinası bıçak bağlantı kulakları,
taşıyıcı boruya kaynatı!dıkları yerden kırılmışlardır, Şekil 5
te kırılmış kulaklar ve kırılan yerler, Şeki! 6' da kırılan
kulağın kesiti ve bıçak ana bağlantı borusundaki kırilan
kulak yerlerinin görüntüleri ile kırılmamış kulaklar
gösterilmiştir

Sap parçalama makinası kulaklarının ana boruya
kaynatıldıkları yerden kırılma nedenlerinin tespiti için
aşağıdaki denemelerin yapı|ması kararlaştırılmıştı r.

'!. Taşıyıcı borudan kesilen iki boru parçasının MAG
kaynak yöntemiyle kaynatılması sonucunda oluşan kaynak
bölgesinin mikro fotoğrafının çekirni ve fotoğraftaki iç
yapının incelenrnesi. Kaynak bölgesinin kaynak damarı ve
çevresindeki sertlik ölçümlerinin tespiti sonucunda sertllk
diyagramının çizilmesi

2. Kulakların yapıldığı 10x50 mrn lik malzemeden
kesilen iki parçanın uç uça MAG kaynak yöntemiyle
kaynatılmasıyla oiuşan kaynak bölgesinin mikro
fotoğrafının çekimi ve fotoğraftaki iç yapının incelennresi.
Kaynak bölgesinin kaynak damanı ve çevresindeki sertlik
ölçümierinin tespiti sonucunda sertlik diyagramının
çizilmesi.

3. Sertleştirilmiş sap parçalama makinası
bıçaklarından birinin taşıyıci boruya MAG kaynak
yöntemiyle kaynatılmasıyla o!uşan sertlik öiçümlerinin
tespiti sonucunda sertlik diyagramının çizilmesi.

Sertl ik ölçüm leri nirı grafiklerini n çizi m leri

Boru iIe iıoru,l6ma ile 16ma,bcru ile iömanın
kaynatıldıkları yerlerden kesilen ve denemeler için
hazırlanmış üç adet kaynaklı deneme parçasının,kaynak
bölgesi ile geçış bölgesi ve ana malzeme sertiik
değerleri,yaklaşık olarak 0,5 ila 1,00 rnrn' Iik aralıklarla
ölçü|müş ve sertiik diyagramlart çizilrniştir.

Şekil 7' de boruyla borunun kayııatılmasında
kaynak yerinin muhtelif kısımlarının sertlik değerlerini
gösteren sertlik diyagramı görülmektedir.

TARlt,1 BiLiMLERi DERGiSi -] 993, C :: : ,

Şekil 5. Kırılmış kulaklar ve kırıian yerle:

Şekii 6 Kırılan kuiağın kesiti ve kulağ -

kulak ana iıağlantısındak c:-

Şekil 7, Boi-uya borunun kaynat -:. - 
:

sertlik dıyagrarrıı

) .,|
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" ı: :-. :'irnanın kaynatılmasında kaynak, : - .-.ıın seı-tlik değerlerini gösüeren
-:ı,:,l,r

. a} MAG kaynak yöntemiyle
borunun kaynak yerinden kesiİen
kaynak damarının orta kısmından
fotoğrafı (Şekil 10).

kaynatılan boruyla-
deneme parçasının

çekilen mikro iç yapı

ıııırya kaynatılmasında sertlik diyagramı

Şekil 10. Boruya borunun kaynatılnıasında mikro iç yapı

. b) MAG kaynak yöntemiyle kaynatılan boruyla
borunun kaynak damarının dışından odasına doğru
çekilen üç değişik iç yapı fotoğrafı (Şekil 11).. z 2-.2^lf kaynatılmasında kaynak- i, - - setlik değerlerini gösteren

,: -:, -:S.nda sertlik diyagramı

çekimi

yapılması ve mikro
Şn yukarıda 1,2,3ıılİrn kaynak yerlerinden 2gçalan kesilmiştir. Bunlar

- Ana malzemedeki ve geçiş bölgesindeki Şeki|,12. Lamanın lamaya kaynatılmasında mikro iç yapı

d) MAG kaynak yöntemiyle.kaynatılan l6ma ile
l6manın kaynağında kaynak damarının dışından ortasına
doğru çekilen üç değişik mikro iç yapı fotoğrafı (Şekil 13)

Şekil 11. Kaynak damarının dışından ortasına doğru
çekilen üç değişik iç yapı fotoğrafı (Numarİlar
Şekil 7'de belirti'en yerlerdir).

. _ c) MAG kaynak yöntemiyle kaynatıIan l6ma ile
lömanın kaynatıldık|arı yerdeki kaynak damarının orta
kısmından çekilen mikro iç yapı fotoğrafı (Şekil 12),

;l aiınmışlardır. Sonİa parçalar
, kalından inceye doğru zımparaya

- -::, ieri düzeltilmiştir. Daha sÖnra p"rİrlur,,*as pasta sürülrnüş keçede, üzerlerinde çizgiEak şekilde parlatılmışlardır. Parlatılan parçalar ilkııdla dağlaması ile dağlanmıştardır. Bu Oİğlama
. :., naklı bölge|erdeki austenit-ferrit arayüzleİini veı :ıkelen karbürleri ortaya çıkarmak mümkün

crtaya çıkartmak için pikrik asit dağlaması
Sonra, metal mikroskopuna fotoğraf mİkinası

ı kaynak alanlarının içyapı fotoğrafları çekilmiştir.
ç yapı fotoğrafları şunlardır:

:

_



Şekil 13. Lama ile lamanın kaynağında kaynak damarının
dışından ortas|na doğru çekilen üç değişik mikro iç
yapı fotoğrafı (Numaralar şekit 8'de belirti|en yerlerdir)

e) Taşıyıcı borunun parçasıyla kulağın kaynatıldıkları
yerden kesilen deneme parçasının kaynak damarının orta
kısmından çekilen iç yapı fotoğrafı (Şekil 14)

Şekil '14. Borunun lamaya kaynatılmasında mikro iç yapı

f) MAG kaynak yöntemiyle kaynatı|an taşıyıcı
,borunun parçasıyla kulağın kaynatıldıkları yerden kesilen
deneme parçasının dışından ortasına doğru çekilen üç
değişik iç yapı fotoğrafı (Şekil 15).

TAR|M BiLiMLERiDERGisİ 1999, cilt 5, Sayı 3

En ideal kaynak dikişi oluşumunun tespiti için,
değişik kaynak parametreleri kul|anılarak köşe kaynak
deneyleri yapılmıştır. Deneylerde kullanılan koruyucu, gaz
karışımı (%60 Argon+ %30 Helyum+ %1O COz;' dir.
Deneylerde tel elktrot oiarak 1 mm çapında SG2 te|i
kullanılmıştır. Kaynak hızı 35 cm/dak' dır. Değişik
parametreler kullanılarak yapılan deneylerle elde edilen
köşe kaynak dikişlerinin makrokesitleri şunlardır:

1.Deney; Tel ilerleme hızı 20 m/dak, kaynak gerilimi
38 V, Bu kaynak parametreleri kullanılarak yapılan kaynak
sonunda elde edilen köşe kaynak dikişi (Şekil 16)' da
görülmektedir.

2.Deney: Tel ilerleme hızı 25 m/dak, kaynak gerilimi
42 V. Bu kaynak parametreleri ku|lanılarak yapılan kaynak
sonunda elde edilen köşe kaynak dikişi (Şekil 17)' de
görülmektedir. _

3.Deney: Tel ilerleme hızı 30 m/dak, kaynak gerilimi
43 V. Bu kaynak parametreleri kullanılarak yapılan kaynak
sonunda elde edilen köşe kaynak dikişi (Şekil 18)' de
görü|mektedir.

4,Deney; Tel ilerleme hızı 35 m/dak, kaynak gerilimi

45 V. Bu kaynak parametreleri ku|lanılarak yapılan kaynak
sonunda elde edilen köşe kaynak dikişi (Şekil 19)' da
görülmektedir.

5.Deney: Tel ilerleme hızı 48,5 m/dak, kaynak
gerilimi 46 V. Bu kaynak parametreleri kullanılarak yapılan

İaynak sonunda elde edilen köşe kaynak dikişi (Şekil 20)'

de görülmektedir.

(6/8)

Şekil 15. Lama ile borunun kaynağında kaynak damarının
dışından ortasına doğru çekilen üç değişik mikro iç
yapı fotoğrafı (Numaralar şekil g'da belirtilen yerlerdir) Şekil 18

44
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Goz, Y, Ve G, KEÇEcioĞ",;T,oJjJ:l:ff,ffi-jş;,liş[|,.ğ'r*,kuıakıa.nın ana boruya kaynakııyerıerinin

Bulguları ve Tartışrna

Boru i|e l6manın kaynatıldığı kaynak yerinden

lun deneme parçasının metal mikroskopu ile
Ienmesinde, kaynak dikişinin hemen bitişiğİnde iriı|i bölge oluştuğu görülmüştür (Şekil l+;. rrlme
esine bitişik oian ve kaynak esnasında 1150"C ile
]"C arasındaki sıcaklığa maruz kalan bu bölgede,

:-a geç soğuma nedeniyle, sert ve gevrek yapıya sahip
::ıeler oluşmuştur.

Yapılan araştırmada bağlantı kulaklarına hadde
. a--]itusuna dik, 45" açılı, çift taraflı kaynak ağzı açılması, <i parçaııın kaynak ağıztarı arasında 2mm aralık- -esi gerekirken, kaynak ağızlarının haddeleme
;--ltusunda, tek taraflı ve rastgele açıldığı belirlenmiştir,, :a C02 gazı oksitleyici bir gazrJır. Kaynak damarının-:e direncini arttırmak için koruyucu gaz o|arak saf CO2: ,ıerine uygun bir koruyucu gaz karışımı kullanılmalıdır

. s -ewitsch1 958, Tülbentçi 1 983)
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deal kaynak dikişi parametrelerirıin tespiti için: aı deneylerde torcun yer düzlemi ile yaptığı eğirn-- ;aklaşık 85" olarak bu|unmuştur. Ayrıca, deneylerde
.= d kişinin kök noktası ile kontak borusu arasındaki 30, aralıkta en iyi sonuçlar e|de edilmiş; gaz borusu ağzı,:şe dikişinin kök noktası arasında 25 mm'lik bir dikey

Şekil 20

=. k bırakılması gerektiği saptanmıştır. Bu sınır
-]arının sağlanmasında koruyucu gazın çok önemli rol
: ı ığ ı tespit edilmiştir. Uygun koruyı-ıcu gaz
.^ |madıği taktirde kaynak damarında, çatlama ve
- a,!a neden oIan öneınli bir gözenek oluştuğu
=nmiştir. Ayrıca, uygun oImayan koruyucu gaz
aııidığında kaynak damarının gevrek, kırılgan
e,laya meyilii olduğu tespit edilmiştir (Halmoy 1983).

Kaynak parametrelerinin tespiti için kaynak
,3sunun davranışının da gözlemlennıesi gerekir.
^ak dikiş kaliteşı hakkındaki bilgi, ısının tesiri a|tinda
^ bölge ve kaynak hatalarından oluşrnuş büyütülmüş
: er ile sağlanmaktadır. Şekil 2,1 ve Şekil 22' de bu tip
a ınak dikiş kesiti görülmektedir.

Şekil 21 , hatalı kaynak dikişini göstermektedir.
=, Ceki kaynak banyosunun yetersiz koruyucu gaz ile
,: anmasından dolayı kayııak dikişinin alın bölgesinde
:-:<, gözenek, dlkey sacda ileri derecede bir yanma
:-ğu görülmektedir.

Şekil 22 'deki gibi hatasız kaynaklı bağlantılarda,
-'-u yet düzenlidir, kaynak damarı çat|ak ve gözenek
:"*ez, dikiş ve parça arasındaki geçişler yumuşaktır ve-:-.;k yüklere karşı dayanıklıdır.

Jeneylerde yapı|an kaynaklarda koruyucu gaz olarak
,:^ + %30 Helyum + a^ 1a CO2 karışırnı koruyucu gaz
,- ldığında çok iyi , Argon + ok25 Helyum.| "k 10 AO2' 
-. ııı koruyucu gaz kullanıldığında iyi sonuç alınmıştır.

,'.]an, koruyucu gaz bileşimindeki Argon gaz|nın oranın
. -.:<|iğinin kaynakta olumlu etki yaptığı saptanmıştır.

Şekıl 21 i-{atalı köşe dikişi Şekil 22. Hatasız köşe dikişi

Gerilimi uygun olarak ayarlanmış çaIışma bölge-
|erinde, s|çrama oluşumu ve dikişin görünüşü ve süreç
kararlılığıyla ilişkiIi olarak objektif bir fark görülmemiştir.

Tel elektrodlar üzerinde gerçekleştirilen kimyasal
analizler dikkate değer farklar göstermeıniştir, Bakır kaplı
tellerin birbirlerine yakın özeiliklerde oldukları tespit
edilmiştir. Tel yüzeylerinin elektron mikroskobu vasıtasıyla
bulunabilen farklılıkları arasında bağlantı yoktur, bu
farklılıkların ark üzerindeki etkilerinde değişiklik tespit
edilememiştir.

Test edilen ,l .0 mm çaplı tel elektrod yüksek güçlü
MAG kaynağı için uygundur. Bu telle yapılan denemelerde
gözenek oluşumunun minimum olduğu görülmüştür.
Bundan dolayı 1_0 mm. çap|ı tel eiektrod ile 25 mldak'
dan daha fazla tel ilerleme hızlarında kaynak yapılmalıdır.
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§onuç

%10 karbondioksit, %25 ila 30 helyum ve %60 ila 65
Argon'dan oluşan gaz karışımıyla çok iyi kaynak sonuçları
a|ınmıştır. Daha yüksek helyum oranında kaynağın daha
iyi sonuç verdiği tespit edilmiştir. Bundan dolayı %60
Argon,,%30 Helyum ve % 10 C02 gaz karışımı idea|

koruyucu gaz olarak önerilebilir. 46V' luk bir kaynak
gerilimine kadar ki çalışma aralığında 25 lU dak' lık bir
koruyucu gaz debisi oranı yeterli o|acaktır. Bu gaz karışımı
ve 1.0 rnm çaplı tel elektrod ile 48,5 m/dak' lık tel i|erleme
hızı , 46 V' luk gerilim ile kararlı kaynak sürecine
ulaşmanın mümkün olduğu kanısına varılmıştır.

Gazaltı kaynağında kaynak damarından istenilen
neticenin alınabilmesi için kaynak tellerinin rutubetten
korunması gerekir. E|lerde buiunan ter, yağ v.b. gibi

maddeler telin oksitlenmesine ve sonuçta kaynak
dikişinin bozulmasına, neden olurlar (Luijendijk 1993),

Ayrıca,kaynak yapılırken torcun bükü|memesine dikkat

edilmelidir. Bundan başka,. denemeler esnasında iş
parçasının ve kaynak başlığı pozisyonunun da elde
edilen kaynak dikişinin kalitesini ve görünüşünü önemli

ölçüde etkilediği saptanmıştı r.

Hatalı seçilmiş kaynak yönü de birleşme eksikliğ:ne
neden olabilmektedir. Geriye doğru (soldan -sağa)

kaynakta ark kendini daha derine gömmektedir; bundan

doİayı tümsek ve nispeten dar bir dikiş elde edilmektedir,
Bu tİp kaynakta ergimiş metal baılyosu içine çok miktarda
ısı verildiği için, metal sqğurrtq§a1 önce gazların sıvı
metalden kaçmasına yetecek kadğr zaman vardır. Bu

nedenle, bu tazda yapılaR-kaynakta gözenek oluşumu
riski düşüktür. Ayrıca, buraQa koruyucu gazın arkı ve sıv|

metali örtmesi, ileri doğru (sağdan-sola) kaynağa oran|a

daha iyidir, (Şekil23), (Anık ve arkadaşlan ,!985).

Çizelge 3' te sağ ve '§ol kaynaklardaki değerleri

karşılİştırmalı olarak belirtilmiştir (Anık ve arkadaşları
1 985).

lleri doğru (sağdan sola) kaynakta, ergimiş metal

banyosu önünde kalan kayrıak ağzı boşluğundaki hava,

geriye doğru (soldan sağa) kaynağa nazaran daha etkin

olarİl<. uzİrlaştırılabilir Bu tip kaynakta, arkın kaynak

dikişinden uzaklaşması durumunda yetersiz bideşme
olması riski vardır (Gülbahar 19B4).

Pl6ka kalınlığı, kaynak ağzı şekli, parçalar arasındakı
aralık gibi değerler standartlara uygunsuz seçildiklerinde
Xaynak esnasındaki ısı girdisi çok düşük olabilir;sonuçta

uygun bir birleşme sağlanamaz. Buna karşı|ık kaynağıı,

dİİgörünUşü olOuXça iyidir. Kaynağın bu görünüşü dik s

,rl,""u**"t, hakkında yanlış izlenim verir, lsıdan etkileneı-

kaynak bölgesinde sertleşrne ve sonuçta . 
kırı|ma ve

ç"İl"*" olulorsa, soğuma l-ıızını azaltmak için parça|ara

ön tav uygulanmalıdır (Kılık 1983).

Kaynaklarının çatlamaması ve kırılmaması içir-

kulaklarİn malzemesinin ve kt-ılakların kaynatıldığı ara

boru malzemesinin iç yapısında bağımsız hadde katla,

(katmerler) bulunmamalıdır. Eğer tam kaynatılacak yerc:

bu tip maİzeme im6lat hataları varsa buraları, bu hatala-

gideİilinceye kadar taşlanmalı, sonra dolgu kaynaği ,

ÖolOurulmalı ve bu dolgu kaynağı üzerine parça,,?

kaynatılmalıdır. Bı-ı tip işIernle kaynaktaki lameller yırtılı-,

,oİrn, ortadan kaldırılmış olur, Şekil ?4 a-b' de kayna,

yerindeki l6meller yırtılmalar gosterilmiştir ,Kulaklar bu : :

yırtılma ile ana borudan kopnıuşlardır,

Şekii 23. Sol ve sağ kaynak halinde dikiş forrnunun

değişimi
Şekil 24. Birleştirme şekline ve uygun

dizaynına bağlı olarak lamel

oluşumları

olmayan
çatlaması

kayna,<
Ve yji

Çize|Ee 3. Sağ ve sol kaynak teknik|erinin karşılaştırılması

(aynak başlıgıııı
ha.ğk$l yönr

Fıinıe noısıılığ;

]|+rl doğrv

{;a_üdan söıa]

Gtıy(j ülö0ilJ

1iülc.nı Sa!];ir

r,,]tlfı]2iyö1 ı]aii:i aJ t)iiha iar;i:l

DIRiş g€,ni§liOi Daı]ğ §eıriş }alrai.Jai
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