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Sap Pargalama Makinesi Bigak Baglanti Kulaklarinin Ana Boruya
Kaynakh Yerierinin Kiriima Sebeplerinin Arastiriimasi

Yasar KARAGOZ! Galip KEGECIOGLU?
Gelig Tarihi : 18.03.1999

Ozet: Bir imalathanede imal edilen sap pargalama makinasinin bigaklarinin ana boruya baglanti kulaklarinin,
kaynak yerlerinden, en kigik bir darbe ile kirildiklari belirtilerek, kiriimalaninin nedenlerinin arastinimasi ve sonugta
sorunun ¢6zUma istenmistir. Yapilan incelemede, bigak kulaklarinin ana baglanti borusuna kaynatiimasinda esas
sorunun kaynagin bilhassa ana boruya niifuz etmemesi oldugu tespit edilmigtir. Bu sorunun giderilmesi igin dnce sorun

bilimsel olarak arastirimig,sonra sorunu giderici kaynak teknigi islemleri uygulanarak olumsuzlukiar giderilmeye
galigiimigtir.

Anahtar Kelimeler : Sap pargalama makinasi, kulakli bigak, baglanti kulad!, kaynak teknigi

A Research on the Breakage Reasons of the Welding Points of the Knife
Connection Ears of the Stem Cutting Machine to the Main Pipe

Abstract : It has been found out that the knife connection ears to the main pipe of the stem cutting machine,
manufactured in a workshop, have been broken from the welding points even with a small stroke, and it has been
requested that the breakage reasons are to be searched and the matter is to be solved. After studying carefully, it was
determined that the source of the main reason causing this problem was the welding of the knife ears to the main pipe,
which didn't permeated to the main connection pipe. To eliminate this matter, firstly the problem has been studied
scientifically and then tried to be solved by applying a welding technique which removes the problem.

Key Words: Stem cutting machine, knife ear, connection pipe, welding technique.

Girig
Sap pargalama makinasinin tanmitimi

Sap pargalama makinasi tarla dizeyinde kalan y 'Maklnanm 93_!l$mas_l esnasinda, bigaklarin :
tanmsal artiklar ile yabanci otlarin kesilmesinde ve edildigi borunun dénmesiyle olusan merkezkag -4
pargalanmasinda kullaniimaktadir. Aragtirmada kullanilan etkisiyle bigaklar agiimakta , bu konumda iken G2
sap parcalama makinasinin genel diguleri sdyledir: bitki saplarini kesip parcalamaktadirlar.

Sekil 3’ te sap pargalama bigaklarinin
edildikleri ana baglanti borusu ve baglanti «J
gorilmektedir.

Makine toplam uzuniugu..:1000 mm.
Makine toplam genisligi.... 2345 mm.
Makine toplam yuiksekligi..1135 mm.
Makine toplam agirhgt......: 337 kg.

Makine hareketini traktor kuyruk milinden 540
dev/dak olarak, mafsalli mil yardimiyla almaktadir. Traktor
kuyruk mili doénus hareketi makinadaki digli kutusunda ]
gereken devir sayisina dusurlip 90° déndurllerek,
cikis mili ucundaki kasnaktan V kayislariyla bigak miline B » 7
bagl kasnaga iletimektedir. Makinanin bigaklart bigak i 18
taslyict borusuna dort sira halinde ve seibest hareket e — Hﬁ'—j_
edecek sekilde baglanmiglardir. Sekil 1’ de sap pargala- | ; 7 -
ma makinasinin éngérintst verilmistir. Resmin tzerin-  }! | | 1 ! % § %._g
deki olgtiler aragtirmada kullanilan makinaya ait dlgtlerdir A
(Mutaf 1974, Oz 1979). - nes 3

Sekil 2'de bigaklarin montaj durumlari gorilmektedir Sekil 1. Sap pargalama makinas!
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$ekil 4. Bigak bagianti kulags

-

Gizelge1.Kulak ve tasiyici boru malzemesinin kimyasal bilesimi

Adi % C % Mn % Si % P,S
Kulak 0,176 0,78 0,257 0,015
Boru 0,23 - - 0,05
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‘e pargalama makinasi bigak  baglanti
Saeianin tanitimi
% tarcaiama makinast baglantt kulaklan MKE
L = 20den 1050 mm profil kesitinde c¢ekilmis
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boylarinda kesilerek yapiimislardir.

— BB S wose dis biikey, alt kismi icblkey kavislendiril-
:.q"r—"" { S Ssey kavislendirme kulagin tastyict boru tizeri-
Tl (3 I e vapiimistir.  Ayrica, kulagin Gzerine bir
___;f; S S caninda pim montaj deligi agilmistir (Sekil 4).
Ev‘.“_“_
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Sl e 2adlant borusunun tanitimi
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2 materyal olarak 10x50x42 mm
‘zalama bigaklari baglanti kulaklan,
©2.31 dis capi 114,5 mm,et kalinh@i 10

™ oi2n bigak ana baglanti borusu ile
e colaniimistir,

" (DIN-8558-SG2-C02-Y4643) bigciminde

Kulaklarin  yapildiklan malzeme ile bicak tasiyici
borusunun yapildi§i malzemenin kimyasal bilesimi Cizelge
1’ de gosterilmistir (Glcer 1970).

Kaynak materyalinin tanitimi

Bigak baglanti kulaklari tasiyici boruya MAG gazalti
kaynak yodntemi ile kaynatilmiglardir. Kaynakta koruyucu
gaz olarak CO2 gazi, dolgu teli olarak, DIN 8559-SG2 tipi,
bakir kapli kaynak teli kullaniimistir. Telin kalinhgr 1,2 mm
dir (Anik 1982, Aichele 1992).

SG2 teli hem CO2,hem de bir gaz kansimi altinda,
alagimsiz ve disik alasimh celikler icin gerekli mekanik
Ozellikleri sadlar. SG2 teli ile elde edilen kaynak
dolgusunda gbzenek olugsma tehlikesi yoktur. Bu nedenle
SG2 teli gok genis uygulama alanina sahiptir. Bu tel ¢ok
yonlu olarak gesitli malzemeler lizerinde kullanilabildigi
icin SG2 teli ¢ok amagli tel olarak kabul edilir (Gulbahar
1984 , Farwer 1993).

SG2 telinin kimyasal bilesimi Cizelge 2’ de belirtildigi
gibidir. :

Gazalti kaynaginda gaz-elektrot ikilisinin segimi
kaynak dolgusunun sahip olmasi gereken mekanik 6zel-
liklerine baglidir. DIN 9559 Standardinda kaynak sonra-
sinda dolgu metalinin sahip olmasi gereken o&zellikleri
bir kodlama ile
tamimlanir. Burada (SG2) kullanilacak telin kimyasal
bilegimini, CO2 kullanilan koruyucu gazi, (Y4643) ise
mekanik ozellikleri ifade eder. Mekanik 6zellikleri belirten
(Y4643) kodunun ilk boluml olan (Y46) kaynak
dolgusunun akma dayanimini, son iki rakkam olan (43) ise

Cizelge 2. SG2 telinin kimyasal bilesimi

Adi No % C % Si % Mn | % Cu
SG2 |1.5125| 0,10 0,9 1.5 0,30
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darbe enerjisini temsil etmektedir. Bu degerlere gére,
kaynak dolgusu SG2 teli ile CO2 gazi altinda meydana
getirildiginde, oda sicakliinda en az (460 N/mm? akma

dayanimina, (530-680 N/mm?) arasinda cekme dayanimi-

na, %22 uzamaya, -40°C’ da en az 47 j ISO-V ¢entik
darbe enerjilerine sahip olur (Baum 1982 , Dilthey 1993,
Hobart 1980).

Kaynagin dayanimina en blylk etkiyi koruyucu gaz
yapmaktadir. Sade karbonlu celiklerin kaynaginda 26
degisik kanisimh koruyucu gaz kullaniimaktadir. (Church
1984) hizl erime sureci igin, %92 Argon+ %8 CO2 gazi
karigimini dnermistir. (Farwer 1993) (Argon+ %8 CO2 ;
Argon+ %4 CO2+ %2 02 ;Argon+ %8 CO2 %20 Helyum)
oranlarinda iki ve Ug bilesenli koruyucu gaz 6nermistir.

Sap pargalama makinasi bigak baglanti kulaklari,
tasiyici boruya kaynatildiklar yerden kirilmislardir. Sekil 5’
te kinlmis kulaklar ve kirilan yerler, Sekil 6' da kinlan
kulagin kesiti ve bicak ana baglanti borusundaki kirilan
kulak vyerlerinin gorlntileri  ile  kinlmamis  kulaklar
gosterilmistir.

Sap pargalama makinas! kulaklarinin ana boruya
kaynatildiklar yerden kiriima nedenlerinin tespiti igin
asagidaki denemelerin yapiimasi kararlastiriimistir.

1. Tastyici borudan kesilen iki boru pargasinin MAG
kaynak yontemiyle kaynatiimasi sonucunda olusan kaynak
bélgesinin mikro fotografinin c¢ekimi ve fotograftaki i¢
yapinin incelenmesi. Kaynak bélgesinin kaynak damar ve
cevresindeki sertlik lctimlerinin tespiti sonucunda sertlik
diyagraminin gizilmesi

2. Kulaklarnn yapildigi 10x50 mm lik malzemeden
kesilen iki parcanin ug uca MAG kaynak y&ntemiyle
kaynatilmasiyla olusan kaynak bélgesinin  mikro
fotografinin ¢ekimi ve fotograftaki i¢ yapinin incelenmesi.
Kaynak bolgesinin kaynak damari ve gevresindeki sertlik

Olclmlerinin  tespiti sonucunda sertlik diyagraminin
gizilmesi.

3. Sertlestirilmis  sap  pargalama  makinasi
bigaklarindan birinin  tasiyici boruya MAG kaynak

ybntemiyle kaynatiimasiyla olusan sertlik olgimlerinin
tespiti sonucunda sertlik diyagraminin gizilmesi.

Sertlik olgumlierinin grafiklerinin gizimleri

Boru ile borulama ile lama,boru ile lamanin
kaynatildikiari yerlerden kesilen ve denemeler igin
hazirlanmis Gg¢ adet kaynakl deneme pargasinin kaynak
bolgesi ile gecis bolgesi ve ana malzeme sertlik
degerleri,yaklagik olarak 0,5 ila 1,00 mm’ lik araliklarla
olctlimuis ve sertlik diyagramlari cizilmistir.

Sekil 77 de boruyla borunun kaynatiimasinda
kaynak yerinin muhtelif kisimlarinin sertlik deg@erlerini
gdsteren sertlik diyagrami gériiimektedir.
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Sekil 6 Kirilan kulagin kesiti ve kulagd =
kulak ana baglantisindaki gorinios.
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Sekil 7. Boruya borunun kaynatiimasin=s
sertlik diyagrami
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™2 le lamanin kaynatiimasinda kaynak
= mvannin serilik degerlerini gésteren
Sridmektedir.

y a) MAG kaynak yoniemiyle kaynatilan boruyla-
: borunun kaynak yerinden kesilen deneme pargasinin
kaynak damarinin orta kismindan cekilen mikro ic yapi
fotografi (Sekil 10).

S
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Sekil 10. Boruya borunun kaynatilmasinda mikro ic yapi

b) MAG kaynak yo6ntemiyle kaynatilan boruyla
@maya kaynatiimasinda sertlik diyagrami borunun kaynak damarinin disindan ortasina dogru

cekilen Ug degisik i¢ yapi fotografi (Sekil 11).

W Se @manin kaynatiimasinda kaynak
WssmiEnnn sertlik degerlerini gosteren

it 1
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; Sekil 11. Kaynak damarinin disindan ortasina dogru
- . cekilen lg degisik ic yapi fotografi (Numaralar
o Ugpkiak(w 1 Sekil 7'de belirtilen yerlerdir). ]

-.!2111313

S@ymatimasinda sertlik diyagrami c) MAG kaynak yéntemiyle kaynatilan lama ile
l&manin  kaynatildiklan yerdeki kaynak damarinin orta
kismindan gekilen mikro i¢ yapi fotografi (Sekil 12). ;

n cekimi

" yapimasi ve mikro
©n  yukanda 1,2,3.
mElenn kaynak yerlerinden 2
sarcalan  kesilmistir.  Bunlar
es=re alinmislardir. Sonra parcalar
@sinda, kalindan inceye dogru zimparaya
| wizeyleri duzeltilmisgtir. Daha sonra pargalar,
#imas pasta surlilmils kegede, Uzerlerinde cizgi
vacak sekilde parlatilmislardir. Parlatilan parcalar ilk
' W=i2 daglamasi ile daglanmislardir. Bu daglama
e kaynakl| bélgelerdeki austenit-ferrit araylzlerini ve
cOkelen karburleri ortaya cikarmak mimkin
"WSEr. Ana malzemedeki ve gecis bolgesindeki
=% ortaya gikartmak igin pikrik asit daglamasi
WWstr. Sonra, metal mikroskopuna fotograf makinasi
" xaynak alanlarinin igyapi fotograflari cekilmistir.
= yap fotograflari sunlardir;

Sekil:12. Lamanin lamaya kaynatilmasinda mikro ic yapi

d) MAG kaynak ydntemiyle -kaynatiian lama ile
l&manin kaynaginda kaynak damarinin disindan ortasina
dogru cekilen t¢ degisik mikro i¢ yapi fotografi (Sekil 13)
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Sekil 13. Lama ile lamanin kaynaginda kaynak damarinin
disindan ortasina dogru gekilen ti¢ dedisik mikro i¢
yap!i fotografi (Numaralar sekil 8'de belirtilen yerlerdir)

e) Taslyict borunun pargastyla kulagin kaynatildikiari
yerden kesilen deneme pargasinin kaynak damarinin orta
kismindan cekilen ic yap!i fotografi (Sekil 14)

|

Sekil 14. Borunun lamaya kaynatiimasinda mikro i¢ yap!

f) MAG kaynak yontemiyle kaynatilan taslyici
Jborunun pargasiyla kulagin kaynatildiklari yerden kesilen
deneme parcasinin disindan ortasina dogru cekilen Ug
degisik i¢ yapi fotografi (Sekil 15).

(6/B)

Sekil 15. Lama ile borunun kaynaginda kaynak damanm_n
disindan ortasina dogru gekilen g degisik mikro i¢
yap! fotografi (Numaralar sekil 9'da belirtilen yerlerdir)
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En ideal kaynak dikisi olusumunun tespiti igin,
degisik kaynak parametreleri kullanilarak kése kaynak
deneyleri yapilmigtir. Deneylerde kullanilan koruyucu gaz
karigimi (%60 Argon+ %30 Helyum+ %10 CO2' dir.
Deneylerde tel elktrot olarak 1 mm c¢apinda SG2 teli
kullanilmistir. Kaynak hizi 35 cm/dak’ dir. Degisik
parametreler kullanilarak yapilan deneylerle elde edilen
kése kaynak dikislerinin makrokesitleri sunlardir:

1.Deney: Tel ilerleme hizi 20 m/dak, kaynak gerilimi
38 V. Bu kaynak parametreleri kullanilarak yapilan kaynak
sonunda elde edilen kdése kaynak dikisi (Sekil 16)' da
gorilmektedir.

2.Deney: Tel ilerleme hizi 25 m/dak, kaynak gerilimi
42 V. Bu kaynak parametreleri kullanilarak yapilan kaynak
sonunda elde edilen koge kaynak dikisi (Sekil 17) de
gorilmektedir.

3.Deney: Tel ilerleme hizi 30 m/dak, kaynak gerilimi
43 V. Bu kaynak parametreleri kullanilarak yapilan kaynak
sonunda elde edilen kése kaynak dikisi (Sekil 18) de
goriimektedir.

4.Deney: Tel ilerleme hizi 35 m/dak, kaynak gerilimi
45 V. Bu kaynak parametreleri kullanilarak yapilan kaynak
sonunda elde edilen kése kaynak dikisi (Sekil 19)' da
gorilmektedir.

5Deney: Tel ilerleme hizi 48,5 m/dak, kaynak
gerilimi 46 V. Bu kaynak parametreleri kullanilarak yapilan
kaynak sonunda elde edilen kése kaynak dikisi (Sekil 20)
de gorilmektedir.

Sekil 16 Sekil 17

Sekil 19

Sekil 18
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S’ank Bulgular: ve Tartisma
gaz Boru ile lamanin kaynatildigr kaynak yerinden
dir. “esilen deneme parcasinin  metal mikroskopu ile
telj “celenmesinde, kaynak dikisinin hemen bitigiginde iri
iIsik =nell bolge olustugu gérilmistir (Sekil 14). Erime
len “Clgesine bitisik olan ve kaynak esnasinda 1150°C ile
'230°C arasindaki sicakhga maruz kalan bu bélgede,
imi “2Na ge¢ soguma nedeniyle, sert ve gevrek yapiya sahip
ak " taneler olusmustur.
da
Yapilan arastirmada baglanti kulaklarina hadde
3 “2grultusuna dik, 45° acil, ¢ift tarafii kaynak agzi acilimasi
'ak = ki parganin kaynak agizlari arasinda 2mm aralik
de =rimesi gerekirken, kaynak a@izlarnin haddeleme
“00rultusunda, tek tarafl ve rastgele acildigi belirlenmistir.
. ~ynica, CO2 gazi oksitleyici bir gazdir. Kaynak damarinin
mi =20e direncini arttirmak igin koruyucu gaz olarak saf CO2
3k 2221 yerine uygun bir koruyucu gaz karsimi kullaniimalidir
28 ~=snewitsch1958, Tiilbentci 1983)
ni 'deal kaynak dikisi parametrelerinin tespiti igin
" =0ilan deneylerde torcun yer diizlemi ile yaptigr egim
', ='st yaklagik 85° olarak bulunmustur. Ayrica, deneylerde
| “=se dikisinin kok noktasi ile kontak borusu arasindaki 30
“m. aralikta en iyi sonuglar elde edilmis; gaz berusu agzi
k = xOse dikiginin kok noktasi arasinda 25 mm’ lik bir dikey
n -zz2xlik  birakiimasi gerektigi saptanmistir.  Bu sinir

“sullarinin saglanmasinda koruyucu gazin cok énemli rol

nadigl  tespit edilmistir.  Uygun koruyucu gaz
‘wianiimadigi taktirde kaynak damarinda, catlama ve
“'maya neden olan o6nemli bir gdzenek olustugu
2°Zlenmistir.  Ayrica, uygun olmayan koruyucu gaz
nildidinda  kaynak damarinin gevrek, kiriigan
maya meyilli oldudu tespit edilmistir (Halmoy 1983).

[V

Kaynak parametrelerinin  tespiti igin  kaynak
yosunun davramiginin  da gozlemlenmesi gerekir.
vnak dikis kalitesi hakkindaki bilgi, 1sinin tesiri altinda
‘=:2n bolge ve kaynak hatalarindan olusmus blytiimus
“esitler ile saglanmaktadir. Sekil 21 ve Sekil 22’ de bu tip

<aynak dikis kesiti gérilmektedir.

w u

Sekil 21, hatali kaynak dikisini gostermektedir.
! ~=«ideki kaynak banyosunun yetersiz koruyucu gaz ile
. ‘#0anmasindan dolayi kaynak dikisinin alin bélgesinde

=12%, gozenek, dikey sacda ileri derecede bir yanma
Zugu gorllmektedir.

Sekil 22 'deki gibi hatasiz kaynakli baglantilarda,
-"uziyet duzenlidir; kaynak damari catlak ve gézenek
~='mez; dikis ve parga arasindaki gegisler yumusaktir ve
“7z2mik ylklere karst dayaniklidir.

Deneylerde yapilan kaynaklarda koruyucu gaz olarak
“20n + %30 Helyum + % 10 CO2 karisimi koruyucu gaz
- 2nildiginda ¢ok iyi , Argon + %25 Helyum + % 10 CO2
“7simi koruyucu gaz kuliamidiginda iyi sonug alinmistir.
2an, koruyucu gaz bilesimindeki Argon gazinin oranin
«sexliginin kaynakta olumlu etki yaptig saptanmustir.

W oun
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Sekil 20

Sekil 21. Hatali kése dikisi Sekil 22. Hatasiz kose dikisi

Gerilimi uygun olarak ayarlanmis calisma bdlge-
lerinde, sigrama olusumu ve dikisin gériniisii ve sireg
kararhiligiyla iliskili olarak objektif bir fark gérilmemistir.

Tel elektrodlar Uzerinde gercgeklestirilen kimyasal
analizler dikkate deger farklar gostermemistir. Bakir kaph
tellerin birbirlerine yakin &zelliklerde olduklari tespit
edilmistir. Tel ylizeylerinin elektron mikroskobu vasitasiyla
bulunabilen farkhliklar arasinda baglanti yoktur, bu
farkhliklarin  ark Gzerindeki etkilerinde degisiklik tespit
edilememistir.

Test edilen 1.0 mm capli tel elektrod ylksek gigli
MAG kaynag! i¢in uygundur. Bu telle yapilan denemelerde
gézenek olusumunun minimum oldugu goralmistir.
Bundan dolayi 1.0 mm. capl tel elektrod ile 25 m/dak’
dan daha fazla tel ilerleme hizlarinda kaynak yapiimalidir.
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Sonug

%10 karbondioksit, %25 ila 30 helyum ve %860 ila 65
Argon' dan olugan gaz kansimiyla gok iyi kaynak sonuglari
alinmistir. Daha yiiksek helyum oraninda kaynagin daha
iyi sonug verdigi tespit edilmistir. Bundan dolayr %60
Argon, %30 Helyum ve % 10 C02 gaz karigimi ideal
koruyucu gaz olarak onerilebili. 46V’ luk bir kaynak
gerilimine kadar ki caligma araliginda 25 It/ dak' lik bir
koruyucu gaz debisi orani yeterli olacaktir. Bu gaz karigimi
ve 1.0 mm capl tel elektrod ile 48,5 m/dak’ lik tel ilerleme
hizi , 46 V' luk gerilim ile kararll kaynak sirecine
ulasmanin miimkin oldugu kanisina variimistir.

Gazaiti kaynaginda kaynak damarindan istenilen
neticenin alinabilmesi igin kaynak tellerinin rutubetten
korunmasi gerekir. Ellerde buiunan ter, yagd v.b. gibi
maddeler telin oksitlenmesine ve sonugta kaynak
dikisinin bozulmasina neden olurlar (Luijendijk 1993).
Ayrica,kaynak yapilirken torcun biikilmemesine dikkat
edilmelidir. Bundan baska, denemeler esnasinda is
parcasinin ve kaynak basligl pozisyonunun da elde
edilen kaynak dikisinin kalitesini ve gortnisund énemli
Slglide etkiledigi saptanmustir.

Hatall secilmis kaynak yéni de birlesme eksikligine
neden olabilmektedir. Geriye dogru (soldan -saga)
kaynakta ark kendini daha derine gémmektedir; bundan
dolay! tiimsek ve nispeten dar bir dikis elde edilmektedir.
Bu tip. kaynakta ergimis metal banyosu igine gok miktarda
ist verildigi icin, metal sogumadan o6nce gazlann sivi
metalden kacmasina yetecek kadar zaman vardir. Bu
nedenle, bu tarzda yapilan-kaynakta gozenek olusumu
riski dustiktiir. Ayrica, burada koruyucu gazin arki ve sivi
metali &rtmesi, ileri dogru (sagdan-sola) kaynaga oranla
daha iyidir, (Sekil 23), (Anik ve arkadaslari 1985).

Cizelge 3' te sag ve sol kaynaklardaki degerleri
karsilastirmali olarak belirtiimigtir (Anik ve arkadaslari
1985).
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Cizelge 3. Sag ve sol kaynak tekniklerinin kargilastirimasi

Kaynak bashgmmn
hareket yaru

Nifuziyet ahia az
Dikis genigligi Daha genig
Dikig timsekligi Caha az
Gidzenek oiugum riskl Daha 17‘4
Erima noxsanhigi Dana jazia

lleri dogru (sagdan sola) kaynakta, ergimis metal
banyosu éniinde kalan kaynak agz boslugundaki hava,
geriye dogru (soldan sada) kaynagda nazaran daha etkin
olarak uzaklastinlabilir. Bu tip kaynakta, arkin kaynak
dikisinden uzaklagmasi durumunda yetersiz birlesme
olmast riski vardir (Gulbahar 1984).

Plaka kalinligi, kaynak agz: sekli, parcalar arasindaki
aralik gibi degerler standartlara uygunsuz secildiklerinde
kaynak esnasindaki isi girdisi gok diistik olabilir;sonugta
uygun bir birlesme saglanamaz. Buna karsilik kaynagin
dis gérintsu oldukega iyidir. Kayna@in bu goriinuisti dikis
mukavemeti hakkinda yanlig izlenim verir. Isidan etkilenen
kaynak bolgesinde sertlesme ve sonugta kiriima ve
catlama oluyorsa, soguma hizini azaltmak icin pargalara
én tav uygulanmalidir (Kilik 1983).

Kaynaklarinin gatlamamasi ve kirdmamasi igin
kulaklann malzemesinin ve kulaklann kaynatildigl ana
boru malzemesinin i¢ yapisinda bagimsiz hadde katlar
(katmerler) bulunmamalidir. EGer tam kaynatilacak yerde
bu tip malzeme iméalat hatalan varsa buralari, bu hataler
giderilinceye kadar taslanmali, sonra dolgu kaynag ile
doidurulmali ve bu dolgu kaynadr U(zerine pargalar
kaynatiimalidir. Bu tip iglemle kaynaktaki lametler yirtiima
sorunu ortadan kaldirimis olur. Sekil 24 a-b' de kaynas
yerindeki 1&meller yirtiimalar gosterilmigtir .Kulaklar bu @iz
yirtilma ile ana borudan kopmuslardir.

Sekil 23. Sol ve sad kaynak halinde dikis formunun
degisimi

Sekil 24. Birlestirme sekline ve uygun olmayan kaynak 222
dizaynina bagh olarak lamel catlamasi ve yirtimas
olugumilari
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kiriima sebeplerinin arastinimasi”
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