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KAYNAK METODLARI




Kaynak kalitesi, kaynakginin kabiliyeti, kullanilan ekipman ve standartlarin uygulanmasini
saglayan go6zlemciye dodgrudan badghidir. Kaynak prosesi basindan sonuna kadar titizlikle
gbzlemlenmelidir. Bunun sadglanabilmesiicin kaynak mahallinde bir supervisor bulundurulm ahlidir.
Ayrica, kaynak esnasinda kaynak datalari ekte verilen féylere kaydedilm elidir.

Kaynak islemine baslamadan 6nce test kaynadi yapilarak kaynak parametrelerinin dodgrulugu
tespit edilm elidir.

Her bir kaynakgi gerekli editimlerden gecgirilmis ve sertifikalandirilmis olm ahdir.

o

B.ALIN KAYNAGI

B1l1- Kaynak islemine baslamadan once dikkat edilmesigereken hususlar

Kaynak yapilan ortamin sicaklhigi +5 °C’'nin lGzerinde olmalhidir. Yadisli ve sodJuk havalarda usti
kapali bir yer segilm elidir.

Kaynak esnasinda vantilasyon nedeniyle hizlisogumanin olmam asi igin boru uglari kapatilmalidir.
Kangal halindeki borularda kaynak yapilmadan &nce, kangallasma esnasinda olusmus olan
ovalliklerinin alinmis olm asi gerekir.

Kaynak bdlgesi temiz ve hasarsiz olm ahlidir.

B2- Kaynak metodunun tarifi

Alin kaynadgi, ayni gap ve et kalinhigindaki boru ve fitinglerin basing ve sicaklik yardimiyla alin
alina birlestirilm esi suretiyle gergeklestirilen bir badglanti metodudur. Kaynak yapilacak pargalarin
agiz kisimlari, dizgince tiraslanarak erime sicakligina kadar isitilir (200-220 °C). Daha sonra da
belirli bir basingla birbirine alin alina yapistirithr. Kaynak basinci, sicaklik ve zaman malzemenin
kendi kimyasal ve fiziksel dzelliklerini bozm ayacak sekilde ayarlanir.

Alin kaynadi metodunda kaynak bdlgeleri isitici Gzerine belirli bir basingla bastirilir (yanastirm a),
kaynak sicakliginda hemen hemen sifir basingta beklenir (basingsiz 1sitma) ve basing altinda

birlegtirilir (birlestirme).




Kaliteli bir alin kaynadginda badglanti en az orijinal borunun sahip oldugu dayanima sahiptir.
Kaliteli bir alin kaynadgi elde edebilmek igin kaynak basinci, sicaklik ve zaman parametreleri

titizlikle ayarlanm alidir.

Sekil 1:. Alin Kaynagi yapilacak borular

B3- Kaynak hazirhigi

Kaynak islemine baslamadan hemen O6nce kaynak makinasi lGzerinde gorilen set sicaklhiginin
kontrol edilmesi gerekir. Bu islem infrared termometre ile yapilmahdir. Set sicakligina
ulasildiktan en az 10 dak. sonra kaynak islemine baslanmalidir.

Kaynak kalitesinin iyi olabilm esi icin isitici ylizeylerinin her kaynaktan 6nce tem zilenm esi gerekir.
Temizleme asindirici olmayan yumusak malzemelerle, alkol vs. yardimiyla yapilabilir. Isitici
yuzeyleri gizik veya hasarli olm am alidir.

Birlestirme kuvvetleri ve birlestirme basinglari kullanilan makinanin speklerinde gdésterildigi gibi
olmalidir. Bunlar kaynak m akinasini (reten firmanin verdigi bilgilere, hesaplamalara veya 6l¢glim
dederlerine gore belirlenmelidir. Hareket basinci, kaynatilacak pargalarin makinada montajli iken
hafifcge hareket ettirilmesi ile cihazin basing gostergesinde goérilen dederdir. Bu deder belirlenen
birlestirme basincinin Gzerine eklenm elidir. Hareket basinci makinadan makinaya dedistidgi gibi,
kaynatilacak borunun capina ve boyuna gore de dedisir. Bu nedenle her bir kaynak isleminden
6nce hareket basinci okunarak birlestirme basincina eklenmelidir.

Birlestirilecek bolgeler kaynak yapilmadan 6nce tiraslanmalidir (Sekil 2). Bu sekilde borular tam
olarak alin alina yerlestirilebilir ve yuzeylerdeki kirli bdlgeler atilmis olur. Tiraslanan iki yuzey
birbiri Gzerine o6rtustirilince ¢cevre boyunca olusan boslugun izin verilen maksimum genislik

dederi Tablo 1'de verilmigtir.




Tablo 1: izinverilen maksimum bosluk genislikleri

< 355 0.5
400 ... < 630 1.0
630 ... < 800 1.3
800 < 1000 1.5
> 1000 2.0

Bosluk genisgligi ve hatali merkezleme (kagiklik) olup olmadig: kontrol edilmelidir. Kagiklik
mimkin oldudgu kadar sifirlanmalidir. En ko6ti durumda birlestirme bdlgelerinin kagikhgi
0,1*Cidar kalinhgi'nigegmemelidir.

Tiraslanan kaynak bdlgeleri kirletilmemeli, el ile dokunulm am alidir. Aksi taktirde tekrar tiragslam a
yapmak sarttir. Kaynak bodlgesinde tiraslama sonucunda ortaya c¢ikan g¢apaklar birlesme

ylizeylerinden el degmeden temizlenm elidir.

Sekil 2:. Boru agizlarinin traslanmasi

B4- Kaynak prosediirii

Alin kaynadgi prosesinde kaynak bdlgeleri bir 1sitici yardimiyla kaynak sicakligina kadar isitihr ve
Istici gikarildiktan sonra basing altinda birlestirme islemi yapilir. Isitici sicaklhigr 200-220 °C
arasinda olmahidir. Yiksek sicaklik daha ince et kalinligi igin gecerli iken disiuk sicaklik buylik et

kalinhklari igin gegerli olur (Grafik 1).
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Grafik 1: Cidar Kalinligina Go6re Isitici Sicaklhigr Dederleri
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Grafik 2: Alin Kaynak isleminin Grafikle Gosterimi

Yanastirma:

Kaynatilacak borular birlesme yilzeyleri i1siticiya paralel olacak sekilde siticiya yanastirihir.
Paralelligin tam olarak saglanip saglanmadigr olusan dudak yliksekliginin tipine bagli olarak
belirlenebilir. Eger tam paralellik saglanamamissa ¢ap boyunca homojen dudak yuksekligi
olusmayacaktir. Yanastirma islemi P, basinci altinda T, siresi boyunca yapihir (Grafik 2). T,
stiresi olusan dudak yiksekligine go6re belirlenir. Olmasi gereken minimum dudak yukseklikleri
Tablo 2'de 2. kolonda gdsterilmistir. Isiticinin yerlestirilmesi ve dudak olusumu islemleri Sekil 3
ve Sekil 4'ten gorulebilir.

P, ara yiizey basinci 0,15 N/mm2 dir. Ancak bu basing kaynak cihazinin

manometresinde okunan basing degildir. Kullanici ara ylzeyde bu basinci saglamak igin




kaynak makinasini hangi dedere ayarliyacadgini kaynak makinasi Greticisini verdigi bilgilere gore

belirlemelidir.

Sekil 3:. Isiticinin yerlestirilmesi

y

Sekil 4:. Basingliisitma (yanastirma) sirasinda (sol) ve sonrasinda boru agizlarinin yaptigr dudak

Basincsiz 1sitm a:

Bu islem igin yanastirma basincindan ¢ok kisa bir sire igerisinde kaynak yilzeylerini isiticidan
ayirmadan basing dusirilir. Bu asamada birlesme bdlgeleri i1sitici ile hemen hemen sifir
basingta (ara ylzey basinci) temastadir (P, < 0,02 N/mmz). Bu esnada 1s1 boru ekseni
dogrultusunda ilerler. Isitma slresi T, Tablo 2'de 3. kolonda verilmistir. Bu sirenin gerekenden
kisa tutulm asi halinde, erimis plastik kismin derinligi kaynak igcin gerekli olan derinlikten daha
kisa olur. Isitma siresinin gerekenden uzun tutulmasi halinde de kaynak bdlgesi asiri eriyecek

veya bozunacaktir.




Isiticinin cikarilmasi:

Basingsiz i1sitm a isleminden sonra birlesme bdlgeleri isiticidan ayrilir. Isitict gikarilirken birlesme
bdlgelerine zarar verilmemeli ve/veya pislik bulastirilmam alidir. Isiticit gikarildiktan sonra g¢ok
gabuk bir sekilde birlestirme islemi gergeklestirilmelidir. Eger gecikilirse soguma ve oksitlenme
nedeniyle kaynak kalitesi bozulur. Bu asama igcin maksimum siire T, Tablo 2'de 4. kolonda
verilmigtir.

Birlegstirm e:

Isitict gikarildiktan sonra borular birbirine yanastirilhir. Yanastirma kesinlikle isitilmis yidzeylerin
birbirine garpm asi seklinde olmamalidir. istenilen P, basing dederine (ara yizey basinci) lineer
bir sekilde c¢ikilmahdir (Grafik 2). Gerekli sire T, Tablo 2’de 5. kolonda verilmigtir. Birlestirme

2
basinct P; 0,150,011 N/mm olmahlidir.

Sekil 5:. Basingliisitma sonrasinda Isiticinin gekilip, borularin agiz agiza getirilmesi (sol) ve basing

altinda birlegtirilmesi (sag)
Sogutma:
Sogutma esnasinda birlestirme basinci P, (ara ylzey basinci) sabit tutulmaldir. Birlestirme
isleminden sonra dizgin ikili dudak olusmalhidir. Dudak boyutlari ve sekli kaynagin
dizginliguni go6sterir. Birlestirilen borularin melt-flow'una badh olarak farkli dudak sekilleri
olusabilir. Sekil 6'da gosterilen K dederi her zaman sifirdan biyik olmahldir. Bu asama igin

gerekli minumum siire T; Tablo 2’de 5. kolonda verilmisgtir.
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Sekil 6:Dudak detay

Tablo 2: Alin kaynagi prosesinde dnerilen kaynak parametreleri

. 5 5
4,5 7 1,0 45 70 5 6 5 6 6 10
7 12 .9 70 120 6 8 6 8 10 16
12 19 2,0 120 190 8 10 8 . 11 16 24
19 26 2,5 190 260 10 12 11 14 24 32
26 37 3,0 260 370 12 16 14 19 32 45
37 50 3,5 370 500 16 20 19 25 45 . 60
50 70 4,0 500 700 20 25 25 35 60 . 80

Not: Tabloda verilen kaynak parametrelerinden herhangibirinin disina gikildiginda
veya anlatilan prosediirlerden birine uyulmadigi zaman tiim kaynak islemi tekrar
yapilmahidir.
B4- Adim adim kaynak islem i

1. Gerekli kaynak kosullarini sagla, 6r. kaynak mahallinin Gstinin kapatilm asi.

2. Kaynak makinasini jeneratdore veya elektrik hattina badglayarak calisip ¢alismadigini

kontrol et.

3. Kaynak yapilacak borulari makinaya yerlestir ve borularin aksiyel yéonde kolay hareket

edebilmesini sagla.




10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Birlesme bolgelerini tirasla.

Tiraglama aparatint makinadan ¢ikar.

Kaynak bolgesinden gcapaklari temizle (firca veya kagit havlu)

Hava sirkilasyonuna karsi boru ucglarini kapat.

Birlesm e ylzeylerinin birbirine paralelligini ytizeyleri birbirine deddirerek kontrol et (en
kot durumdaki bosluk genisligi Tablo 1'deki dederleri gegmem eli).

Kagikliklari kontrol et (en k6ti durumda maksimum 0,1xCidar kalinligri).

Isitici ylizey sicakligint kontrol et (Grafik 1).

Isitict yizeylerini asindirici olmayan ve tiiy birakmayan bez veya kagit havluyla tem izle.
Hareket basincini kaynak makinasinin manom etresinden oku ve bu dederi ekte verilen
kaynak foyline yaz.

Kaynak makinasi Greticisinin verdigi hesaplamalara veya tablolara g6re yanastirma,
basingsiz 1sitma ve birlestirme basinglarini belirle.

Tablo 2'deki dederleri kaynak makinasi Gzerinde uygula.

Isiticiyr kaynak pozisyonuna getir.

Birlesme bdlgelerini isiticiya g¢abuk bir sekilde yanastir ve yanastirma basincinda
Tablo 2'de 2. kolonda verilen minimum dudak yliksekliklerinin olugsm asini bekle.

Basinci P, basincina dusgir. Bu basing sifira yakindir <0,02 N/mmz. P, basincinda
Tablo 2'de 3. kolonda verilen siire kadar bekle.

Borulari birlesme bdlgelerine zarar vermeden isiticidan ayir ve 1siticiyi al.

Birlesme yilzeylerini Tablo 2'de 4. kolonda verilen siire igerisinde hemen hemen
dedgecek kadar birbirine vyanastir. Daha sonra % 100 temasi yaklasik sifir hizda
gergeklestir ve hemen sonra Tablo 2'de 5. kolonda verilen sire igerisinde birlestirme
basinci P;’e lineer bir sekilde gik.

0,15 N/mmz’lik birlestirme basincindan sonra dudak olusmus olmalidir. Sekil 6’'ya gdre K
dederi her kesitte sifirdan biytik olmalhidir.

Birlestirme basinci altinda Tablo 2'de 5. kolonda verilen sire boyunca sodguma igin
bekle.

Soguma sonunda kaynatilmis parcalari makinadan demonte et.

Ekte verilen kaynak foyini tamamla.




EKLER

EK1- Alin Kaynagi kaynak kalitesiyle ilgili dikkat edilecek hususlar

Basarili bir kaynak elde edebilm ek igin yukarida belirtilen parametrelerin disinda;

i)

iii)

iv)

v)

Vi)

vii)

viii)

Kaynak yapilacak malzem elerin birbiriyle seklen uyum lu olm asina dikkat edilmelidir.

Nem , rizgar veya disik sicakliktaki ortam larda , kaynak parametrelerinin etkilenmem esi
igin makine calisma alani bu etkilerden korunm ahlidir.

Kaynak yapilacak borularin alinlarinin isitma siresi sonunda ayni sicaklikta olm asini
garanti edebilmek igin kaynak bolgesi direkt gin 1s1g1 vb. etkilerden korunm alidir.

Kaynak islemi &ncesinde kaynatilacak borularin alinlari toz, gapak.vs olmamasi igin
temizlenm elidir.

Borular, kaynak islemine baslanmadan o6nce kafalara sadglam olarak badglanmalidir. Bu
hem pargalarin tam olarak merkezlenip dodgru bir kaynak elde edilebilmesi igin gereklidir,
hem de pargalarin tiraslama sirasinda kafadan kurtulup, operatdre zarar vermesini
6nlemek agisindan 6nemlidir.

Kaynak islemi sirasinda (sodguma siresi dahil) kaynak vyapilan pargalar higbir sekilde
mekanik bir kuvvete ve zorlamaya maruz birakilmamalidir. Kaynak yapilan borunun diger
kism i1, kolay hareket edebilecedi kayici bir zemin Uzerinde bulunmalidir. Bu, kaynak
bolgesine kuvvet uygulanmadan ileri-geri beslem enin saglanabilmesi agisindan gereklidir.
Tiraslayici bigadginin gerekli keskinlikte oldugundan emin olunmahldir. Belirli zaman
araliklarinda bigak bilenm eli yada dedistirilmelidir.

Isiticinin teflon kaplamasinda derin g¢izik, g¢entik.vb. olmamalidir. Bunun igin belirli

araliklarla 1sitici yizeyi kontrol edilmelidir.
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EK2- Alin Kaynagi kaynak problemlerive muhtemelnedenleri

Fazla dudak genisligi Asiriisitm a; fazla birlestirme kuvveti

Dudak orta kisminda olusan Fazla birlestirme kuvveti; Yetersiz i1sitm a; Isitm a
bosluk yuksekligi cok fazla esnasinda basing

Dudak st kismi1 diz Fazla birlestirme kuvveti; Asiri 1sitm a

Boru etrafinda niform olmayan Hatali yerlestirme (merkezleme); Arizah i1sitm a aparati;
dudak Yalnis ekipman; Yetersiz tiraslam a

Dudaklar gok kiugik Yetersiz 1sitma; Yetersiz birlestirme kuvveti

Dudaklar boru dis ylizeyi lizerine Dudak orta kisminda olusan bosluk az: Yetersiz 1sitm a
donmemis (overlap) ve yetersiz birlestirme basinci

Dudak orta kisminda olusan bosluk gok: Yetersiz 1sitm a

ve fazla birlestirme kuvveti

Dudaklar gok biuyulk Fazla 1sitm a silresi

Dudak dis kenari kare seklinde Isitm a esnasinda basing uygulanm s

Plrizli dudak yizeyi Kaynak bdélgesine kaynak esnasinda hidrokarbon
bulasm is

EK3- Alin Kaynagi kaynak kalitesinin kontrol edilmesi

i) Ornek bir birlestirme hazirlanir.

Min 15s I Min 15s
< ,]( >
| Y
S I I (N N
7\
A/

ii) Gorsel olarak birlestirme bodlgesi incelenerek asadgida verilen kabul edilen birlestirme
resim leriyle kiyaslanir.
iii) Ornek birlestirmenin tamamen soJum asina izin verilir.

iv) Ornek Gizerinden sekilde belirtildigi gibi 8 adet parca kesilir.
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v)

vi)

vii)

Min 15s | Min 15s
<€ ,li
\ Y )
N e e I [ A
7\
A
7\Lsﬁl.SS
A/

Kesilen parganin birlestirme bdlgesi gorsel olarak asagida verilen kabul edilen birlestirme
resimleriyle karsilastirihr. Herhangi bir bosluk, hatali yanasma, kaynamamis bodlge
olmam ali.

Numune parca uc¢ kisimlari birbirine dedecek sekilde bukdultr.

Resim var

Kaynak bodlgesinde deformasyon gozlemlenmemeli. Sonug, kabul edilmeyen (asadgidaki
sekillerde gosterilen) baglanti resimleriyle kiyaslanir. Eger bir sorun varsa yeni numune

hazirlanarak ayniislemler tekrar edilir.
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[] Yerin Ustiinde Malzeme Sayfa
Boru ve Boru Elemanlarinin Alin Kaynagi Protokol Foyu
[] Yerin altinda
Musteri Yuruticu firma Kaynak Makinasi Hava sartlari Alinan dnlemler
1 = glnesli 1 = hig bir sey
Siparis adi Kaynakginin adi No Adi : 2 =kuru 2 = semsiye
Tipi : 3 =yadmurlu veya karli 3 =tente
Siparis no. Supervisorun ad ve sirket bilgisi Makinano : 4 = riizgarli 4 = sitma
imal yili : Brden fazla durum s6 konusu olunca numaralari sirala
(6r: 34 = yagmurlu ve riizgarh)
Kaynak |Tarih Boru dlgileri |Kontrol edilen |Hareket |Birlestirme Set deQerIeriz) Basingsiz Birlestirme [Isiticinin Soguma |Ortam Kod-no Notlar
. .. . :3) . :3) q
no ®dxs Isitici Y basinci b_asmu (Gretici Basingsiz |Birllestirme |s"|tma-13) sliresi g|_!<arll_ma5| slresi sicakhdl  |Hava |Alinan
sicakligi firmanin datasi) \sitma basifie siiresi suresi énlemler
mm °C min/maks |bar bar bar bar S s s S °C
Kaynakginin imzasi: Tarih ve supervisor imzasi:

Y infrared termometre ile olgllmeli
2 Kaynak makinasinin Ureticisinin vermis oldugdu tablolara veya hesaplara gore belirlenmelidir. Bu degere hareket basinci da eklenir.
) Kaynak esnasinda gergeklesen degerleri gir.




